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Corts.) Taf. 3 
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wesen. (Forts.) Taf. 2. 88, 530, 776, 
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stabes auf die Ergebnisse der Zugprüfung . 

v. Dorsten, W, R e SPENDE für r Dampf: 
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von Schiffen und ihr Einflufs aut den Schiffswider- 


stand. . by Che Sara eS, 
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Lan gen, A., Untersuchungen über die Drücke, welche 
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Lewicki, E., Die Anwendung hoher Ueberhitzung 
beim Betrieb von Dampiturbinen. Textbl. 1. 


M atschofs, C., Franz Dinnendahl. 
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Meyer, E, Versuche an Spiritusmotoren und am Die. 
sel- Motor; zugleich Bericht über die Hauptprüfung 
von Spirituslokomobilen im Jahre 1902, veranstaltet 
von der deutschen Landwirtschafts - Gesellschaft 
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513, 600, 632, 


Meyer, K., Die elektrische Zugförderung auf der Vor- 
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Gebläse s. a. Ventilator. 

— Die Gebläse. Von v. Jhering. B. 

Gedenkfeier. Gedenkfeier für Heinrich Daniel Rühm- 
korff (Rundschau) Be ne 2, ie wile OSE Xe 

Gefifs s. Elastizität. 

Generator s. Dynamo. 

Generatorgas, Generatorgasanlagen. Von TON AE 
— Generatorgasanlagen. Von J. Körting ; 

Gerichtsentscheidung s. Dampfkessel. 

Gerichtswesen. Zeugen und Sachverstindige. 
Schiffer. . . 

Geschwindigkeitsmesser. Geschwindigkeitsmesser von 
der Elektrizitäts-A.-G. vorm. W. ä & a 
Von Dettmar 

Getreidespeicher 8. Speicher. 
etriebe s. Grisson-Getriebe. 


Von 
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Giefserei. Stahlformgieſserei der American Steel 
Casting Co. 

= Temperstahlgiefserei der Gelsenkirchener Gufsstahl- 
und Eisenwerke vorm. Munscheid & Co. (Rundschau) 


Grisson-Getriebe. Grisson-Getriebe. Von Grisson . 


Hafen. Umgestaltung und Erweiterung des Hafens von 
New York (Rundschau) TI e ee 

Hartzerkleinerung s. Müllerei. 

Hebewerk s. Hebezeug, Schiffshebewerk. 

Hebezeng. Die Industrie- und Gewerbeausstellung in 
Düsseldorf 1902. Die Hebezeuge. Von Ad. Ernst. 
(Forts.) i 

— Desg. 2. ea 

— Elektrisch betriebene Laufkatze von Jessop & App- 
leby Bros. (Rundschau) ; 

— Elektrisch betriebener Portalkran von 4000 0kg Trag- 
kraft. Von H. Koll ; 

Heifsdampflokomotive s. Lokomotive. 

Heizang. Abdampfheizungen und ihr Einflufs auf den 
Nutzeffekt der Dampfmaschine. Von Crusius 

Hochofen s. Eisenhüttenwesen. 

Holzbearbeitung. Ein neues Holzbearbeitungsverfahren. 
Von S. Horwitz de ois? Vee R ac ae ee a 


I. 
Indikator. Beiträge zur Prüfung von Indikatorfedern. 
Von H. F. Wiebe und R. Schwirkus . 
— Beitrag zur Bestimmung der Mafsstibe von Indi- 
katorfedern. Von E. Förster 
— Vorschläge über die weitere Ausbildung von Indi- 


katoren. Von A. Wagener 
— Desgl. Z. 
Industrie. 


Denkschrift über das Kiautschau- Gebiet 

(Rundschau) i i 

— Technisches aus Deutsch-Ostafrika. Von André 

— Entschwundene Industriezweige der Provinz Posen. 
Von Haegermann 

— Amerikas a in das europäische Wirtschafts- 
gebiet. Von F Vanderlip. B. ; 

— Eindrücke und Bilder von einer Studienreise nach 
Nordamerika. Von Nordmann. . ; 

Ingeniearstand. Anstellung deutscher Ingenieure in 
Amerika. Von P. Möller na: er 


HK. 


Kältetechnik. Kälteer zeugung, neuere 
und Kühlanlagen. Von Moog . 

— Versuche an einer Ammoniak- -Kompressionskälte- 
maschine. Von R. Stetefeld 2 

— Neuere Kältemaschinen und ihre industrielle An- 
wendung. Von Musmacher. 

— Leistungsversuche an Linde- Maschinen. Von E. 
Brauer. 

Kanal. Ausbau des Panama-Kanales (Rundschau) . 

— Der Teltow- Kanal (Rundschau) . : 

— Der Panama-Kanal. Von W. Kaemmerer 

— Der Gerstheimer Ill-Speisekanal. Von Timme . 

Karborundum s. Elastizität. 

Kesselexplosion s. Dampfkessel. 

Knickfestigkeit s. Elastizität. 

Kohle s. Feuerung, Fracht. 

Kohlenbunker s. ager- und Ladevorrichtung. 

Kohlenoxyd s. Physik. 

Koks s. a. Fracht. 

— Kokskohlen- und Kokereianlagen. Von Manns. 


Eismaschinen 


Kompressor. Verbundkompressor mit Lenkerventilen, 
Bauart Hoerbiger. Von L. Walther. Taf. 6 . 477, 
— Die Gebläse. Von v. Jhering. ggg. 


Kongress s. Verein. 
Kraft s. Mechanik. 

Kraftübertragung s. Elektrizitätswerk, Werkstätte, 
Kraftwerk. Kraftwerk mit mechanischem Zug. 
E. Josse 3 i e en = 

Kran s. Hebezeug. 

Kühlanlage s. Kältetechnik. 

Kugellager s. Lager. 
Kunst. Kunstformen in der Natur. Von B. Börner 
Kupfer s. Materialprüfung, Metallhütten wesen. 
Kupplung s. a. Eisenbahn. 

— Kupplung für Transmissionswellen (Rundschau) 


Von 


. 17, 149, 382, 455, 592, 
72, 366, 
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VI 


L. 


Laboratorium s. Technische Lehranstalt. 

Lager. Anwendung der Kugellager im Elektromotoren- 
bau. Von Gundel .......... 4... 

Lager- und Ladevorriehtung. Kohlenbunker auf Schacht 
Fritz bei Altenessen (Rundschau) 

— Ladevorrichtungen für Massengiiter von Schiff zu 
Schiff (Rundschau) š : 

— Die Industrie- und Gewerbe ausstellung in Düssel- 
dorf 1902. Müllerei, Hartzerkleinerung “und mecha- 
nische Aufbereitung nebst Transport- und Umlade- 
vorrichtungen. Von H. Rasch. (Forts.) 

Laufkatze s. Hebezeug. 

Laufradprofil s. Elektrische Bahn. 

Leitung s. Rohr, Wasserleitung. 

Lohn. Das Prämiensystem der Arbeiterlöhnung. Von F. 
Preufs . praa Ve Y a at ee 

— Desgl. Z.. de ie ite Ee See Ts 

— Einiges über Arbeitslöhne. Von H. Wild. Z. 

— Die Grundlagen für das Veranschlagen der Löhne 
bei der mechanischen ne der Maschinen- 
teile. Von Schulze . 

Lokomotive. Neuere Fortschritte im Lokomotivbau. Von 
v. Borries. . e e Te a a a 

— Desgl. 2. 

Für und wider die Heifsdampflokomotive. 
Teuscher. i > Bh Se it; E E 

— Desgl. Z. ; i 

— Die Industrie- und Gewerbeausstellung in Düssel. 
dorf 1902. Heiſsdampflokomotive, gebaut von der 
Akt.-Ges. für Lokomotivbau »Hohenzollern« in Düs- 
seldorf für die preufsische Staatsbahnverwaltung. 
Von J. Obergethmann. Taf. 5 

— Lieferung von 20 deutschen Lokomotiven für die 
Canadian Pacific Railroad (Rundschau) : 

— Verbundlokomotive für die Great Western- Eisen- 
bahn (Rundschau) 

— Neuere Ermittlungen über die Widerstände der Lo- 
komotiven und Bahnzüge, mit besonderer Berück- 
sichtigung grofser Fahrgeschwindigkeiten. Von A. 
Frank . . 

— Versuchslokomotive für das Laboratorium für Eisen- 
bahnwesen am Silbley-College (Rundschau) ; 

— 5/,-gekuppelte Vorortzug-Lokomotive der Great Eas- 
tern-Bahn. Von v. Borries (Rundschau) . . 

— Die Lokomotiven der Gegenwart. Von E. Brück- 
mann. (Forts.) . Rn 

— Neuere Lokomotivkonstruktionen. Von Bode 

— Zur Frage der Anwendung der Dampfüberhitzung 
im Lokomotivbetriebe. Von O. Berner . 

— Vorrichtungen zur zeitweiligen Erhöhung des Trieb- 
raddruckes bei Lokomotiven als Mittel zur Lösung 
des Anfahrproblems. Von K. Keller a 

Liiftung s. Schiff. 


Von 


M. 


Mannloch s. Elastizität. 

Maschinenbaulaboratorium s. Technische Lehranstalt. 

Maschinenteil s. a. Grisson-Getriebe, Schneckengetriebe, 
Schwungrad, Zahnrad. 

— Konstruktionslehre der einfachen Maschinenteile. 
Von O. v. Grove. B. 

Mafs. Die internationalen Mafse. insbesondere die elek- 
trischen Mafse. Von A. v. Waltenhofen. B.. 
— Das metrische Mafssysteın in England (Rundschau) 

Mast s. Rohr. 

Materialkunde. Weiches und hartes Flufseisen als Kon- 
struktionsmaterial. Von Eickhoff 

— Erfahrungen mit Zapfen aus Verbundstahl 
Mannesmann. Von Ahrens. 

Materialprüfung s. a. Elastizität, Materialkunde. 

— Die chemische Analyse als Mittel zur Bestimmung 
der Güte des Materials bei der Abnahme. Z. 

— Desgl. Von C. Bach 

— Der Einfiufs von Ungleichmäfsigkeiten im Quer- 
schnitte des prismatischen Teiles eines Probestabes 
auf die Ergebnisse der Zugpriitung. Von Diegel 

— Der Warmzerreifsversuch von langer Dauer. Das 
Verhalten von Kupfer. Von R. Stribeck. 

Mathematik. Hauptsätze der Difterential- und Integral- 
rechnung. Von R. Fricke. B.. 

Mechanik. Der Mittelpunkt der Kräfta. Von Haedicke 

Meſsgerät s. a. Dampfkessel. Geschwindigkeitsinesser. 


von 


997, 


729, 
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Mefsgerät. Neukonstruktionen von elektrischen Mefs- 
geräten. Von Franke . „ 

Metallbearbeitung s. a. Werkzeugmaschine. 

— Die Verarbeitung des Messings und verwandter Le- 
gierungen auf warmem Wege und das Warmpreſs- 
verfahren von Alexander Dick. Von A. Hilpert 

Metallhüttenwesen s. a. Kisenhüttenwesen, Elektrochemie, 
Technische Lehranstalt. 

— Die kanadische Nickel-Kupfer-Industrie (Rundschau) 

— Verfahren.zur Gewinnung von Kupier- und Nickel 
aus kupfer- und nickelhaltigen Magnetkiesen. Von 
E Günther . a ae ee ee er ee 

Motorwagen s. a, Elektrische Bahn. 

— Preisausschreiben für eine F mit 
Spiritusmotor (Rundschau) . . 

— Deutsche Automobilausstellung | in Berlin 1903 (Rund- 
schau) . 

Müllerei. Die Industrie- und Gewerbeausstellung in 
Düsseldorf 1902. Müllerei, Hartzerkleinerung und 
mechanische Aufbereitung nebst Transport- und Um- 
ladevorrichtungen. Von H. Rasch. (Forts.) 

— Moderne Mühlenbauten und Müllereimaschinen. Von 
Baumann. . 

— Germania- -Mühlenwerke, Werner & Nicola G. m. b. H. 

— Roggenmühle von Gebr. Sack in Dresden . 


N. 


Nachruf. Albert Hüssener . ME 

— Rudolf Delbrück +t (Rundschau) . ; a 8 
— Paul Simons t (Rundschau) ......... 
— Friedrich Middendorf + : a, od 

— Moritz Stambke 7 (Rundschau) : i 

— Alfred Krupp 7 Seance a ee a Y a 
— Franz Braune . ey tee te “de A 
Nickel s. Metallhüttenwesen. 

Normen s. V. d. I. 


O. 


Oberbau s. Eisenbahn, Elektrische Bahn. 
Oelabscheider. Die Abhängigkeit der Wirksamkeit des 
Oelabscheiders von der Beschaffenheit des den 
Dampfzylindern zugeführten Oeles. Von C. Bach 
Ozon s. Wasserwerk. 


P. 
Papier. Papierfabrik von Jakob Oechelhaeuser . 
Patentwesen. Wichtige Abänderungen des amerikani- 


schen Patentyesetzes (Rundschau) . 

— Beitritt des Deutschen Reiches zur Internationalen 
Union (Rundschau). . 

— Internationale Union zum Schutze des gewerblichen 
Eigentums (Rundschau) . . 

Physik. Untersuchungen über die Drücke, welche bei 


Explosionen von Wasserstoff und Kohlenoxyd in 


geschlossenen Gefäfsen auftreten. Von A. Langen 
— Technisch wichtige Resonanzerscheinungen. on 
Franke. 8 
— Becquerel Strahlen und radioaktive Körper. Von 
Weis kopf. „ ae eee ae a: 


Portalkran s. Hebezeug. 

Portlandzement s. Zement. 

Prämiensystem s. Lohn. 

Preisausschreiben s. Motorwagen, Schiffshebewerk. 

Presse s. a. Fabrik, Metallbearbeitung. 

— Druckwasser- Zichpresse von L. Schuler in Göp- 
pingen (Rundschau) . . . ae ee a ee 

— Prefsschmieden. Von Herrmann 97 

— Pressen mit Druck wasserbetrieb von Otto Philipp 
(Rundschau) 

— Das Pressen hohler Eisenbahnachsen. Von Fr. Frö- 
lich. ; Wats tah. a 

Probestab s. Materialprüfung. 


R. 

Rauchverhütung s. Feuerung. 

Regulator. Achsenregulator von Arthur S. F. Robinson 
(Rundschau) ee e e e Hr Aas Mn ya ia 

Resonanz s. Physik. 

Riemen. Die Arbeitsleistung e Riemen 
und die vorteilhafteste Riemeng eschwindigkeit. Von 
C. O. Gehrckens. Z. En oo! gp coe os d 4g 

Roheisen s. Fracht. 

Rohr s. a. Wasserleitung. 
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Rohr. Fortschritte in der Herstellung eiserner Rohr- 
maste. Von E. Bock. . . . 2. “2 2 0 2 0. 

— Rohrfabrikation. Von v. Rösler 

— Flanschdichtungen. Von Roe fsler . 

— Ausführung von Dampfanlagen, insbesondere von 
Rohrleitungen. Von Sonnabend. . ..... 

Rost s. Feuerung. 

Randschau. Stablformgiefserei der American Steel Casting Co. — 
Messung der Wassertemperatur während des Anheizens an einem 
schitfskessel. — Druckwasser-Ziehpresse von L. Schuler in 
söppingen. — Jubiläumstiftung des Vereines zur uid des 
Gewerbfleifses 

— Entscheidung des Kammergerichtes betreffend die Wartung von 
Dampfkesseln. — Elektrische Wasserkraftwerke, angelegt von 
der Maschinenfabrik Oerlikon. — Berechtigungen der höheren 
Schulen in Preufsen. — Anstellung deutscher Ingenieure in 
Amerika. Von P. Möller. — Elektrischer Antrieb für ein Fisen- 


walzwerk . Beh, ee Some, SER 
æ inalenkfeier für Heinrich Daniel Rühmkorff. — Stapellauf des 
Kabeldampfers »Stephan«. — Stiftung der John Fritz-Denk- 


münze. — Anzahl derjenigen Dampfmaschinen im Königreich 
Preufsen. die zur Erzeugung von elektrischem Strom dienen. — 
tetreidespeicher von 30000 t Fassungsvermögen in Genua. — 
Einrichtung zum Aufzeichnen der nen von Kessel- 
Flammrobren. . . go es e an aes OS Re ce A 
Weltausstellung in St. Louis 1904. — Dampfturbinen, Bauart 
Brown Boveri-Parsons. — Besuch der technischen Hochschulen 
des Deutschen Reiches im Winterhalbjahr 1902/03. — Bau der 
beiden neuen 25 Knoten-Dampfer der Cunard-Linie. — Ernennung 
von Doktor-Ingenieuren der Technischen Hochschule zu Aachen 
ehrenhalber é 

Schalreform. — Technische Hochschule in | Breslau. — _ Vergleich 
der am 1. Januar 1901 und 1902 in den verschiedenen Ländern 
Europas im Betrieb gewesenen Eisenbahnlinien. — Schnelldampfer 
der Cunard-Linie. — Preisausschreiben für eine Vorspannmaschine 
mit Spiritasmotor. — eines des elektrischen Betriebes auf 
der Arlbergbahn . . . e 
— Städtische Technische Lehranstalt ii Mahchester, — Drehstrom- 
motor von 2000 PS Leistung. — Die Bauart der im Königreich 
Preufsen im Betriebe befindlichen Dampfkessel. — Ausbau des 
Panama-Kanals. — Bautätigkeit auf deutschen Werften. — Aka- 
demie für Sozial- und Handelswissenschaften zu Frankfurt a M. 
— Studentisches Arbeitsamt der Wildenscbaft der Technischen 
Hochschule zu Berlin — Verleihung des Titels „Magnifizenz“ an 
die Rektoren der Technischen Hochschulen Hannover und Aachen 

— Bericht über die Tätigkeit der Königlichen Technischen Ver- 
suchsanstalten zu Charlottenburg im Rechnungsjahre 1901. — 
benkschrift über das Kiautschou-Gebiet. — Rudolf Delbrück 7. 
— Paul Simons f. — Umgestaltung und Erweiterung des Hafens 
von New York. — Elektrisches Kraftwerk der Gesellschaft des 
Emser Blei- und Silberwerkes . . a 

— Statistik über die Elektrizitätswerke in Deutschland. — Kohlen- 
bankeranlage auf Schacht Fritz bei Altenessen. — Gaffelschooner 
»Thumas W. Lawson«. — Ergebnisse von Versuchen über den 
Kraftverbrauch elektrisch betriebener Bohrer. — Gleislose elek- 
trische Bahn in Grevenbrück. — Gründung eines nie 
Urberwachungsvereines in Oppeln 

~ Ladevorrichtungen für Massengüter von Schiff zu Schiff. — Elek- 
trizitatswerke in New York. — Warenverkehr auf den deutschen 
Wasserstrafsen im Jahre 1900. — Elektrisches Wasserkraftwerk 
am Caffaro-Flusse. — Jahres versammlung des deutschen Ver- 
eines für öffentliche Gesundheitspflege. 

= bie kanadische Nickel-Kupfer- Industrie. — Der Petroleum. Tank- 
dampfer »Narragansett«e. — Fufswegüberführung durch Monier- 
bogen. — Ozonwasserwerk in Paderborn. — Turbinendampfer 
für den Personenverkehr zwischen Newhaven und Dieppe. — 
100 km lange Eisenbahn auf Kreta. — Internationaler Feuerver- 
bütungskongrefs in London 1903. N 

— lie Nordchinesische Eisenbahn vor und nach dem Aufstande in 
China. — Temperstahlgiefserei der Gelsenkirchener Gufsstahl- 
und Eisenwerke vorm. Munscheid & Co. — Dampfer »Cedric« 
der White Star-Linie. — Moritz Stambke T 

—Erte elektrisch beschriebene Hauptschacht- -Fördermaschine. — 
Lieferung von 20 deutschen Lokomotiven für die Canadian Pa- 
cife Railroad. — Verbundlokomotive für die Great Western-Eisen- 
bahn. — Ernennung zu Doktor-Ingenieuren ehrenhalber. — Dok- 
tor-Ingenieure an dem Massachusetts Institute of Technology . 

— Elektrische Antriebe von Walzwerken, ausgeführt von der Elek- 
trizitäts-A.-G. vorm. Schuckert & Co. — Deutsche Automobil- 
ausstellung in Berlin 1903. — Achsenregulutoren von Arthur S. 
: non — Verleihung des Doktor- eee ehren- 
alber : 

— Pressen mit Druckwasserbetrieb v von Otto Philipp. — e 
lung der eisernen Bahnbrücken über den Tessin- und Verzasca- 
Flufs auf der Gottbard-Bahn. — Zeichengerät von Chas. H. Little. 
= „ für das Laboratorium für Eisenbahnwesen 

am Sibley-College. — Rechnungsabschlufs der Industrie- und 
bewerbeausstellung in Düsseldorf. — Nickelstahlschienen für die 
Pennsylvania- and die Baltimore- und Ohio-Bahn. . 

ber Teitow-Kanal. — */,-gekuppelte Vorortzug-Lokomotive der 
“reat Eastern-Bahn. Von v. Borries. — Selbstspannendes Futter 
zum Einspannen von Radsätzen. — Kgl. höhere Maschinenbauschule 
zu Aachen. — 5. internationaler Kongrefs für angewandte Che- 


a 5 Alfred Sup) k — Turbinenanlagen zum Betriebe von 
en tb. “ e . . ‘ e e 0 
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— Elektrisch betriebene Laufkatze von Jessop & Appleby Bros. — 
Das metrische Mafssystem in England. — Abgeordnetenversamm- 
lung des Verbandes deutscher Architekten- und Ingenieurvereine. 
— 4. Versammlung von Heizungs- und Lüftungsfachmännern. — 
43. Jahresversammlung des Deutschen Vereines von Gas- und 
-Wasserfachmiinnern. — nn von me Luft durch 
deutsche Bahnen ; ee 

— Dampfmaschinen von 5000 PS, Baba von ane Sulzer in 
Winterthur für die Metropolitan Electrie Supply Co. in London. 
— Dampfmaschinensteuerung von R. W. Dinnendahl A.-G. — Bave- 
richer Revisionsverein. — Einfübrung des elektrischen Betriebes 
auf Linien der italienischen Mittelmeer-Eisenbahngesellschaft 

— Dauerversuche an einer Schmidtschen Heilsdampf-Verbundma- 
schine. — Ergebnisse von Verdampfungsversuchen des Pfälzi- 
schen Dampfkessel-Revisionsvereines in Kaiserslautern. — Vier- 
dritteltaktmotor mit drei Zylindern, gebaut von der Société 
Anonyme d'Exploitation des Brevets Letambe in Lille . 

— Urft-Talsperre. — Herstellung von Portlandzement aus Hochofon- 
schlacken. — Zykloidenlineal von Hartel. — Wichtige Abiinde- 
rungen des amerikanischen Patentgesetzes. — Einbau eines stär- 
keren Oberbaues auf der Versuchstrecke Marienfelde-Zossen. — 
Schweizerisches Studienkomitee für elektrischen Bahnbetrieb. — 
Werft der »Nordseewerke« . 

— Versuche an einer 250 pferdigen Bötrishe-Danimfinasehtne, — upp 
lung für Transmissionswellen. — Elektrisch betriebene Stadt- 
bahn in Philadelphia. „ ee ee ee ee a. ia 

— Deutsche Städteausstellung 1903 in Dresden. — Beitritt des 
Deutschen Reiches zur Internationalen Union. — Internationaler 
Wettbewerb für ein Schiffshebewerk bei Prerau. — Zwillings- 
Umkehrmaschine von 16000 PS zum Antrieb einer 1120er Block- 
strafse. — 4. Jahresversammlung des aes deutschen Ver- 
eines fiir Schulgesundheitspflege sue ee da 

— Tiefbohreinrichtung der Fabrik Hoograve in ‘Utrecht. — Tech- 
nolexikon. — Jahresversammlung des Verbandes deutscher Elektro- 
techniker . . . ea 

2 Sommer versam Ane dar Schiifhaufechnischen Gesellschaft 1903. 
— Doppelschraubendampfer »Feldmarschalle. — Bruch eines 
Zahnrades an einer Walzenzugmaschine. Von C. Schulte. — 
Die Königsbrücke in Magdeburg. — Statistik der Strafsenbahnen 
der Vereinigten Staaten vun Nordamerika. — Dampfturbine von 
10000 PS zum Betriebe einer Drehstrom-Dynamo von 5000 KW 
und einer 1500 KW-Gleichstromdynamo. — Gemeinsames Ver- 
einshaus für sämtliche Ingenieurvereine in New York : 

— Internationale Union zum Schutze des gewerblichen Eigentums. 
— Studiengesellschaft für Kraftwerke da landwirtschattlichen 
und Nebenbahn-Betriebe. Von E. Fränkel. — Probefahrten mit 
zwei neugebauten Holland-Unterseebooten »Adder« und »Mocea- 
sin« : 
The National Physical Laboratory. — Kupplung für Elsen: in: 
fahrzeuge. — Rückpliosphorung des im basischen Herdofen her- 
gestellten Schweifseisens. — Ernennung von Doktor- en 
der Technischen Hochschule zu Berlin ehrenhalber à 

— Einfach wirkende Zwillings-Verbundmaschine von J. A. Hoy. — 
32. Delegierten- und Ingenieurversammlung des internationalen 
Verbandes der Dampfkessel-Untersuchungsvereine. — Dampftur- 
binenfabrik von Brown, Boveri & Co.. . . . 


Sachverständiger s. Gerichtswesen. 

Sauggas. Erfahrungen mit a Sis Mi 
Schlüter. : í ‘. 4 

Schiene s. Eisenbahn, Elektrische Bahn. 

Schiff s. a. Verein. 

— Johows Hülfsbuch für den Schiffbau. Von E. Krie- 

er. B.. 

= Pie Lüftung der Schiffsriume auf Kriegschiffen. Z. 

— Stapellauf des e >Stephan« (Rund- 
schau) . . . 

— Bau er beiden neuen 25- Knotendampfer der Cu- 
nard-Linie (Rundschau) . . , 

— Schnelldampfer der Cunard- Linie (Rundschau) . : 

— Bautätigkeit auf deutschen Werften : 

— Geschwindigkeit von Dampfschiffen. Von Block . 

— Gaffelschooner »Thomas W. Lawsone (Rundschau). 

— Petroleum-Tankdampfer Narraganset (Rundschau) . 

— Turbinendampfer für den Personenverkehr zwischen 
Newhaven und Dieppe (Rundschau) . . 

— Dampfer Cedric der White Star-Line (Rundschau) 

— Handbuch für den Eisenschiffbau. Von O. Schlick. 

= Turbinenanlagen zum Betrieb von Schiffen (Rund- 
schau). D da 

— Die Wasserbewegung während der Fahrt von Schif- 
fen und ihr Einflufs auf den Schiffswiderstand. Von 


R. Haack . . .. . „ se “ee OOS; 


— Der Forschungsdampfer »Poseidone, erbaut vom 
Bremer Vulkan, Schiffbau- und Maschinenfabrik in 
Vegesack. Von W. Kaemmerer. . 

= Doppelschraubendampfer >Feldmarschalle (Rund- 
// 5 RCE a VG kaa ao w a d 
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798 * 


832° 


871° 


940 


683 
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VIII 


Schiff. Profbeahrten mit zwei neugebauten Holland- 
Unterseebooten »Addere und »Moccasin« (Rund- 
schau) e 

— Das russische Schul- und Transportschiff »Okean«, 
erbaut von den Howaldtswerken in Kiel. Taf. 7, 8, 9 

Schiffahrt. Sicherungszeichen und Signalwesen im 
Schiffahrtbetriebe. Von Franzius . 

— Warenverkehr auf den deutschen Wasserstrafsen im 
Jahre 1900 (Rundschau) . 

Schiffshebewerk. Internationaler Wettbewerb für ein 
Schiffshebewerk bei Prerau (Rundschau) 

Schiffskessel s. Dampfkessel. 

Schiffswiderstand s. Schiff. 

Schleuse. Die Schleusenanlagen in Leer. Von Dink- 
greve . . Bk. e ne ae ds A 

Schmieden s. Presse. 

Schmirgelscheibe s. Elastizität. 

Schneckengetriebe. Untersuchung eines dreigängigen 
Schneckengetriebes. Von C. Bach und E. Roser 

— Konstruktion der Profillote einer Schnecke. Von H. 
v. Glinski 


— Untersuchung eines dreigkngigen Schneckengetrie- 


bes. Von A. Baumann 
Schnellbahn s. Elektrische Bahn. 
Schnelldrehstahl s. Werkzeug. 


Schornstein. Fabrikschornstein e. Von C. Weishaar 
— Standfestigkeit von Fabrikschornsteinen. Von 
Scheufs EN 


Schulwesen s. Technische Lehranstalt, Unterricht. 

Schweifseisen s. Eisenhütten wesen. 

Schwungrad. Eine bemerkenswerte Schwungradexplo- 
sion. Von Tros ke e NB. as 

Sicherungszeichen s. Schiffahrt. 

Signalwesen s. Schiffahrt. 

Spannfutter s. Werkzeugmaschine. 

Spannung s. Elastizität. 

Speicher. Getreidespeicher von 30000 t Fassungsver- 
mögen in Genua (Rundschau) ..... . ; 

Spinnerei s. Textilindustrie. 

Spiritas. Die technische Verwendung des Prei, 
Von Wittelshöfer : 

Spiritusmotor s. Explosionsmotor, Spiritus. 

Stahlgiefserei s. Giefserei. 

Standfestigkeit s. Schornstein. 

Stapellauf s. Schiff. 

Statik s. a. Elastizität. 

— Statische Berechnung der Träger und Stützen aus 
Beton mit Eiseneinlagen. Von H. Walter und P. 
Weiske. B. „ a Be kt, Be a GS. a 

Steuerung s. Dampfmaschine. 

Stiftung. Jubiläumsstiftung des Vereines zur Beförde- 
rung des Gewerbfleifses (Rundschau) 

Strafsenbahn. 

— Die gleislose Bielatalbahn 


— Der Strafsenbahnhof der Strafsenbahn Mannheim : 


— Gleislose elektrische Bahn in Grevenbriick (Rund- 
schau) . 

— Statistik der Strafsenbahnen in den Vereinigten 
Staaten von Nordamerika (Rundschau) . . 

Studiengesellschaft s. Verein. 

Studienreise s. Industrie. 

ù T. 
Talsperre. Urft-Talsperre (Rundschau) 
Taschenbuch. Des Ingenieurs Taschenbuch. Heraus. 
egeben vom Akademischen Verein >lliitte«. B. 

Technik. Die e in der Technik. Von 
Capitaine 

Technische Lehranstalt. Besuch der "technischen Hoch- 
schulen des Deutschen Reiches im USE 
1962/03 (Rundschau) = 

— Technische Hochschule in Breslau (Rundschau) . 

— Städtische technische Lehranstalt in Manchester 
(Rundschau) 

— Versuchlokomotive für das Laboratorium. für Eisen- 
bahnwesen am Siblev-College (Rundschau) 

— Kgl. höhere Maschinenbauschule zu Aachen (Rund- 
schau). . e 

— Desgl. Von H. Hansen 

— Metallurgical- -Laboratory Notes. Von H. M. Howe. 
The Boston Testing Laboratories. B. 

— Technischer Unterricht in England 

— Erriebtung eines eisenhüttenmännischen Instituts 

— Technische Mittel für akademische Vorlesungen 
über Maschinenbau. Von Kammerer 


. 735, 


Sachverzeichnis. Zeitschrift des Vereines 
2 un deutscher Ingenieure. 
Seite Seite 
Technische Lehranstalt. The National Physical Labo- 
ratory (Rundschau) 905“ 
873 * Technolexikon s. Wörterbuch. i 
Telezraphie. Die neuere Entwicklung der drahtlosen 
913* Telegraphie. Von Wien ay eo ee ar 2 136 
3 Teppich s. Textilindustrie. 
98 Textilindustrie. Die technologische U geweb- 
ter Florteppiche. Von E. Müller. 249 
331 — Die Industrie- und Gewerbeausstellung in Düssel- 
dorf 1902. Die Arbeitsmaschinen für die Textil- 
761 industrie. Von G. Rohn (Forts.) 282 * 
— Theorie und Praxis der rationellen Spinnerei. von 
H. Brüggemann. Teil III: Nitscheln und Draht 
und ihre mechanischen Hülfsmittel. B. ; 503 
538 — Spinnereimaschinen. Von Brüggemann. 643 
Tiefbohrung s. Bergbau. 
Tiefbrunnen s. Brunnen. 
Transportvorrichtung s. Lager- und Ladevorrichtung. 
221* Turbine s. a. Dampfturbine, Schiff. 
— Bremsversuche an einer Radialturbine, gebaut von 
358 * der Maschinenfabrik Briegleb, Hansen & Co. in 
Gotha. Von Pfarr 639 * 
536* — Neue Turbinenanlage der Concordiahütte bei Ben- 
dort. Von Eichler 652 
— Fortschritte im Turbinenbau. Von C. Schmitt- 
97 ( Gwe ee ar DAL BI 
135 ba 
Ueberhitzung s. Dampfturbine, Lokomotive. 
Uhr. Genaue Bestimmung der Zeit und ihre Uebertra- 
gung auf kleinere und grölsere Entfernungen. Von 
868 Ungerer . 867 
Umladevorrichtung s. Lager- und Ladevorrichtung. 
Unterricht s. a. Technische Lehranstalt. 
— Berechtigungen der höheren Schulen in Preufsen 
(Rundschau) 68 
— Schulreform (Rundschau) Fug 180 
106 — Rede zum Geburtsfeste Sr. Majestät des Kaisers und 
Königs Wilhelm II. Von O. Kammerer.. 207 
— Praktische Ausbildung von jungen Leuten, die eine 
321 technische Mittelschule besuchen wollen. Von 
Peters . . « 430 
Unterseeboot s. Schiff. 
V. 
Ventil. Rohrbruchventile. Von Koehler 352 
(CCC ͤ % / ͤ 010 
Ventilator. Zentrifugalbläser und Exhaustoren. Von 
794 Röchling. ; . . 00 
' Verbrennungsmotor 8. Explosionsmotor. 
Vierbundstahl s. Materialkunde. 
36 Verdampfapparat. Apparatebau mit besonderer Berück- 
sichtigung der Verdampfapparate. Von Kaufmann 899 
136 Verdampfungsversuch s. Dampfkessel. 
175 Verein s. a. Stiftung. 
> Gründung eines Dampfkessel Ueber eee 
294 eines in Oppeln (Rundschau) . 295 
— Internationaler Feuerverhütungskongrefs in London 
834 1903 (Rundschau) 365 
— Zweck und die bisherige Tätigkeit des Feuerschutz- 
mittel-Ausschusses. Von Cramer . ea. 392 
— Verein fiir Eisenbahnkunde : . 393, 828 
— Bayerischer Revisionsverein (Rundschau) 619 
— Schweizerisches Studienkomitee für elektrischen. 
688 * Bahnbetrieb (Rundschau) 691 
— Die Hauptversammlung des Vereines deutscher 
62 Fisenbüttenleute zu Düsseldorf aın 26. April 1903. 718, 751 
— Sommerversammlung der Schiffbautechnischen Ge- 
502 sellschaft 1903 (Rundschau) . 8 — 832 
— Gemeinsames Vereinshaus für sämtliche Ingenieur- 
vereine in New York (Rundschau) 834 
147 — Studiengesellschaft für Kraftwerke der landwirtschaft- 
131 lichen und Nebenbahn-Betriebe. Von E. Fränkel 
(Rundschau) 8 872 
216 — 32. Delegierten - und Ingenieur versammlung des 
internationalen Verbandes der Dampf kessel- Ueber- 
510 wachungsvereine in Stockholm (Rundschau) 942 
Verein deutscher Ingenieure s. Anhang. 
546 Verkehrswesen s. Eisenbahn. 
679 Versuchsanstalt. Bericht über die Tätigkeit der König- 
lichen Technischen Versuchsanstalten zu Charlotten- 
E- burg im Rechnungsjahre 1901 (Rundschau). 254 
718 w. 
Wärmekraftmaschine s. a. Dampfmaschine, Explosions- 
so4* motor. 
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Warmekraftmaschine. Die Dampfturbinen und die Aus- Werkzeugmaschine. Spindelführungen bei Drehbänken 
sichten der Wärmekraftmaschinen. Von A. Sto- und Frismaschinen. Von Fischer 

3 dola . e’ 1, 47, 127, 164, 202, 268, 334 — Anordnungen an Werkzeugmaschinen, um möglichst 
Desgl. 2. — 620 viel Arbeiten an mehreren aufgespannten Stücken 

— Erfahrungen mit Abwärmekraftmaschinen. Von A. hintereinander vornehmen zu können. Von H. 
Schütt 137 Fischer. 

— Grundlagen der Theorie und des Baues der Wärme- — Ergebnisse von Versuchen über den Kraftverbrauch 
kraftmaschinen. Von A. Musil. B.. ..... 138 


Wärmemessung s. Dampfkessel. 

Walzwerk s. a. Zahnrad. 

— Elektrischer: Antrieb für ein Eisenwalzwerk (Rund- 
schau) 69 

— Elektrische Antriebe von Walz werken, ausgeführt 
von der Elektrizitäts-A.-G. vorm. Schuckert & Co. 
5 5 E V 

Wasserbau s chleuse, Wehr. 

Wassergas s. Gasanstalt. 

Wasserkraft s. Elektrizitätswerk. 

Wasserleitung. Bestimmung der Gröfse des Wasser- 
verlustes in Leitungen. Von Bucerius . 935 

Wasserreinignng en und Abwisserreipi- 
gung. Von Baur. . . „ 28 . „ wi 92 

Wasserstoff s. Physik. 

Wasserwerk. Ozonwasserwerk in Paderborn (Rund- 
schau). . . e OD 

Wegüberführung s. Brücke. 

Wehr. Die neue Wehranlage bei Untertürkheim am 


Neckar. Von Schaal. 579 
Weltausstellung s. Ausstellung. 
Werit. Werft der »Nordseewerke« (Rundschau) . . . 691 
— Werft von Cäsar Wollheim in Cosel . . . 717 
Werkstätte. Die Versorgung der Werkstätten der Stet- 


tiner Maschinenbau-A.-G. Vulcan mit Kraft und 
Licht. Von A. Böttcher. Taf. 4 
Werkzeug. Schnelldrebstähle Von E. Körting jr. . 287 
Werkzeugmaschine s. a. Presse, Zahnrad. 
— Die Industrie- und Gewerbeausstellung in Düssel- 


470* 


109, 153, 231, 311, 410* 


elektrisch betriebener Bohrer (Rundschau) . ; 
— Aufgaben und Fortschritte des deutschen Werkzeug- 
maschinenbaues. Von F. Ruppert. (Forts.). . 387, 
— Selbstspannendes Futter zum Be von Rad- 
sätzen (Rundschau). ‘ 
Wettbewerb s. Motorwagen, "Schiffshebewerk. 
Wörterbuch s. a. V. d. I. 
— Wörterbuch der Elektrotechnik in drei Sprachen. 
Von P. Blaschke. B. o 
— Technolexikon (Rundschau) 


Zahnrad s. a. Grisson-Getriebe, Schneckengetriebe. 
— Die drei heute gebräuchlichen Verfahren zur Her- 
stellung von Stirnzahnrädern. Von Dinklage. 
— Bruch eines Zahnrades an einer Walzenzugmaschine. 
Von C. Schulte (Rundschau). ; „ A 

Zapfen s. Materialkunde. 

Zeichengerät. Zeichengerăt von Chas. H. a Lu 
schau). . 

— Zy kloidenlineal von "Hartel (Rundschau) ; 

— Zabnkurven-Zeichenmaschine. Von F. Haas. 

Zement. Die FF Von C. 
Naske. B. ; 

— Herstellung von Portlandzement aus ` Hochofen- 
schlacken (Rundschau) : 

Zentrifugalbläser s. Ventilator. 

Zeuge s. Gewichtswesen. 

Ziehpresse s. Presse. 

Zündholz s. Fabrik. 


Anhang. 


Verein deutscher Ingenieure. 


dorf 1902. Die Werkzeugmaschinen. Von H. Fi- 
scher. (Forts.) . . 123, 238, 342, 416, 485, 567, 673, 741* 
| Seite 

Statut. Auslegung der S5 6 und 7 des Statuts mit- 


bezug auf die Aufnahme von Patentanwälten (Ver- 

handlungen und Beschlufs des Vorstandes) 72 
— Anträge des Frankfurter und des Karlsruher Be- 

zirksvereines zu § 35 Abs. 2 und 3 des Statuts 

(Verhandlungen und Beschlufs des Vorstandes). . 257 
Vorstand und Vorstandsrat. Versammlung des 

Vorstandes am 26. November 1902 in Charlottenburg 72 
— Vorstand, Vorstandsrat, Vorstände der Bezirks- 


vereine 153, 260, 296, 332, 476 
= Versammlung des Vorstandes am 10. Januar 1903 

zu Berlin 257 
= Zusammensetzung des Vorstandsrates (Verhandlun- 

gen und Beschlufs des Vorstandes). . 257 

Versammlung des Vorstandsrates (Verhandlungen 

und Beschlufs des Vorstandes) . . 258, 764 


Hauptversammlung. 44. Hauptversammlung (Ver- 
handlungen und Beschlufs des . 72, 257, 764 


— (Ankündigung) i ; 148 
— (Neue Ankündigung). : ae ee 332 
— (Tagesordnung und Festplan) : ; 622, 765 
— 45. Hauptversammlung (V erhandlungen und Be. 
schlufs des Vorstandes) 764 
— 46. Hauptversammlun (Verhandlungen und Be- 
schlufs des Vorstandes) . . 764 
Geschäftsbericht und Verwaltung. Rechnung des 
Jahres 1902 (Verhandlungen des Vorstandes) . . . 764 
— (Aufstellung) . . 838 
— Geschäftsbericht des Direktors über das Jahr von 
der 43sten bis zur 44sten Hauptversammlung. 836 
— Haushaltplan für 1904 (Aufstellung) . . 839 
Mitglieder. Erhebung der AE (Verhandlungen 
des Vorstandes) . . 258 


Hilfskasse für deutsche Ingenieure ee 
lungen des Vorstandes) 

= Bericht des Kuratoriums und Rechnung für das 
Jahr 1902 ; 

Vereinsbeamte und Dienstordnung. Pensions- 
kasse der Vereinsbeamten (Verhandlungen des Vor- 
standes) .. . 258, 

Zeitschrift. Frei- und Tauschexemplare der Vereins- 
zeitschrift (Verhandlungen des Vorstandes). 

Technolexikon. Bericht des Hrn. Dr. Jansen (Ver- 
handlungen des Vorstandes) . A a sir Ge ca a 

— Bericht des Technolexikon- Ausschusses : 3 Ge 

Andere literarische Unternehmungen. Mit- 
teilungen über Forschungsarbeiten. Hett 7 
— Heft 8 
— Heft .. 

— Anregung des Hrn. v. Oechelhaeuser, ein alle vier 
Wochen erscheinendes neuhumanistisches Beiheft der 
Zeitschrift beizufügen, welches sich mit wirtschaft- 
lichen, sozialen, rechtswissenschaftlichen usw. Fragen 
beschäftigen soll (Verhandlungen und Beschlufs des 
Vorstandes) . ‘ 

— Matschofs: Geschichte der Dampfinaschine (Verhand- 
lungen des Vorstandes) 

Technisch- wissenschaftliche Versuche. Arbeiten 
des technischen Ausschusses (Verhandlungen des 
Vorstandes) . 

— Berner: Arbeiten über die Eigenschaften und die 
Verwendung des überhitzten Dampfes zum Be- 
triebe von Dampfmaschinen (Verhandlungen und 


Beschluſs des Vorstandes) .. 258, 
— Bach: Versuche über den Einfluſs des in den 
Dampfkessel gelangten Schmieröles auf die 
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698 * 


546 * 
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799 
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257 
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764 
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728 
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Seite 
Wärmestauung in der Kesselwand (Verhandlun- — Einheitliche Buchstabenbezeichnung für Rechnungs- 
gen und Beschlufs des Vorstandes) . . 258 gröfsen (Verhandlungen und Beschlufs des Yor- 
Technisch-wissenschaftliche Versuche. nie): 5 5 
— Bach: Ausdeh der Versuch D f- — Normen für elektrische Maschinen un ansfor- 
zer SN ae Kolben b matoren (Verhandlungen und Beschluſs des Vor- 
Durchmessers (Verhandlungen und Beschlufs standes) e e e e e . e 
des Vorstandes) . 258 Festlichkeiten. Weihe des Motivhauses (Verhand- 
— v. Studniarski: Versuche über die Verteilung lungen und Beschlufs des Vorstandes) 
der elektrischen Kraftlinien im Ankerkern — Weihnachtsfest des Vereines Hütte Verhandlungen 
einer Dynamomaschine eee und und Beschlufs des Vorstandes) , i ; 
Beschlufs des Vorstandes) . 258 hied Beileidstel das Direk 
— Bericht des Hrn. Berner über den Stand seiner Verschie on Pi: d a : 8 er + Wy = m 
Arbeiten (Verhandlungen und Beschlufs des Vor- nn ee 5 5 r (Verhand- 
standes) 258 a 8 
— Verhandlungen des technisch-wissenschaftlichen = Studienreise des Hrn. 1 ee (Verhandtungen 
Ausschusses am 5. Januar 1903 259 
— Versuche, welche die Verwendung das über — Gewährung eines Beitrages von 300 M an die Zen- 
hitzten Dampfes bei Dampfmaschinen zum tralstelle für Arbeiterwohlfahrtseinrichtungen (Ver- 
Gegenstande haben 259 handlungen und Beschlufs des Vorstandes . 
=: Volk- Versuche: über die Schmierfähigkeit — Gebühren für Architekten und Ingenieure als Sach- 
von Gleitflächen unter Dampfdruck. 959 verständige bei Gericht nie und Be- 
— Martens und Rudeloff: F der Festig- schlufs des Vorstandes) ea ae 
keit von Schrauben. 259 Bezirksvereine. Gründung eines N Bezirks- 
— Lynen: Regulierfähigkeit der wichtigen Re- vereines in Görlitz (Verhandlungen und Beschlufs 
latoren . 259 des Vorstandes) . i Mie. ie Sen Ne on ; pr ai 
— Grübler: Ermittlung der Festigkeit von — (Ankündigung) 
Schmirgel- und Karborundscheiben 259 — Aenderung der Satzungen des Breslauer Bezirks- 
— Gutermuth: Gleichförmigkeit des Umlaufes vereines eee und Beschluſs des Vor- 
von Dampfmaschinen innerhalb der einzelnen standes) 
Umläufe . . 259 — Bewilligung von Geldmitteln an die Bezirksvereine 
— Gutermuth: Ausflufs des Dampfes aus Ge- zu Vorträgen usw. . und Beschluſs 
fäfswandungen und Geschwindigkeit des des Vorstandes) 
Dampfes in Steuerkanälen 259 — Lichtbildplatten für die Bezirksvereine (Verhand- 
— Kammerer: Vergleichende Versuche mit Rie- lungen und Beschluſs des Vorstandes) 
men und Seiltrieben . 259 — Die Tätigkeit der Bezirksvereine im Jahre 1902,03 
— Mechanisch-technische Versuchsanstalt zu Char. 909, 
lottenburg: Zulässige zen von Brücken- Sitzungsberichte der Bezirksvereine. 
auflagern . 259 7 7 
— Frölich und Genossen: Versuche an elek- Aachen. . 97, 135, F 464, 679, 826, 
trisch und hydraulisch betriebenen Bergwerks- 7975 ane a ee a a 79 5 536 es 
umpen. . 8 259 ey ’ ’ ’ 
— Linde: Wassergehalt des Kesseldamptes 259 Bochum . vee ts a Oe 
— Bach: Dampfmesser von Gehre . 259 ae ee eS 
— Bach: Festigkeitseigenschaften des Stahlgus- „ ae pee 
ses bei höheren Temperaturen . . 259 min oe .. 136, 249, 465, 643, 718, 
— Bach: Festigkeit von 9 Dampf und Ge- ee a a 805 
bläsekolben I 259 ©. e ON, , 7 ’ 
— Lore Spezifisch K Frankfurt u . . . . 97, 500, 643, 751 
Werte ue e ba, 2 Hanno . 300, oo, $8, Ft SZ Sn u 
— Klein: Versuche über f : annover 256, 32 8, 75 ' 
. er freigehende P Pumpen- an Karlsruhe . 98, 137, 392, 501, 645, 718 827, 868, 
— Köhler: Versuche mit Rohrbruchventilen 260 wek i POR B aan e a a A e ’ 
— v. Studniarski: Verteilung der magnetischen Lausitz . EEE 
Kraftlinien im Ankerkern einer Gleichstrom- 5 98, 500, 645, 155 
maschine ; 260 D inle y TERE j 
— Bach: Einflufs des in den Kessel gelangten Mittelrhein ( 2 
Schmieröles auf die ee in der ne en = 555 ae 
Kessel wand 260 rrnen . , ’ 
— Stribeck: Systematische Prüfung von Metallen Oberschlesien i Rotts eee 612, 
und Legierungen bei höheren Temperaturen 260 Pfalz-Saarbrücken . 3 „575, 
Normalien u. dergl. Normalprotilbuch für Walz- Pommern 393, 465, 645, 
eisen (Verhandlungen und Beschluſs des Vorstandes) 72 Posen e. . 
— Einheitliches Gewinde für schmiedeiserne Röhren. Ruhr os de e 21, 
(Verhandlungen und Beschlufs des Vorstandes) 72, Saw Holstein. 289, 503, 19 
258, 764 Slegen N ee e > œ 7 
— Mafsstibe für Indikatorfedern (Verhandlungen und Thüringen . . 176, 
Beschlufs des Vorstandes) . . . 2 . 233, 764 Westfalen 98, 465, 
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137 298. 


135121. 
322. 


137431. 


135687. 
883. 


136007. 


008. 
268. 


472. 
783. 


829. 
830. 


137021. 
277. 
616. 
879. 


138786. 


135131. 
827. 
136676. 


132962. 
133147. 
134461. 
136412. 
413. 
416. 
418. 
636. 
718. 
720. 
874. 
137124. 
125. 
698. 
985. 


138088. 
755. 
139167. 
278. 
280. 
508. 
860. 


140221. 
275. 
276. 
629. 


124099. 
135372. 
701. 
837. 
888. 


937. 
938. 


Klasse l. 


Patent verzeichnis. 


Patentverzeichnis. 


Auf bereitung von Erzen und Brennstoffen. 


Nollesche Werke A.-G., Siebboden. 
Maschinenfabrik Baum, Kohlentrockenturm 
Th. Alva Edison, Magnetische Aufbereitung 


Klasse 5. Bergbau. 


A. Borsig, Rohrkupplung . 

W. Wolski & Co., Tiefbohrvorrichtung . u 

Gutehoffnungshütte, Akt.-Ver. für Berg- 
bau und Hüttenbetrieb, Wetterschacht- 
schleuse . 


Klasse 7. Blech- me b 


A. Thomas, Schleppwagen für Walzwerke 

W. Fitzner, Schweifsverfahren für Rohre . . 

S. Frank, Herstellung von Hohl- oder Voll- 
körpern durch Pressen à 

R. Commichau, Heiz- oder Kühlrohr N 

J. Couston und W. Porritt, Bereuung niet- 
loser Rohre : 

H. Sack, Wendevorrichtung A 

Gust. Älvermann, Herstellung nahtloser 
Rohre 

H. Sack, Schleppvorrichtung . 8 

Wilh. Thielmann, Herstellung von Rippen- 
heizkörpern . 

Herm. Rinne, Richtvorrichtung . 

O. Briede, Pendelwalzwerk 

Franz J. Müller, Rillenschirnenwalzwerk . 


Aut. Godfrind und J. Piedboeuf, Füh- 


rungsvorrichtung für Walzwerke 
P. Eyermann, Rohrwalzverfahren . 


Klasse 10. Brennstoffe. 


M. C. G. Rackwitz, Koksförderrinne . 
H. Koppers, Liegender Koksofen . 
H. Kutscher, Liegender Koksofen 


Klasse 13. Dampfkessel. 


Th. W. Rudd, Wasserstandzeiger 

E. Brocks, Dampfkessel. 

J. E. Thornycroft, Wasserröhrenkessel 

A. Radovanovič, Sicherheitsventil 

W. John, Wassermangel-Anzeiger . 

Ch. H. Berry, Dampfwasserableiter 

E. Blum, Dampfüberhitzer . 

J. Kuhn, Sicherheitsventil . 

H. Müller, Umlaufvorrichtung 

A.-G. Burkhardt, Wasserröhrenkessel . 

G. Ermshaus, Dampfwasserabscheider 

J. W. Pearce, Speisewasserreiniger . 

F. Zobler, Dampfüberhitzer ; 

C. Henning, Gegenstromvor wärmer 

Société Solignac, N & Cie., Dampf- 
kessel A ; 

E. Efran, Dampfkessel 

R. Ismer, Röhrenreiniger . 

H. Engmann und M. Zoller, Ueberhitzer. 

C. W. J. Blancke & Co., Wasserstandanzeiger 

Balcke & Co., Oelabscheider . 8 : 

W. E. Dickey, Wasserröhrenkessel 

A. G. Me. Pherson, Erhaltung des Wasser- 
standes in Dampfkesseln . : ; 

. Solomiac, Dampferzeuger 

M. Hurd, Gliederkessel . 

Michaeli 8. Dampfkosselspeisung g 

. Häffcke, Pumpe : ‘ 


Klasse 14. Tian plisaaohionn: 


R. Dietrich, Ventilsteuerung . 

F. J. Weifs, Mischkondensator 

O. Hörenz, Mehrstufige Dampfturbine 

W. von Pittler, Kapselwerk . . . 

Oddesse- -Dampfpumpen- G. m. b. H., Aus- 
5 für Dampfpumpen 
chulz, Achsial- und Radialturbine : 

A.- G. der Maschinenfabriken von Escher, 
Wyfs & Co., Turbinenrad tes. Be ode 


Prj Pj Sw by 


395. 
627. 
140095. 


137. 


513. 
543. 
877. 
876. 
878. 


136091. 
233. 


141000. 


135388. 
136613. 


Henschel & Sohn, Umsteuervorrichtung . 

E. Karrer, Umschaltventil . — 

Ch. Hagans, Verbundlokomotive 

A. R. Schultz, Kapselwerk . . 

H. Romansky und Th. Kamp, Verbundma- 
schine 

J. Nadrowski & C. von Knorring, 
binenrad . 

E. Bier, Spindeldichtung für Steuerventile. 
A.-G. der Maschinenfabriken von Escher, 
Wyfs & Co., Turbine. 5 

W. Kruntschak, Schieberentlastung . A 

Sundwiger Eisenhütte Maschinenbau- 
A.-G., Ventilsteuerung ae 

J. R. Frikart, Kolbenschiebersteuerung . 

E. Imle, Turbinenrad . ss e ti 

F. Dürr, Dampfturbine . 

W. Höltring, Gasturbine . 

J. Nadrowski & C. von Knorring, Leit- 
vorrichtung für Gasturbinen 

R. Thomann, Abstellen von Kraftmaschinen . 

J. Stumpf, Auslösende Steuerung . : 

R. Schulz, Verbunddampfturbine 

O. Kiep al, ) 

F. Er b, Ridersteuerung N 

W. Schwanert, Ventilpufter . 

A. Patschke, Kapselwerk . i „ Sar. 

Kottbuser Maschinenbauanstalt und 
Eisengiefserei A.-G. eee Ventil- 
steuerung eo nas 2 8 i 

C. Mehler, Ventilsteuerung : 

W. Sigmund & J. Vy hnalik, Ventilsteue- 
rung . : 

F. Ch. "Charles, Entlasteter Schieber . 

J. Rossi, Kraftmaschine oder Pumpe . 

O. Tetzner, Lufthahn für Kondensationsdampf- 
maschinen 

Ascherslebener Maschinenban-A. G. 
(vorm. W. Schmidt & . . 
maschine 


Tur. 


H. Sch arbau, Kraftausgleicher . : 


O. Waldau, Ventilgetriebe. 

J. Th. Marschall. Schleifensteuerung 
J. Stumpf, Dampfturbinen-Leitrad 

L. Soest & Co., Ventilsteuerung 


Klasse 17. Eisbereitung. 


J. Rossi, Wärmeaustausch vorrichtung. 

Vereinigte Maschinenfabrik Augsburg 
und Maschinenbaugesellschaft Nürn- 
berg A.-G. , Regelvorrichtung an ee 
maschinen 

Th. Bla ſs, Wärmeaustauschvorrichtung . 

Maschinenfabrik Germania vorm. 
Schwalbe & Sohn, Gegenstromkühler . 

Maschinenfabriken R. Karges und G. 
Hammer & Co., Kondensationsvorrichtung 

F. Lamplough, Oberflächenkondensator 

C. Kiefselbach, Einspritzkondensator 

H. Klaufsner, Verdichtungs-Kältemaschine 

A. Osenbrück, Aufsauger für Ammoniak- 
Kältemaschinen ee Oe ma ae ee 

Westfälische Maschinenbauindustrie 
von G. Moll & Co., Gradierwerk . ; 

C. A. Neubecker, Berieselungskühler 

Balcke & Co., Beckenkondensator . 

A. Rateau, Strahldüse 

F. Diepenbach, Kondensationskörper ae 

J.Grouvelle und H. Arquembourg, Kühl- 
Kondensationsvorrichtung . ; 

Th. Douglas und G. Conroy, Verdichter 


Klasse 18. Eisenhüttenwesen. 


R. M. Daelen, Roheisenmischer. . 
Diisscldorfer Kranbaugesellschatt 
Liebe-Harkort, Hochoten- -Schrägaufzug . 
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Nr. 


137019. 


281. 
987. 


134019. 


451. 
135142. 
137502. 
139558. 
140056. 

057. 


134020. 
135708. 
136637. 
137137. 


191. 


251. 
922. 
136034. 
064. 


395. 
396. 
139070. 


225. 


730. 


134754. 
136095. 
137977. 
138348. 

467. 

798. 
139038. 


043. 
140439. 


133922. 
134161. 
539. 
540. 
819. 
821. 


934. 
135020. 


024. 


898. 
140157 


136883. 


135955. 
136245. 


137764. 
138380. 


135341. 
137105. 


— 


Jul. Riemer, e für Martin- 
Oefen. i 

Gebr. Hannemann & Co., Zementierofen . 

G. Teichgäber, Winderhitzer 


Klasse 19. Eisenbahn- und Strafsenbau. 


Westfälische Stahlwerke, Schienenstofs- 
verbindung . 

A. v. Heincz, Bewegliche Brücke . 

H. Dorpmiiller, Eisenbahnscbiene . 

A. Haarmann, Schienenstolsträger 

G: Rathcke, Gleisbelag . 


E. Schlegel, Eisenbahnschiene . 


Klasse 20. Eisenbahnbetrieb. 


W. Schäfer, Kontaktdraht . : . 

M. und L. Nordheimer, Stromabnehmer 

H. und H. Tirmann, Sandstreuer D i 

Elektrizitäts-A.-G. vorm. Schuckert & 
Co., Stromabnehmer . 

A. B. Upham, Stromabnehmer für gleislose 
Fahrzeuge 

Maschinenfabrik Oerlikon, Stromabnehmer 

M. Ameseder, Pufferbremse . . 

P. Suckow, Sandstreuer 

Braunschweigische Maschinenbau- Än- 
stalt, Hängebahnwagen . ; : 

P. Pfeifer und W. Guhl, Stromabnehmer . 

Maschinenfabrik Oerlikon, Wagenmotor . 

E. Dannenberg, Hohlachse . . 

Waggonfabrik A.-G.undW. Jakobs, Wagen. 
gestell. . . 

Th. J. Murphy, Stromabnehmerrolle . 


Klasse 21. Elektrische Apparate. 


Siemens & Halske A.-G., Induktorring 

H. Bremer, Bogenlampe j 

L. Bourdeaux, Stromabnehmerbürste 

C. Conradty, Bogenlichtkohle 

H. J. Keyzer. Karbidkohle. 

A. Seifart, Kohlenbürste . . 

Siemens & Halske A.-G., Gehäuse für elek- 
trische Maschinen : i 

M. Bünnig, Dynamobürste . 

K. Weinert, Scheinwerfer . 


Klasse 24. Feuerungsanlagen. 


Wiedenbrück & Wilms, Feuerbrücke. 

W. Grimshaw Stones, Beschickvorrichtung . 
Wegener, Feuerungsanlage . : 
Wegener, Beschickvorrichtung . 5 
Arndt, Rauchverbrennungseinrichtung . 
Gilliam, Feuerungsanlage. . : 
Geist, Niederschlagen des Rauches 
Herrmann, Zugschieber r 

Ehrhardt jun., Ausziehbarer Rost 

Zutt, Feuerbrücke . ; i 
Wegener, Feuerungsanlage a 

Zutt, Wanderrostfeuerung 

. Larniko, Beschickvorrichtung 

. Schwiebus, Feuerungsanlage 

. W. Hamann, Rauchverhütung 

Gelbrich & Ullmann, Roststab 
Wiedenfeld & Co., Gliederkessel . 

R. Schultz, Zerstäuber für flüssige Brennstoffe 
OC L Norrman, Feuerungsanlage . ; 

J. Pintsch, Sicherheitsventil für Gaserzeuger 
H. S. Woolley , Feuerungsanlage 


HOH FNF 


Klasse 26. Gasbereitung. 
Ch. H. Schill, Wassergaserzeu ger 


Klasse 27. Gebläse und Lüftungsmaschinen. 
C. Oetling. Kompressor. . 
Deutsche Continental- Gas- Gesellschaft, 
Düse 88 
E. Hahn, Steuerung für Vakuumpumpen : 
Berlin- Anhaltische T A.-G., 
Kapselradgebläse . : 


Klasse 31. Giefserel. 


C. G. Mozer, Verschlufsvorrichtung fiir Form- 
kasten. . 
Aktien- Gesellschaft Schalker Gruben- 


und Hüttenverein, Röhrengufsform 
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135342. 
642. 


957. 
136207. 
887. 
137157. 
336. 
138066. 


139290. 


338. 
477. 
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587. 


588. 
713. 
790. 
930. 
932. 
140492. 
140794. 
141173. 


134357. 
136931. 


136027. 
028. 


639. 
140. 
208. 


137925. 
138402. 
139153. 
646. 
734. 
874, 
971. 


134722. 
136045. 
050. 


052. 
141. 
251. 
202. 
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Klasse 35. Hebezeuge. 


Emmericher Maschinenfabrik und Eisen- 
giefserei van Gülpen, Lensing & von 
Gimborn, Stellhemmung mit Bremse 

A. Zschetzsche, Fordergeriist ; 

Dusseldorfer Kranbaugesellschaft 
Liebe-Harkort m. b. H., Windwerk . 

W. Ponndorf, Nürnberger Schere . 

H. Koll, Hebezeugbremse . 

C. Flohr, Turmdrehkran eh 

Siemens & Halske A.-G., Aufzug 

H. Rieche, Unterflasche . à 

O. Kammerer, Krantriebwerk 

W. Helm, Laufkatze 

J. M. J. Knooy, Rohrleitung für Baggergut 

Maschinenfabrik Henrichsen & Mohr, 
Greifbagger. . Be oe ae 

Helmensdorfer & Schlüter, Aufzug : 

F. A. Schmitz, Steuerung ue 

Balkhaus & Kromberg G. m. b. H. und C. 
Völker, Drehkran. er 

E. Becker, Hebezeug. 

J. B. Damm, Elektromagnetische Bremse 8 

Balkhaus & Kromberg G. m. b. H. und C. 
Völker, Drehkran. 

A. Schlüter, Sicherheitsvorrichtung 

E. Mähnert, Förderung mittels Auftriebes . 

Elektrizitäts- A.-G. vorm. Schuckert & 
Co., Auizug 

0. Kammerer und L. Quantz, Lastdruck- 
bremse í ee da ; 

Kammerer, Hebezeugbremse 

Giolbafs, Fangvorrichtung 

Weidmann, Greifbagger N 

Weisgerber, Stockwerkeinstellung 

Schlü it er, Treibscheibenförderung 

Hahner, Aufsetzvorrichtung 8 

Hermann, Lastdruckbremse . 

. Bolzani, Bremskupplung 


a a aa 


Klasse 36. Heizungsanlagen. 


Wörner, Luftbefeuchtungsvorrichtung 
B. Reck, Heizkörper . e 


PS 


Kiasse 38. Holzbearbeitung. 


Zieger, Vorschubvorrichtung fiir Kreissigen 
Romiinder, Führvorrichtung fiir Holzbear- 
beitungsmaschinen E 
Dreichlinger, Nutenfräsmaschine 
Hauenstein, Kreissäge. . 
Nottebohm und A. Fitze, Schutzvorrich- 
tung für Hobelmaschinen 
Cook, Schutzvorrichtung für Messerwellen 
Fechner, Schutzvorrichtung . 
Bourgeat, Kreissägen- Schutzvorrichtung ; 
Schmaltz, Sägenschärfmaschine 
Rosenzweig, Kreissägen- ‘Schutavorrichtung 
Schröder, Bandsäge 
Trenail Société anonyme pour T Exploi- 
tation du Trenail et ses e 
Bohrer für Dübellöcher ., 


Kiasse 46. Luft- und Gaskraftmaschinen. 


M. H. Rumpf, Zweizylindrige Gasmaschine 

O. P. Ostergren, Zündvorrichtung 

Vereinigte Maschinentabrik “Augsburg 
und Maschinenbaugesellschaft Nürn- 
berg A.-G. , Brennstoffpumpe . ‘ 

Siemens & Halske A.- G., Heifsluftmaschine 

L. und A. Lumière, Petroleummaschine . 

M. W. Jamiesen, Viertaktmaschine 

M. Custor, Viertaktmaschine . 

A. W. Clayden, Steuerhahn 

R. Bosch, Zündvorrichtung 

Gasmotorenfabrik Deutz, 
Einfrierens des Kühlmantels 

J. Eder, Kesselanlage für Treibgas 

M. A. Eudelin, Petroleummaschine 

International Power Vehicle Co. i Regler 
für Petroleummaschinen . . 8 ‘ 

Ch. E. Dawson, Kühlwasserpumpe 

F. Drouin, Zündvorrichtung En 

J. H. Bastians und Knauft & Zettler vorm. 
Schettler, Zündvorrichtung . . 


1 2. 


Verhütung des 


deutscher Ingenieure. 
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Nr. 

136453. Aachener-Stahlwarenfabrik vorm. C. 
Schwanemeyer A.-G., Steuerung des Aus- 
puffventiles . : Se) Sah Shor cay hee i 

508. F. Dürr, Petroleummaschine ; 

580. F. C. Blak e, Speise vorrichtung ; 

733. G. Urbaum, Brennstoff- Mischvorrichtung 

940. F. A. Haselwander, Brennkraftmaschine . 
137318. S. Nahm & Söhne, Kraftmaschine . 

319. R. H. Koppel, Mischvorrichtung f 

320. Siemens & Halske A.-G., Heifsluftmaschine 

»14. F. Reichenbach, Brennkraftmaschine 

666. O. Schlimbach. Zweitaktmaschine 

685. F. Chavanon, Gasmaschine 

819. H. W. Hellmann, Zündkerze. 

138199. Ch. H. Morgan, Gasmaschine . . 

246. F. Windhausen sen. und jun., Kaltdampf- 
maschine . 
333. International Power Vehicle Co., Zünd- 
vorrichtun ; . E E ee 
369. H. Heimann, Stopfbüchse . 
381. Gebr. Körting, asmaschine 
389. Vereinigte Maschinenfabrik Augsburg 
und Maschinenbaugesellschaft Nürn- 
berg A.-G., Auspuffeinsatz ht y 
538. E. Kreutler, Rückkühler 
139173. F. Kaeferle, Regelventil bs O Ge, ce. of 
357. F. Windhausen sen. und jun., Erzeugung 
von Betriebskraft aus Abwärme 
406. G. E. N. Michaux, Zwillings- -Gasmaschine . 
407. Marquis A. de Dion und G. Bouton, Gas- 
maschine. . 
411. Société anonyme John Cockerill, Kolben- 
führung für Gas maschinen. ; i 
531. H. Weigle, Einlafs- und Auspuffventil 
557. F. A. Haselwander, Verbrennungskratt- 
maschine a 
653. A. Vonderweidt, Anlafsvorrichtung SE 
671. F. A. Haselwander, Brennkraftmaschine . 
672. M. Bohne, Mischvorrichtung i 
849. F.G. Ericson, Auspuffventilsteuerung 
140109. J. G. L. Bormann, Gasdampfmaschine : 
171. A. Radovanovič, 'Zweitaktmaschine . 
210. J. Pejsek, Vergaser 
615. Gasmotorenfabrik Deutz, Mischventil 
557. L. Bayer. Flüssige E e 
141049. J. Eder, Zwillingsmaschine 
121. G. Wellner, Zweitaktmaschine 
Klasse 47. Maschinenelemente. 

135073. A. V. Bryce und G. B. Wix, Schrauben- 

sicherun 

220. A. Wallenstein, Rollenlager 

227. A. Friedmann, Schmierpumpe . 

»28. Sächsische Armaturen-Fabrik A.-G. 
vorm. W. Michalk, Schmiervorrichtung 

229. G. Apel, Kolben : a oe 

230. Hodez & Co., Wendegetriebe 

234. A. Klos e, Umlaufräderwerk 

238. J. Grether, Kurbelgetriebe 

434. C. Flohr, Schneckenwellenlagerung 

436. A. Vivinus, Reibkupplung . ; 

438. Siemens & Halske À. -G., Nabensicherung ; 

440. Luxsche Industriewerke, A.-G., Brems- 
band-Reib kupplung E Re de 2 

443. J. Meyer, Kreuzgelenkkupplung 

444. O. Kammerer, Elektromagnetische Bremse 

445. A. Coulter, Riemenaufleger a 

447, S. J. Studer, Drehschieber 

448. Schaefer & Langen, Teilervontil 

651. Th. Saiuberlich, Scheibenlager 

652. Zacharias & Steinert, Zylinder- Reibkupp- 
lung : 

653. W. Kuhlmann, Klappendichtung a 

784. C. Pataky, Zahnräder-Wechselgetriebe : 

965. G. F. Svenfson, Ringschmiervorrichtung : 

136216. G. Krebs, Wendegetriebe : E 86, 

581. A. Friedmann, Schmierpumpe . . 

627. P. Kirgeis, Dampfgefäfsverschlufs 

137009. R. Hoffmann, Riemenscheibe 

010. H. Lanz, Kurbelwellenlagerung 

011. J. Hall, Lamellenkupplung ait ie 

058. Berliner A.-G. für Eisengiefserei und 
Maschinenfabrikation, Stopfbtichse . 

262. A. Gutknecht, Nabenbefestirung ; 
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137321. 
322, 
441, 


442. 
443. 
476. 
602. 


669. 
772. 
808. 
867. 
993. 
138094. 
124, 
148. 
149. 
156. 
200. 
274. 


382. 
410. 
457. 
>19. 
548. 
613. 
766, 
767. 
812. 
813. 
870. 


871. 


886. 
916. 
995. 


139049. 
051. 
054. 


081. 
082. 
136. 
137. 
163. 
195. 


245. 
250. 
481. 
534. 
664. 


746. 


747. 
793. 
940. 
997. 
140036. 
080. 
111. 
173. 
249. 


427. 
568. 


583. 
141078. 


150. 
178. 


135242. 
450. 
452. 
453. 
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Seite 
A. Schönberg, Vernietung von Platten 366 
B. Grätz, Druckminderer . ‚32 
Allgemeine Elektricitäts- Gesellschaft, 

Rad. . ; 403 
H. D. Loria, Reibkupplung 402 
H. Harms, Nabenbefestigung l 403 
J. Morris, Gleichseitige Schlauchverbindung 295 
The Howland-Sherman Syndicate Ltd., 

Kegelrad . .. 439 
P. Guth, Holzriemenscheiben- Befestigung 332 
R. Hoffmann, Lagerung von Maschinen 475 
H. Büssing, Treibscheibe . 402 
H. Lentz, Doppelsitzventil 438 
Krahmann & Co., Gufszahnrad 475 
L. Ziegler, Treibriemen 475 
R. Hundhausen, Doppeltes Vorgelege 511 
W. Hartmann, Kurvenscheibengetriebe 475 
H. Büssing, Treibscheibe . . 691 
H. Meuth, Doppelsitziges Robrventil . 655 
Dr. H. Traun & Söhne vorm. Harburger 

Gummikamm-Cie., Kolbenring .. 548 
J. Biertz, Ledertreibriemen 512 
F. Trinks, Bremsvorrichtung 548 
P. Vogel, Exzenterschmiervorrichtung \ 548 
W. von Pittler, Wechsel- und Wendegetriebe 512 
E. Blumenthal, Ventil. . 512 
F.H. Lämmel, E. Uhlig und B. Lange, Rad 69? 
W. Fette, Biegsame Welle 692 
P. Funke, Seilverbinder 691 
H. Heimann, Stopfbüchse . 692 
F. Lappe, Seilgetriebe 692 
Abwärmekraftmaschinen-Ges. m. b. H., 

Stangenabdichtung . 728 
Maschinenfabrik E. Meyer&Co., G. m. b. H., 

Absperrschieber . 692 
K. Zucker jun., Kreuzweise Eisenverbindung 727 
J. Schuhmacher, Wechselventil 725 
Howland-Sherman 33 Ltd. „Pleuel. 

stangenlager . ; . 692 
Ch. H. Bioalky, Seilscheibe . >00 
H. Meyer, Scheiben-Reibkupplung . 728 
C. Meincke, ARANE von Kondensator- 

rohren . 727 
C. W.J. Blancke & Co., Rohrbruchventil 728 
F. Klostermann, Stopfbüchse 619 
E. W. Hopkins, Absperrschieber 653 
E. Dünkelberg, Riemenscheibe 726 
H. Kempchen, Wärmeschutzhülle für Flansch. 

rohre ; i odd ct, A 655 
H. Brinkmann, Kugellager 728 
E. Wirtz, Rohrverbindung 728 
J. L. Alger, Schraubensicherung 727 
M. M. Brophy, Ventil 874 
Maschinenbauanstalt»Breslau« „G. m. b. H., 

Ringventildichtung . . 653 
A. Kusian und P. Theegarten, Schrauben- 

sicherung . ; 33799 
W. Bökel, Riemenaufleger 835 
C. J. Bel foy. Schraubensicherung . ; 762 
H. Rieche, Kugel- oder Rollenlager ; 800 
P. Richter, Rohrverbindung . . 709 
M. Giittner, Reibrider-Wechselgetriebe 800 
G. Wilke, Drahtkette l j 762 
J. C. Anderson, Druckluftfeder 800 
G. L. Holmes, Gelenkkette ; 799 
Berlin-Anhaltische Maschinenbau-A.- G, 

Elastische Kupplung 800 
H. Lentz, Steuerexzenter . . 944 
Armaturen- und Maschinenfabrik A.-G. 

vorm. J. A. Hilpert, Rohrbruchventil . 908 
O. Kammerer, Lagerrahmen 944 
Armaturenfabrik»Deutschland«, Schmier- 

presse mit Füllpresse . . . . 908 
E. F. B. Giersberg, Schlauchverbindung ; 944 
P. Holzrichter, Schraubensicherung 908 

Klasse 49. Metalibearbeltuag, mechanisohe. 

Wüster & Co., Temper- und Richtverfahren . 366 
Fr. Stender, Federnder Körner für Drehbänke 475 
A. Schüller, Drehbankantrieb . 433 
Werkzeugmaschinenfabrik A. Schirfls 
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(hierzu Tafel 9')) 


Die geschichtliche Entwicklung der Technik im südlichen Bayern.) 


Von P. v. Lossow. 


Die Fachgenossen, die sich zur 44. Hauptversammlung tation war, ist einer der wärmsten Vaterlandsfreunde und in 
des Vereines deutscher Ingenieure in München und Augsburg staats- und volkswirtschaftlicher Beziehung einer der ver- 
aus allen Gauen unseres deutschen Vaterlandes zusammen- dienstvollsten Männer gewesen, die Bayern je besessen hat. 
finden, stehen hier auf einem Boden, der sich seit langer Da er aber inbezug auf die damalige Zerrüttung des baye- 
Zeit als aufserordentlich fruchtbar für die Entwicklung der rischen Finanzzustandes (inan wulste vor Utzschneider weder 
Technik erwiesen hat und in dieser Beziehung nur von wenigen die wahre Gröfse der Staatsschulden noch den wirklichen 
anderen Gegenden Deutschlands übertrofien wird. Eine statt- Ertrag der Staatsgefälle) als den einzigen Weg bezeichnet 
liche Reihe bahnbrechender Ideen auf dem Gebiete der Tech- hatte, »die häufigen und tiefliegenden, die Regierung immer 
nik und der technischen Wissenschaften ist von Bayern aus- lihmenden Staatsgebrechen radikal und definitiv zu heilene, 
gegangen. Es wäre eine sehr schwierige Aufgabe und so zog er sich viele Feinde zu, die ihn als einen Revolutio- 
würde weit über den Rahmen dieses Aufsatzes hinausgehen, när verdächtigten und das Gerücht verbreiteten, der Geheime 
wollte man nach den Gründen dieser Erscheinung forschen; Referendär Utzschneider stehe in Verbindung mit der franzö- 
aber eines mufs in dieser Hinsicht gesagt werden: dafs nicht sischen Republik und sei vorläufig zum Präsidenten von Süd- 
selten die Technik kräftige Anregung und Förderung durch deutschland bestimmt!). Seine Stellung wurde unhaltbar, 
weitblickende und fürsorgende Wittelsbacher Fürsten erfah- und Kurfürst Max Joseph versetzte ihn (1801) mit Fortge- 
ren hat, die frühzeitig den Segen technischen Fortschrittes für währung seines vollen Gehaltes in den Ruhestand. Was Utz- 
das gesamte Volkswohl erkannt haben. schneider nach dieser Verfügung nicht mehr als Beamter 

Lenken wir unsere Blicke um hundert Jahre zurück, so wirken konnte, wollte er als Privatmann tun, und er wählte 
finden wir in München drei Männer tätig, die sich unsterbliche sich hierzu das Gebiet der Industrie. Alles, was ihren Auf- 
Verdienste um die Technik erworben haben: Joseph von schwung fördern und den Interessen seiner Mitbürger dienen 
Utzschneider?), Georg von Reichenbach‘) und Jo- konnte, ergriff sein scharfblickender und energischer Geist; 
seph von Fraunhofer’). Utzschneider war nicht Techni- reiche Quellen nützlicher Arbeit zu schaffen und die Befähig- 
ker, sondern Verwaltungsbeamter; aber die erfolgreiche Tä- testen durch sein Beispiel zu Gleichem zu ermuntern, war 
tigkeit dieser drei Männer ist so eng untereinander verknüpft, das Losungswort des Mannes, welcher »den Wohlstand aller, 
dals man keinen der drei Namen nennen darf, ohne der nicht den Reichtum einzelner« wünschte, und dem Geldgewinn 
beiden andern zu gedenken. 5 er Lͥw̃ E 1 hatte, 

Der r korturstliche Honammeorat e ie sich bis in die neuere eit erhalten hat, wurde er mit 
Direktor bei 1 errichteten (1799) General e e , DB NEUL seine. ETON 


Techniker nennt: Reichenbach und Fraunhofer. 
In Fraunhofers Lebensgeschichte erzählt Utzschneider 


tion, als welcher er Vorstand der Maut- und Kommerzdepu- 
pa selbst: »Der bayerische Artilleriehauptmann Georg Reichen- 


1) Text zu Tafel 9 s. vorige Nummer: Das russische Schul- und bach, der Sohn eines sehr begabten Bohrmeisters in pfalz- 
Transportschiff »Okean«. bayerischen Diensten, war vom Kurfürsten Karl Theodor auf 
2) Veranlassung zu diesem Aufsatze hat die 44ste Hauptversammlung Antrag des berühmten Grafen Rumford zu seiner weiteren 
des Vereines deutscher Ingenieure in München und Augsburg geboten, Ausbildung nach England geschickt worden. Nachdem er 


und er ist in der bei dieser Gelegenheit herausgegebenen Festnummer 
der Zeitschrift veröffentlicht. 


3) C. M. v. Bauernfeind: Joseph von Utaschneider und seine Lei- 
stungen auf staats- und volkswirtschaftlichem Gebiet, München 1880. 


) Ders.: Georg v. Reichenbach und seine Leistungen auf den Ge- 


dort auch grofse Werkstätten für die Verfertigung mathema- 
tischer Instrumente kennen gelernt hatte, falste er bald 
nach seiner Rückkehr den Entschlufs, durch Errichtung einer 
solchen Werkstätte in Bayern sein Glück zu versuchen. Er 


bieten der Mechanik und des Ingenieurwesens, München 1888. M. verband sich zu diesem Zweck mit Joseph Liebherr, einem 
Wacker: Ueber Georg v. Reichenbach, Durlach 1883. Dr. Ph. Carl: fähigen Uhrmacher und Mechaniker, der bereits eive kleine 
Reichenbach und Fraunhofer, München 1865. | Werkstätte besafs. Nach dieser Verbindung äufserten mir 
%) C. M. v. Bauernfeind: Gedächtnisrede auf Joseph von Fraunhofer Reichenbach und Liebherr den Wunsch, ihrer Werkstätte 
zur Feier seines hundertsten Geburtstages, München 1887. Dr. Ph. Carl: Er | 
Reichenbach und Fraunhofer, München 1865. ) Bayerisches Kunst- und Gewerbeblatt, Februarheft 1840. 
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eine gröfsere Ausdehnung zu geben und ein ordentliches In- 


stitut zur Erzeugung grofser und kleiner Instrumente und 
Maschinen mit ihnen zu gründen. 
Anstand, auf ihren Wunsch einzugehen, als aus einem solchen 
Institut seinerzeit tüchtige junge Mechaniker hervorgehen 
könnten, woran Bayern grofsen Mangel hatte. Der Gesell- 
schaftsvertrag kam am 20. August 1504 unter uns zustande, 
und das mathematisch-mechanische Institut von Reichenbach, 
Utzschneider und Liebherr begann seine Geschäfte mit gro- 
fser Rührigkeit.« ) 

Die Seele dieser Vereinigung bedeutender Männer war 
ohne Zweifel Reichenbach, damals 32 Jahre alt, feurig und tat- 
kräftig, theoretisch und praktisch wohlgeschult, ein mechani- 
sches Genie, dem es ebenso leicht wurde, für die Beobach- 
tung des gestirnten Himmels wie die praktische Verwertung 
von Naturkräften neue Hülfsmittel zu erfinden oder schon 
vorhandene zu verbessern. Reichenbach befand sich während 
seiner zweijährigen Studienreise in England inmitten einer 
auf Erfindungsgeist und gewaltige Geldmittel gegründeten und 
mächtig aufstrebenden Industrie, welche ihn durch ihre täg- 
lich sich mehrenden wunderbaren Leistungen aufs iiufserste 
anregte; dennoch galten seine Studien nicht ihr allein, 
sondern fast ebenso eifrig jenen Stätten, wo die Mechanik 
des Himmels gepflegt wird. Diese Reise gestaltete sich für 
Deutschland zu einer förmlichen Entdeckungsreise; denn sie 
vermittelte unsern Fabrikanten die Fortschritte der Engländer 
im Maschinenbau, namentlich im Bau der Dampfmaschine, wel- 
che gerade damals von Watt durch die Erfindung des Konden- 
sators eine so durchgreifende Umgestaltung erfahren hatte, 
dafs sie erst von da an als das wichtigste Kulturmittel gelten 
konnte. In den grofsen Werkstätten für Feinmechanik und 
den zumteil berühmten Sternwarten empfing Reichenbach die 
ersten Anregungen, später selbst eine solche Werkstätte zu 
errichten und dabei alle jene Mängel zu vermeiden, welche 
sein scharf beobachtender Geist an diesen Instituten durch 
die Vorzüge hindurch erkannt hatte. Zu der Einsicht ge- 
kommen, dafs die damaligen geodätischen und astronomischen 
Meiswerkzeuge an überflüssiger Gröfse und Schwerfälligkeit 
und anderen Unregelmäfsigkeiten litten, war er aufs lebhaf- 
teste davon überzeugt, dafs sich diese Uebelstiinde nur durch 
eine vollkommen gleichmäfsige Teilung der zur Winkel- 
messung dienenden Kreise beseitigen liefsen. Es lag also 
für ihn die Aufgabe vor, eine Kreisteilmaschine herzu- 
stellen, welche selbst die von Bird und Ramsden in Lon- 
don ausgeführten besten Teilmaschinen der Welt an Ge- 
nauigkeit zu übertreffen habe. Von der Wichtigkeit genauer 
Kreisteilungen, z. B. für die Seeschiffahrt, mag es einen Be- 
griff geben, wenn man anführt, dafs ein Fehler von nur zwei 
Minuten in der Bestimmung des Winkels zwischen Mond und 
Sonne den Standort des Schiffes schon um 20 Seemeilen 
falsch angibt. Einen Fehler von 2 Minuten erzeugt aber ein 
Sextant von 16 cm Halbmesser schon dann, wenn seine Tei- 
lung zwischen den beiden für die Bestimmung des Winkels 
mafsgebenden Teilstrichen des Kreisbogens nur um den 20. 
Teil eines Millimeters falsch ist. So ist es wohl erklärlich, 
warum schon vor mehr als 100 Jahren die win alle Interes- 
sen der Schiffahrt ängstlich besorgte englische Admiralität 
die höchsten Preise für genaue Längenbestimmungen auf dem 
Meere ausgesetzt und ausbezahlt hat. 

Nachdem die neue Teilmaschine allen Erwartungen aufs 
vollkommenste entsprochen hatte, stand der Errichtung einer 
grofseren Anstalt für Anfertigung von Präzisionsinstrumenten 
nur noch der Mangel an Geldmitteln im Wege, und hier griff 
Utzschneider entscheidend ein, was zu dem schon erwähnten 
Gesellschaftsvertrage (1804) führte. Das kostbarste Werkzeug 
des neuen Instituts war die besprochene Kreisteilmaschine, 
welche, ungeschwächt in ihrer Wirkung, in der nämlichen, 
später auf Ertel & Sohn übergegangenen Anstalt beinahe 
100 Jahre fortarbeitete und unzählige und unschätzbare Dienste 
leistete; obwohl noch immer gebrauchfähig, ist sie (1900) um 
ihres geschichtlichen Wertes willen vom bayerischen Staate 
angekauft worden. 


1) Die vorstehenden Mitteilungen sind der angegebenen Literatur 


teilweise im Wortlaut entnommen. 


Ich nahm umso weniger 


Das mechanische Institut von Reichenbach, Utzschnei- 
der und Liebherr wurde in der Tat die Pflanzschule für 
Feinmechanik; denn schon wenige Jahre nach seiner 
Gründung liefsen sich im In- und Auslande jüngere Mecha- 
niker nieder, um sogenannte Reichenbachsche Werkstätten 
einzurichten, die sich seitdem über ganz Europa verbreitet 
haben, England nicht ausgenommen. Anfangs aber hatte 
das Institut mit bedeutenden Hindernissen zu kämpfen; es 
fehlte an brauchbarem Flint- und Kronglase und an einem 
fähigen : Optiker, um die Glaslinsen für die Mefsgeräte mit 
derselben Genauigkeit zu schleifen, mit welcher deren Kreise 
geteilt waren. 

Am 21. Juli 1801 stürzten in der Nähe der Frauenkirche 
zwei baufällige Häuser, darunter das des Spiegelmachers 
Weichselberger, so plötzlich ein, dafs nur dieser, welcher 


eben unter der Haustür stand, der Gefahr, verschüttet 
zu werden, entging, seine Frau und der Lehrjunge aber 
nicht. Die Meisterin wurde erst einige Tage nach dem 


Einsturz tot aus dem Schutte gezogen; über den Lehrling 
aber fielen die Trümmer so glücklich, dafs er nicht erdrückt 
wurde. Während der anstrengenden und gefahrvollen Ret- 
tungsarbeit eilte der allverehrte herzensgütige Kurfürst und 
nachmalige König Max Joseph selbst an die Unglückstätte 
und ermunterte durch Zuruf den noch lebenden Knaben wie 
die braven Arbeiter, die das Rettungswerk vollzogen. Nach 
4stündigem Bemühen hatte man den Knaben befreit; der ge- 
rettete Glaserlehrling war aber kein geringerer als der später 
so berühmt gewordene Fraunhofer. Max Joseph gab Befehl, 
auf seine Kosten für die Heilunz des verletzten Knaben zu 
sorgen. Nach seiner Genesung liefs er ihn nach Nymphenburg 
bescheiden, unterhielt sich mit dein treuherzigen Knaben in der 
leutseligsten Weise und gab ihm ein Geschenk von 18 Dukaten. 

Utzschneider sah den Verunglückten zum erstenmale, als 
er eben aus dem Schutt hervore¢ezogen war. Später besuchte 
er ihn wiederholt und brachte ihm mathematische und opti- 
sche Lehrbücher, damit er aus ihnen die theoretischen Kennt- 
nisse schöpfe, welehe allein imstande waren, ihn zum Schleifen 
brauchbarer Glaslinsen zu befähigen, das er in seinen Mufse- 
stunden betrieb. So schwer es ist, gerade die Anfangsgründe 
der Mathematik ohne Lehrer sich anzueignen, Fraunhofer 
brachte es doch zuwege. Da sein Meister für diese Studien 
des lernbegierigen armen Knaben kein Verständnis hatte, so 
mufste sich dieser oft in arbeitfreien Tagesstunden auf stille 
Plätze flüchten, um hinter Hecken oder unter Bäumen seinen 
Wissensdurst zu stillen. Eine Wiese vor dem Karlstore, der 
jetzige botanische Garten, war nach Jörg das Gymnasium, 


welches Fraunhofer, Klügels Optik unter dem Arme, be 
suchte. Vermögenslose Lehrlinge, wie Fraunhofer, mufsten 


nach damaligem Brauch 6 Jahre lang auch die Dienste eines 
Laufburschen für Küche und Werkstätte verrichten. Als ihm 
aber sein Lehrmeister nachts Licht zu brennen verbot und 
ihm den Besuch der Feiertagschule verkümmerte, verwen- 
dete er den Rest vom Geschenke des Kurfürsten dazu, dem 
Meister das letzte halbe Jahr der Lehrzeit abzukaufen und 
sich eine Schleifmaschine anzuschaffen, mit der er eifrig arbei- 
tete. Nebenbei verfertigte er Visitenkarten, um etwas Geld 
zu verdienen. Sein Ideal war, ein guter Brillenmacher zu 
werden. Als sich Utzschneider 1807 seines Schützlings 
wieder erinnerte und ihn den Teilhabern des Instituts vor- 
stellen liefs, tat Reichenbach, von seiner glücklichen Gabe, 
aus scheinbar geringen Anzeichen das Talent zu erkennen, 
Gebrauch machend, den entscheidenden Ausspruch: »Das ist 
der Mann, den wir suchen; der wird das leisten, was uns 
noch fehlt.x Unter der wissenschaftlichen Leitung Schieggs 
und im Umgang mit Reichenbach und Liebherr entwickelte 
sieh der neben dem geschiekten Optiker Niggl arbeitende 
neue Gehülfe ungemein schnell und berechnete und schliff schon 
ein Jahr darauf allein und selbständig aus den von Guinand 
in Benediktbeuern geschmolzenen Glasstücken alle Linsen, 
deren das Institut für die von ihm verfertigten Mefs- 
geräte bedurfte. Fraunhofers Talent machte sich hierbei in 
so hohem Grade bemerkbar, dafs Utzschneider und Reichen- 
bach beschlossen, den optischen Teil ihres mechanischen In- 
stituts ganz nach Benediktbeuern zu verlegen und unter die 
Leitung des noch nicht 22 Jahre alten Fraunhofer zu stellen. 


Band 47. Nr. 27. 
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Am 7. Februar 1809 wurde die Firma Utzsebneider, Reichen- 
bach und Fraunhofer gegründet und dem letzteren damit 
die Möglichkeit geschaffen, seine volle Kraft auf höhere Ziele 
als die bisher von ihm und dem Institut verfolgten zu richten. 
In der Tat beginnt von diesem Zeitpunkt an Fraunhofers 
bahnbrechende Wirksamkeit im Gebiete der Optik und die 
Steigerung des Ansehens des von ihm geleiteten Instituts zu 
einem Weltrufe. Zunächst ersann Fraunhofer nach einer 
Idee Liebherrs die heute noch im Gebrauch stehende Pendel- 
schleifmaschine, und ihr folgte alsbald die noch sinnreichere 
Konstruktion einer Poliermaschine, deren wesentliche Aufgabe 
es ist, die durch das Schleifen gewonnene Grundform der 
Linse unverändert zu erhalten und doch mit der Glättung die 
unvermeidlichen kleineren Fehler des Schliffes zu beseitigen. 
Die Fraunhofersche Poliermaschine verhindert auch, dafs der 
zu schleifenden Linse eine Unachtsamkeit des Arbeiters ge- 
fährlich werde; sie ist eine durchaus eigenartige Erfindung 
deshalb, weil sie die Uebereinstimmung der ausgeführten 
Linsenfliche mit ihrem Ideal, der geometrischen Kugelgestalt, 
durch eine untrügliche optische Erscheinung, nämlich durch 
die Newtonschen Farbenringe, welche sich beim Aufeinander- 
drücken plan- und bikonvexer Linsen als farbige, zu einem 
dunkeln Fleck gleichachsige Kreise darstellen, sehr gut er- 
kennen läfst — etwas, woran vor Fraunhofer weder ein 
Physiker noch ein Mechaniker gedacht hatte. Fraunhofer 
führte nicht blofs das sogenannte Farbenfleckpolieren in die 
Optik ein, sondern bereicherte sie auch noch durch vorzüg- 
liche Geräte zur Prüfung der Genauigkeit der Linsen- 
oberflächen; denn seine Sphärometer und mechanischen Taster 
lassen Gestaltfehler von dem viertausendsten Teil eines Milli- 
meters noch erkennen. Sodann beschäftigte sich Fraunhofer 
mit den beiden wichtigen Fragen: Ist das zu den Linsen 
verwendete Glas wirklich so gleichartig, wie es sein soll? Und 
ist die übliche Berechnungsweise der optischen Geräte auch 
strenge genug? Nach wesentlichen Verbesserungen des Glas- 
ofens und der zum Schmelzen erforderlichen Maschinen brachte 
Fraunhofer schon im Jahre 1812 ein Objektiv von 7 Zoll 


Oeffnung fertig. Die Lösung der zweiten Frage gelang ihm- 


in so vorziiglieher Weise, dafs unsere besten Mathematiker 
erst 30 Jahre nach seinem Tode die Bedingung für die Ge- 
nauigkeit der Bilder aufserhalb der Mitte des Gesichtsfeldes 
aufstellten und nachwiesen, Fraunhofer habe auch noch eine 
Reihe anderer Bedingungen zu erfüllen und damit der Her- 
stellung seiner Objektive einen geradezu wnübertreiflichen 
Grad von Volikommenheit zu geben verstanden. Bei seinen 
weiteren Untersuchungen kam Fraunhofer auf die Linien 
des Spektrums, und um sich zu überzeugen, dafs diese dunkeln 
Linien nicht von der Natur des Glases oder der Atmosphäre, 
auch nicht von einer Beugung der durch einen engen Spalt 
eintretenden Sonnenstrahlen herrühren, sondern zum Wesen 
dieser Strahlen gehören und folglich Ausdruck einer bisher 
unbekannten Eigenschaft des Sonnenlichtes sind, änderte er 
seine Versuche mannigfach ab, immer aber mit dem Ergebnis, 
dafs die dunkeln Linien in der gleichen Reihenfolge und dem 
gleichen Entfernungsverhältnis auftraten. Es ist unmöglich, 
die umfang- und erfolgreichen Untersuchungen Fraunhofers 
hier auch nur anzudeuten. Nach Ueberwindung zahlreicher 
praktischer und theoretischer Schwierigkeiten gelang ihm die 
Herstellung achromatischer Fernrohr-Objektive in so hervorra- 
gender Weise, dafs sie alles Aehnliche, was damals in Eng- 
land, Frankreich und Deutschland geleistet wurde, weit über- 
trafen. Die Fraunhoferschen optischen Instrumente sind in- 
dessen nicht blofs durch ihre unvergleichlichen Objektive 
ausgezeichnet, sie enthalten auch bewunderungswürdig feine 
Mefsvorrichtungen oder Mikrometer, und ihre Mechanik ist 
durch Reichenbachs Mitwirkung so sinnreich und zweckmiifsig 
gestaltet, dafs die zentnerschweren Fernrohre den scheinbaren 
Bewegungen der Gestirne mit einer Stetigkeit und Genauig- 
keit folgen, dafs man nach W. Struve bei allen selbst mit 
den stärksten Vergröfserungen anzustellenden Beobachtungen 
nach unbeweglichen Punkten des Himmels zu sehen glaubt. 
Derselbe berühmte Berichterstatter nennt den von Fraunhofer 
für die Sternwarte in Dorpat hergestellten Refraktor das voll- 
kommenste Kunstwerk der Optik und fügt bei, dafs er das 
gröfste Herschelsche Spiegelteleskop an Schärfe der Messung 
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und Mannigfaltigkeit weit hinter sich lasse. Mit dem Fraun- 
hoferschen Heliometer allein vermochte Bessel seine Beobach- 
tungen so zu verfeinern, wie nötig war, um den Abstand 
eines Fixsternes »von dem Unermefslichen in das Mefsbare 
überzuführen«. Den Weltruf, in welchem die Fraunhofer- 
schen Instrumente schon vor 80 und mehr Jahren standen, 
haben sie sieh bis auf den heutigen Tag ungeschwächt er- 
halten und werden ihn bewahren, solange die Dauer ihrer 
Bestandteile ihren Gebrauch gestattet. 

Der Wunsch, den Fraunhofer am Schlusse seiner den 
akademischen Denkschriften einverleibten Abhandlung aus- 
sprach: es möchten geübte Naturforscher dem von ihm ein- 
geschlagenen Wege Aufmerksamkeit schenken, da er zu in- 
teressanten Ergebnissen führen könne, ist 40 Jahre später 
(1859) in Erfüllung gegangen, als Kirchhoff und Bunsen in 
Heidelberg die Spektralanalyse erfanden. 

Reichenbach schied am 17. Februar 1814 aus dein 
optischen Institut zu Benediktbeuern, um die mechanische 
Werkstätte auf eigene Rechnung zu führen, und 1819 siedelte 
auch die optische Anstalt nach München über, mit Ausnahme 
der Glasöfen, welehe in Benediktbeuern blieben. Am 20. Fe- 
bruar 1820 schlossen Utzschneider und Fraunhofer einen 
neuen Vertrag zur Fortführung ihrer optischen Anstalt ab, 
und von diesem Zeitpunkt an entwickelte Fraunhofer als Di- 
rektor des optischen Instituts eine noch gröfsere Tätigkeit 
als bisher; jedenfalls hatte er eine zahlreichere Arbeiter- 
schaft als früher zu leiten und zu überwachen, da sich die 
Bestellungen von allen Seiten fortwährend vermehrten. 


Alle einzelnen Erfindungen und Verbesserungen von 
Mefsgeräten zu besprechen, welche man Reichenbach ver- 
dankt, kann hier nicht der Ort sein; es genügt zu sagen, 
dafs er der praktischen Astronomie die Vorteile einfacher, 
leichter, sicherer und genauer Beobachtung verschafft und 
ihren Hauptapparat auf nur wenige Instrumente zurückge- 
führt hat, die ausnahmslos von ihm eine neue und verbes- 
serte Anordnung und Ausführung erhielten, wie der Meridian- 
kreis, das Passageinstrument, das Acquatoriale und der astro- 
nomische Theodolit. Auf dem Gebiete der praktischen 
Geodäsie knüpft sich an die Basisapparate, die Theodoliten, 
die Spiegel- und Nivellierinstrumente wie an die Entfernungs- 
messer sein Name entweder als Erfinder oder als Umgestalter. 
Die von Utzschneider gegründeten, von Reichenbach und 
Fraunhofer geleiteten Institute sind wahre Werkstätten mathe- 
matisch- mechanischen Scharfsinnes gewesen und haben durch 
die allgemeine Verbreitung ihrer Priizisionsinstrumente Mün- 
chen zum vornehmsten Sitz mechanisch-optischer Technik 
gemacht. Diesen wohl erworbenen Ruf hat ein hervorragen- 
des Mitglied der europäischen Gradmessung, der spanische 
General Ibanez, mit den Worten verkündigt: München habe 
durch seine von Utzschneider, Reichenbach, Fraunhofer und 
Steinheil gegründeten mechanisch-technischen Institute für 
die europäische Gradmessung mehr getan als irgend eine 
Stadt der Welt. 


Reichenbach und Fraunhofer starben wenige Tage nach- 
einander im Jahre 1826 und ruhen unter den Arkaden des 
südlichen Friedhofes; das einfache Grabmal Fraunhofers 
trägt die kurze aber bezeichnende Inschrift: Approximavit 
sidera. | 

Schon im Jahre 1806 trat Traugott Ertel?) als Ge- 
hiilfe in das Institut Reichenbachs ein, der ihn 1815 als Teil- 
haber in sein Geschäft aufnahm. Die Firma hiefs von da 
an Reichenbach & Ertel. 1820 ging das Institut ganz an 
Traugott Ertel über und erhielt 1834 den Namen T. Ertel 
& Sohn, nachdeın Georg Ertel als Teilhaber eingetreten war. 
Traugott Ertel erhielt das Institut auf glanzvoller Höhe, und 
seine bedeutenden Fähigkeiten und technischen Kenntnisse 
machten es möglich, den immer grölser werdenden Ansprüchen 
seiner Zeit zu genügen und die vorhandenen Instrumenten- 
formen zu vervollkommnen. Nach dem Muster der grofsen 
Reichenbachschen Kreisteilmaschine fertigte er eine kleine 
Maschine an, die, um die grofse Maschine zu entlasten, nur 

1) Allgemeine deutsche Biographie. 28. und 29. Lieferung, Letp- 
zig 1877. 
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für Herstellung der Teilung kleinerer Kreise benutzt wurde 
und noch benutzt wird. Die Firma ging nach dem Tode 
Traugott Ertels und seines Sohnes Georg Ertel nach und 
nach in die Hände verschiedener Ertelscher Nachkommen 
über, bis sie im Jahre 1890 von August Diez käuflich er- 
worben wurde, der das Institut schon seit 1876 für die 
Ertelschen Hinterbliebenen geleitet hatte und es noch jetzt 
unverändert unter der Firma T. Ertel & Sohn weiter führt. 
Dafs unter seiner Geschäftsführung das Vertrauen in Güte 
und Genauigkeit der Ertelschen Instrumente nicht abgenom- 
men hat, beweist der gute Ruf, den diese überall geniefsen. 
Vor einigen Wochen wurde in der .Libellenschleiferei des 
Instituts die 18000ste feingeschliffene Präzisionslibelle her- 
gestellt, wobei zu bemerken ist, dafs das Institut jene Libellen 
nur für seine eigenen Geräte anfertigt. Aus dieser Zahl 
ist die Umsatzziffer der in aller Herren Länder hinausge- 
schickten Ertelschen Mefsgerite zu entnehmen. 


Die optisch-astronomische Werkstätte C. A. Steinheil 
Söhne in München wurde im Jahre 1855 durch Dr. Carl 
August Steinheil gegründet, von dessen vorausgegangenen 
Erfindungen noch die Rede sein wird. Die Gründung der 
Werkstätte erfolgte auf Veranlassung König Maximilians II, 
der den durch Fraunhofer begründeten Ruf Münchens auf 
dem Gebiete der Optik erhalten wissen wollte. Von diesem 
Gesichtspunkte aus hat sich auch die Firma vom Zeitpunkt 
ihres Bestehens bis zum heutigen Tage mit der theoretischen 
und praktischen Durchführung optischer Konstruk'ionen be- 
schäftigt, wobei sie dem ersten Teil durch mathematische 
Berechnung auf rein wissenschaftlicher Grundlage, dem zwei- 
ten durch ganz genaue Herstellung unter Benutzung der 
schärfsten Prüfverfahren gerecht wird. Mit Rücksicht auf 
die zur Ausführung gelangenden Konstruktionen werden 
zwei hauptsächliche Fabrikationszweige unterschieden: der 
Bau von Instrumenten für Astronomie und Physik und der 
von Objektiven und optischen Hülfsapparaten der Photo- 
graphie. Besonders erwähnt sei die Herstellung des ersten 
Spektralapparates im Jahre 1859 für Kirchhoff und Bunsen 
in Heidelberg, sowie die im Jahre 1866 erfolgte Berechnung 
und Ausführung des ersten symmetrischen Objektivs für 
photographische Zwecke, des sogen. Aplanats, der später in 
zahllosen Nachahmungen jahrzehntelang den Markt beherrscht 
hat. Einen wesentlichen Zweig der Werkstättentätigkeit bildet 
die Herstellung von grofsen Fernrohrobjektiven, die entweder 
für unmittelbare Beobachtung oder zur Photographie der Ge- 
stirne dienen. Neben einer stattlichen Reihe solcher Objektive 
mittleren und gröfseren Umfanges, insbesondere für Staats- 
Sternwarten aufgrund des Pariser astronomischen Kongresses 
(1887) zur gemeinsamen Herstellung photographischer Him- 
melskarten, verdient die Herstellung eines Doppelinstrumen- 
tes von besonders grofsen Abmessungen Erwähnung, näm- 
lich eines photographischen Objektivs von 80 cm Dmr. und 
eines Beobachtungs-Objektivs von 50 cm Dmr., beide mit un- 
gefähr 12 m Brennweite, für das kgl. preufsische Astro-phvsi- 
kalische Observatorium in Potsdam. Die Firma stellt seit 
1900 die optischen Glasarten für die verschiedenen Kon- 
struktionen in einem eigenem Glaswerk her. 


Wohl jeder Techniker kennt aus eigener Erfahrung die 
Rieflerschen Reifszenge, die, von Bayern ausgehend, auf 
dem ganzen Erdkreise Verbreitung gefunden haben, und es 
wird gewifs manchem Leser willkommen sein, darüber einiges 
zu erfahren. Die Firma Clemens Riefler, Fabrik mathematischer 
Instrumente in Nesselwang und München, wurde 1841 von 
dem Mechaniker Clemens Riefler zu Maria-Rain bei Kemp- 
ten gegründet. Riefler befafste sich mit der Herstellung von 
Reifszeugen nach dem sogenannten Aarauer System. In 
kurzer Zeit gelang es ihm, seinen Erzeugnissen in Zei- 
chenbureaus und technischen Lehranstalten des In- und Aus- 
landes Eingang zu verschaffen, und heutzutage kann man noch 
Reifszeuge mit dem Stempel »Riefler« aus ‘der damaligen 
Zeit in Gebrauch finden, welche Zeugnis geben von der sorg- 
fältiren und haltbaren Ausführung der Instrumente. Nach 
dem Tode des Gründers (1876) wurde das Geschäft von des- 
sen drei Söhnen Sigmund, Adolf und Theodor Riefler über- 
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nommen und nahm sofort (1877) einen bedeutenden Auf- 
schwung durch die Einführung der nach dem Rundsystem 
ausgeführten Zirkel, D. R. P. 2997, welche von Dr. phil. 
Sigmund Riefler, Ingenieur in München, konstruiert wurden 
und sein geistiges Eigentum sind; s. Fig. 1. Der Erfolg dieser 
Konstruktionen war durchschlagend; das Rundsystem hat in- 
folge der mannigfachen Vorzüge, die es gegenüber den älte- 
ren Zirkeln von eckiger Form mit dreikantigen Spitzen be- 


Fig. J. 


Reifszeug von Riefler. 


sitzt, diese letzteren zum grofsen Teil ‚verdrängt und wird 
jetzt, nach Ablauf der betreifenden Patente, auch von den 
meisten andern Reifszeugfabrikanten mit mehr oder weniger 
Erfolg und Verständnis ausgeführt. Die stetige Zunahme 
der Erzeugung hat wesentliche Erweiterungen des Betriebes 
erforderlich gemacht, welcher (1878) von Maria-Rain nach 
Nesselwang verlegt wurde, woselbst geeignete Wasserkräfte 
und mehr Arbeiter zur Verfügung standen. Die Firma be- 
schäftigt gegenwärtig etwa 100 gröfstenteils selbst herange- 
bildete Arbeiter. Von den zahlreichen Instrumenten, welche 
Riefler im Laufe der Jahre für die verschiedensten Zwecke 
des technischen Zeiehnens konstruiert hat, mögen hier Er- 
wähnung finden: Präzisions-Reifsfedern mit seitlich zu öffnen- 
der Zunge, Handzirkel mit auswechselbaren Spitzen, Karten- 
und Kilometerzirkel (System Oberst Heller), Ellipsographen, 
Schraffiervorrichtungen, Dreispitzzirkel mit Mikrometereinstel- 
lung usw. Die Schweizer Reifszeuge, welche früher als das 
beste Fabrikat galten, wurden mehr und mehr verdrängt. Die 
Jahreserzeugung belief sich in den letzten Jahren auf rd. 
160000 verschiedene Zirkel, Reifsfedern und andere Zeichen- 
geräte. Der jährliche Verbrauch an Neusilber, Messing, Tie- 
gelgufsstahl und Nickelstahl betrug rd. 10000 kg. 


Einen besonderen Fabrikationszweig der Firma bildet seit 
etwa eineinhalb Jahrzehnten die Herstellung von astrono- 
mischen Uhren !)), Fig. 2, mit vollkommen freier Hem- 
mung (D. R. P. 50739) und Quecksilber-Kompensationspendel 
(D.R.P. 60059) oder Nickelstahl-Kompensationspendel (D.R.P. 
100870). Die Hemmung dieser an zahlreichen Sternwarten 
und anderen wissenschaftlichen Instituten des In- und Aus- 
landes mit bestem Erfolg eingeführten Uhren beruht auf einer 
wesentlich neuen Grundlage, die von Dr. Sigmund Riefler 
im Jahre 1869 geschaffen ist. Allein eingehende Versuche 
waren erforderlich, ehe es gelang, für diesen eigenartigen 
Grundgedanken eine konstruktive Lösung zu finden, die mit 
der höchsten theoretischen Vollkommenheit auch die für prak- 
tische Zwecke erforderliche Einfachheit vereinigt. Das Be- 
kanntwerden dieses neuen Systems, Fig. 3, das 1889 zuerst 
praktisch angewendet worden ist, hat in den beteiligten Krei- 
sen grofses Aufsehen hervorgerufen. Das Pendel wird näm- 
lich hier nicht durch die Ankergabel angetrieben, die gänzlich 
fehlt, sondern durch die Pendelfeder selbst, welche bei jeder 
Pendelschwingung eine kleine Biegung und dadurch eine 
Spannkraft erhält, die den Antrieb gibt. Durch die Einfüh- 
rung dieser vollkommen freien Hemmung ist eine wesent- 
lich gröfsere Genauigkeit des Ganges der Uhren erreicht, 
als man bis dahin kannte. Ein weiterer hervorragender Fort- 
schritt in dieser Richtung war die im Jahre 1891 erfolgte 
Einführung des Quecksilber-Kompensationspendels, bestehend 


1) Astronomische Nachrichten Bd. 188 und 184. Zeitschrift für 
Instrumentenkunde 1893 und 1894. S. Riefler: Die Präzisionsuhren mit 
vollkommen frefem Echappement und Quecksilber-Kompensationspendel, 
Munchen 1894. Derselbe: Nickelstahl-Kompensationspendel, München 
1902. 
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aus einem dünnwandigen, auf Zweidrittel seiner Höhe mit 
Quecksilber gefüllten Mannesmann-Stahlrohr. Dieser sehr er- 
folgreichen Konstruktion folgte 1898 das Nickelstahl-Kom- 
pensationspendel, nachdem Guillaume in Paris einige Zeit 
vorher auf die eigentümliche Erscheinung aufmerksam ge- 
macht hatte, dafs eine Nickelstahllegierung von 35,7 vH 
Nickelgehalt sich durch einen aufserordentlich kleinen Wärme- 
ausdehnungskoöffizienten auszeichnet. Die Wärmekompen- 
sation dieser Pendel wird aufgrund der von der Physikalisch- 
Technischen Reichsanstalt in Charlottenburg oder seit einiger 
Zeit im Bureau international des poids et mesures zu Sévres 
bestimmten Ausdehnungskoéffizienten der Pendelstäbe nach 
dem von Dr. S. Riefler eingeführten, die höchste Genauigkeit 
ergebenden Verfahren berechnet. Der mittlere etwa noch 


Fig. 2. 


Astronomische Uhr von 8. Riefler. 
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sationsfehler der Pen- 
del beträgt für 1° C 
0,005 sk täglich. Die 
Schwingungsdauer eines 
Pendels ist jedoch auch 
vom Luftdruck abhän- 
gig, und zwar beträgt 
die Luftdruckkonstante 
eines Sekundenpendels 
je nach der Form desselben (ob linsenförmiger oder zvlin- 
drischer Linsenkörper) 0,012 bis 0,018 sk, d. h. um diesen 
Betrag bleibt das Pendel täglich zurück, wenn der Luftdruck 
um Umm steigt. Diese Werte wurden durch Versuche an 
mehreren Pendeln von Riefler festgestellt, der 1895 die Uhr 
in einen luftdichten Glasverschlufs, bestehend aus einem Glas- 
zylinder zur Aufnahme des Uhrwerkes und einer aufgeschlif- 
fenen Glasglocke, einbaute und sie auf diese Weise von den 
Schwankungen des Luftdruckes unabhängig machte. An 
Uhren in freier Luft brachte Riefler 1899 eine Luftdruck- 
kompensation an, bestehend aus einem mit dem Pendel ver— 
bundenen Aneroid von besonderer Einrichtung. 
chronographische Vergleichung sind die Uhren mit elektri- 
schem Sekundenkontakt versehen. Seit 1½ Jahren liefert 
die Firma diese Uhren auch mit einem neuen elektrischen 
Aufzug. Fig. 2 zeigt eine solche Uhr unter luftdichtem Glas- 
verschlufs mit Nickelstahlpendel, elektrischem Aufzug und 
mit Luftpumpe zum Entleeren des Glaszylinders. Von den 
Gangergebnissen dieser Uhren, welche von verschiedenen 
Sternwarten vorliegen, sei die zuletzt am 11. August 1902 
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Fig. 3. 


Rieflers freie Hemmung. 
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von Prof. Howe im Astronomical Journal Nr. 524 veröffent- 
lichte Gangtabelle der an der Sternwarte zu Cleveland, O., 
aufgestellten Uhr Riefler Nr. 56 mit luftdichtem Glasver- 
schlufs, Nickelstahlpendel und elektrischem Aufzug hier er- 
wähnt. Hiernach betrug die mittlere tägliche Abweichung 
dieser Uhr 0,015 sk, und die gröfste während der ganzen 
mehrere Monate umfassenden Gangzeit vorgekommene Ab- 
weichung erreichte einen Betrag von 0,022 sk. Es sind dies 
die besten von irgend einer Uhr bis jetzt bekannt geworde- 
nen Ergebnisse, wobei inbetracht kommt, dafs es sich hier 
um unmittelbar beobachtete Gänge handelt, an welchen kei- 
nerlei Umrechnungen inbezug auf Schwingungsbogen, Tem- 
peratur usw. vorgenommen worden sind. Von der Firma 
Riefler sind bis jetzt 80 astronomische Uhren für Sternwarten 
sowie 200 Quecksilber-Kompensati- 
onspendel und 400 Nickelstahl-Kom- 
pensationspendel hergestellt. 


Die im Laufe des 18. Jahrhun- 
derts in Deutschland fast völlig ver- 
loren gegangene Technik und 
Kunst des Erzgusses wurde in 
München aufs neue, und zwar in 
ganz hervorragender Weise, ins Le- 
ben gerüfen. Schon 1819 erhielt 
der damalige Bildhauer und kgl. 
Münzgraveur J. B. Stiglmaier den 
Auftrag, in Italien neben der Stem- 
pelschneidekunst auch die Erzgiefs- 
kunst zu erforschen und, wenn 
möglich, praktisch zu üben. In 
Neapel, in einem Keller des Pallazo 
Caniotti, entstand nicht ohne grofse 
Schwierigkeiten sein erster Gufs, 
eine zwei Fufs hohe von dem Mün- 
chener Bildhauer Haller modellierte 
Phidias-Figur. Als Stiglmaier nach 
zwei Jahren nach München zurück- 
kehrte, wurde er mit dem Titel 
»Inspektor« zum Leiter der von 
dem Hofarchitekten Leo von Klenze 
im Auftrag des Königs Maximilian I 
aus dessen Privatmitteln erbauten 
Erzgiefserei ernannt, welche man 
aus Furcht vor Feuersgefahr weit 
hinaus vor die Stadt in die sogenannten Neuhauser Felder 
gelegt hatte. Die damals geübte Formtechnik war die des 
Wachs-Ausschmelzverfahrens, welches jedoch neben vielen, 
Vorteilen auch viele grofse Nachteile hatte, sodafs sich Stigl- 
maiers Aufmerksamkeit bald der von den Franzosen schon 
zu einer gewissen Vollkommenheit gebrachten Stückformerei 
zuwandte, die für die Sicherheit des Gusses mannigfache Vor- 
züge hatte. Ein grofser Flammenofen wurde gebaut, in wel- 
chem es möglich war, 12500 kg Erz auf einmal in Flufs zu 
bringen. Das erste daraus gegossene Standbild war die von 
Rauch modellierte und von dem Magistrat München bestellte 
Bildsäule Königs Max I. König Ludwig I. liefs aus eroberten 
französischen Kanonen den 100 Fufs hohen Obelisken giefsen, 
der heute den Karolinenplatz in München schmückt. Diesem 
folgten die Bildsäulen Jean Pauls für Bayreuth, des Mark- 
grafen Friedrich von Brandenburg für Erlangen, die erzenen 
Tore der Glyptothek und der Walhalla, die von Thorwaldsen 
in Rom modellierte Reiterstatue des Kurfürsten Maximilian 
u. a. m. Am 11. März 1844 starb Stiglmaier, nachdem er 
den Erzgufs in Deutschland zu hoher Blüte gebracht hatte, 
und sein Neffe und bisheriger Mitarbeiter Ferdinand Miller 
(der Aeltere) wurde von König Ludwig J als sein Nachfolger 
bestimmt. Als bedeutungsvollste Aufgabe traf diesen die Aus- 
führung des Gusses der von Schwanthaler modellierten Riesen- 
figur der Bavaria (15,768 m hoch und 65511 kg schwer) s. 
Fig. 4. Seit den Zeiten der griechischen Meister war solche 
Aufgabe einem Gieiser nicht mehr gestellt worden; alle Be- 
dingungen für den Gufs so grofser Massen mufsten erst ge- 
fanden und neue Erfahrungen gesammelt werden. 

Aufser der Bavaria, die heute noch die grölste gegossene 
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Erzfigur ist, seien aus der überaus grofsen Zahl von Monu- 
mentalarbeiten, welche seitdem aus der kgl. Erzgiefserei her- 
vorgegangen sind, genannt: die 10,5 m hohe Bildsäule der 
Germania auf dem Niederwalddenkmal, 2 Kolossal-Quadrigen, 
9 Bronzetore, worunter die Tore für das Kapitol in Washing- 
ton, mit Hochreliefs und Figuren bedeckt, 22 Reiterstatuen, 
24 Monumentalbrunnen mit 62 Figuren, weit über 200 Stand- 
bilder und Monumentalwerke mit Figuren, sowie unzählige 
kleinere Kunstwerke. 

Die Technik des Gusses hat in der langen Zeit manche 
Aenderungen erfahren. Der ursprünglich geübten Wachs- 
formerei folgte die französische Sandformerei, dieser wieder 
— besonders für grofse, in einem Stück auszuführende Ar- 
beiten — die nasse sogen. Massaformerei. Durch Einführung 
elastischer Zwischenformen wurde das Wachs-Ausschmelzver- 
fahren wesentlich verbessert, sodafs es seit einer Reihe von 
Jahren in der kgl. Erzgiefserei wieder fast ausschliefslich in 
Gebrauch ist. Eine ganz besondere und einzig dastehende 


Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure. 


maligen Spinnereidirektor Ludwig August Riedinger zur Her- 
stellung von Gaseinrichtungen gegründet, wozu sich der un- 
ternehmende und weitblickende Mann aufgrund seiner Betei- 
ligung an den Pettenkoferschen Versuchen zur Herstellung 
von Leuchtgas aus Holz unter Aufgabe der selbständigen 
Stellung entschlofs, zu welcher er sich vom einfachen Schrei- 
nerlehrling emporgearbeitet hatte. Das Unternehmen ent- 
wickelte sich unter der zielbewufsten Leitung Riedingers 
rasch, und in etwa 20 Jahren wurden von ihm 60 Gasfabri- 
ken in Deutschland, Oesterreich-Ungarn, Italien, der Schweiz 
und Rufsland erbaut. Als in den siebziger Jahren die Gas- 
beleuchtung der Eisenbahnwagen in Bayern eingeführt wurde, 
nahm Riedinger deren Fabrikation auf und war der erste, 
der vollständig geschweifste Hochdruck-Gasbehälter für Eisen- 
bahnwagen auf den Markt brachte. Die Fabrikation von Gas- 
beleuchtungsgegenständen, für die der Gründer der Fabrik 
bei den mit seinen Gasfabrikbauten zusammenhängenden 
Hausinstallationen selbst ausgedehnte Verwendung hatte, ent- 


Fig. 4. 


Kgl. Erzgiefserei. Der Kopt der Bavaria wird aus der 


Ferd. v. Miller. 
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Formgehoben. Nach einem Gemälde von Kaulbach. 


Joh. Bapt. Stiglmaier. 


Leistung der kgl. Erzgiefserei war die vorher als tollkühnes 
Unternehmen betrachtete Feuervergoldung grolser Bildsäulen, 
vor allem der 12 von Schwanthaler modellierten Ahnensta- 
tuen im Tronsaal der kgl. Residenz in München. Gelungene 
Versuche im Ueberziehen von Naturformen mit Kupfer auf 
galvanischem Wege wurden in der kgl. Erzgiefserei schon 
1841 für gröfsere Kunstgegenstände ausgeführt; mehrere die- 
ser Arbeiten sind noch erhalten. Im Jahre 1871 ging die 
Anstalt unter Belassung des Titels »kgl. Erzgiefserei« in den 
Privatbesitz Ferdinands von Miller und seiner Söhne über, 
von denen sie heute geführt wird. 1878 starb Ferdinand 
von Miller; König Ludwig II. hatte den ehemaligen Gold- 
schmiedlehrling in Anerkennung seiner vielfachen und viel- 
seitigen Verdienste 1876 in den erblichen Adelstand erhoben. 
Unter den gegenwärtigen Arbeiten der Erzgiefserei seien die 
Reiterstatuen Kaiser Friedrichs III und Kaiser Ludwigs des 
Bayern sowie ein Standbild Se. kgl. Hoheit des Prinzregen- 
ten erwähnt. 


Um die Entwicklung der Gasbeleuchtung hat sich 
die Maschinen- und Bronzewarenfabrik L. A. Rie- 
dinger in Augsburg besondere Verdienste erworben. Sie 
wurde 1854 zunächst als Privatunternehmen von dem da- 


wickelte sich, den Bedürfnissen der Zeit entsprechend, in kunst- 
gewerblicher Richtung weiter und erstreckt sich heute auch 
auf die Herstellung von Beleuchtttngskérpern für elektrisches 
Licht. Eine gröfsere Anzahl hervorragendster Stücke ist aus 
diesem Teile des Werkes hervorgegangen, insbesondere auch 
die gewaltige Ringkrone für die Wandelhalle des Reichstag- 
gebäudes, welche mit ihrem Riesendurchmesser von 8 m und 
einem Gewicht von 8 t wohl der gröfste Beleuchtungskörper 
dieser Art auf der Welt ist. 


Ebenfalls in Augsburg wurde im Jahre 1881 durch den 
Ingenieur Baron Podewils (+ 1902) die Akt.-Ges. Podewils- 
scher Fäkalextraktfabriken gegründet, welche seitdem 
in ihren Fabriken in Augsburg und Graz nahezu 1 Mill. cbm 
Fäkalien nach verschiedenen Verfahren verarbeitet und durch 
vieljährige Betriebsversuche, an denen insbesondere der Che- 
miker Dr. Antz und der Ingenieur W. Heyder beteiligt wa- 
ren, die verschiedenen Arbeitsverfahren urtersucht und aus- 
gebildet hat. Die Betriebsergebnisse sind noch im Besitz der 
Gesellschaft. Schlachthausabfälle und Tierleichen wurden zu- 
erst von dieser Gesellschaft in sich drehenden, mit gespanntem 
Dampf arbeitenden Vorrichtungen verwertet und diese Einrich- 
tungen seit 1883 in verschiedenen Richtungen vervollkomment 
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und verbessert. Mit solchen Vorkehrungen sind bis jetzt 
28 Anlagen im In- und Auslande versehen, u. a. in Hamburg, 
München, Dresden, Posen, Mainz und Stuttgart. Mehrere Anla- 
gen sind im Bau begriffen. Die Podewilsschen Patente haben 
den Ausgangspunkt einer ganzen Reihe ähnlicher Patente ge- 
bildet. f 


Auf dem Gebiete der Theatertechnik ist von München 
eine Reihe bahnbrechender Neuerungen ausgegangen. So 
war das kgl. Residenztheater in München das erste in Deutsch- 
land, welches mit elektrischer Glühlichtbeleuchtung ausge- 
stattet wurde und eine Drehbühne mit Motorenbetrieb erhielt. 
Diese Bühne ist eine Erfindung des kgl. Hoftheater-Maschi- 
neriedirektors C. Lautenschläger und gewährt folgende 
Vorteile: Zunächst können schon vor Beginn des Stückes 
2 bis 4 verschiedene szenische Dekorationen vollständig spiel- 
fertig aufgestellt werden, die je nach Bedarf durch Drehen 
der Bühne vor das Proszenium gebracht werden; ferner ist 
es möglich, während vorn noch gespielt wird, die rückwärts 
auf der Drehbühne stehenden, bereits benutzten Dekorationen 
abzuräumen und eine folgende aufzubauen, sodafs auf diese 
Weise Pausen von mehr als 20 bis 25 sk Dauer für die Aen- 
derung der dem Zuschauer sichtbaren Dekoration nicht nötig 
sind. Zu diesem Zweck ist ein möglichst grofser Teil des 
Bühnenbodens samt der ganzen zugehörigen Unterbühne wie 
eine. Drehscheibe beweglich gemacht. Auf dieser Drehscheibe 
sind auch alle Maschinen der Unterbühne, also Versenkungen, 
Kasettenzüge und Kulissenwagen, untergebracht; das Ganze ist 
auf Rollen gestellt und im Kreise beweglich. Die grofse Ge- 
schwindigkeit bei der Verwandlung der Dekorationen ist aber 
nicht der einzige Vorteil der Drehbühne. Einen sehr we- 
sentlichen Gewinn wird auch der Regisseur aus dieser Ein- 
richtung ziehen können; denn er wird schon während des 
Tages reichlich Zeit finden, seine Einrichtungen zu treffen, 
was abends immer in Eile geschehen mufs. Auch die Aus- 
stattung mit Möbeln kann. reicher sein, diese selbst können 
schöner und solider gearbeitet sein, da sie den ganzen Abend 
unverrückt stehen bleiben, und der künstlerische Eindruck 
wird ein ganz anderer, als wenn alles aus Pappe besteht. 
Die gewonnene Zeit kann für das Stück selbst ausgenutzt 
werden. 

Um die Drehbühne zu bewegen, sind zwei ihrer Lauf- 
rollen mit Elektromotoren verbunden, die sich auf der Scheibe 
selbst befinden. Alle Einschaltungen der Motoren sind auf 
einer Stelle der Bühne vorn am Proszenium vereinigt, sodafs 
eine Person die ganze Maschinerie in Bewegung setzen kann 
und eine bisher nicht erreichbare Sicherheit des Betriebes 
erzielt ist. Die Drehbühne wird natürlich elektrisch beleuch- 
tet; sämtliche Leitungen werden durch die Mitte der Bühne 
emporgeführt und dort durch Kontaktvorrichtungen zweck- 
entsprechend verteilt. Die Drehbühne eignet sich insbesondere 
auch für grofse Ausstattungsballetts, da man mit Leichtigkeit 
die grofsartigsten Schaustellungen in vollster Beleuchtung vor 
den Zuschauern vorüberziehen lassen kann, um in wenigen 
Sekunden wieder ein neues reichbelebtes Bild vorzuführen. 

Das Deutsche Theater in München ist die erste Bühne 
in Europa, die — ebenfalls von Lautenschläger — vollständig 
mit elektrischem Maschinenbetrieb versehen worden ist. Für 
die verschiedenen Prospekt- und Sofittenzüge, die Portalzüge, 
die Versenkungen, die Wandelpanoramen, die Gitter- und 
Kasettenzüge, den eisernen Vorhang und den Magazinaufzug 
sind 13 Elektromotoren von insgesamt rd. 70 PS vorhanden. 

Die mehr auf technisch-künstlerischem Gebiet liegende 
Shakespeare-Bühne ebenso wie eine neuartige Wandeldeko- 
rations-Maschinerie sind zuerst in München von Lautenschläger 
eingeführt worden. 


Für die industrielle Entwicklung eines Landes ist der 
Kohlenbergbau’) von Bedeutung. Das oberbaverische 
Kohlenvorkommen umfafst das Auftreten der zahlreichen aber 
meist wenig mächtigen Pechkohlenfléze, von denen einige 
stärkere im kgl. Bergbau zu Peifsenberg, in den Gruben 


1) L. Hertle: Das oberbayerische Kohlen vorkommen und seine 
Ausbeute, Glückauf 1898 Nr. 44. 
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der Oberbaverischen A.-G. für Kohlenbergbau zu Miesbach, 
Hausham und Penzberg und in der Grube des Bayerischen 
Portlandzementwerkes Marienstein bei Schaftlach in regem 
Abbau begriffen sind. Die oberbaverische Pechkohle ist in 
ihrem Auftreten an Gebirgsschichten gebunden, welche 1000 
bis 1200 m Mächtigkeit besitzen, innerhalb deren die Koh- 
lenflöze zwischen einer Wechsellagerung von kalkigen, 
tonigen und sandigen Mergeln mit fein- bis grobkörnigen 
Sandsteinen (Konglomeraten) eingebettet sind. Das geognosti- 
sche Alter des oberbayerischen Kohlengebietes ist von Gümbel, 
der die betreffenden Schichten »brackische Molasse« nennt, 
als oberoligocän bezeichnet. Die oberbaverische Kohle ist 
eine gute Flammkohle, nicht backend, von schwarzer Farbe, 
pechartigem Aussehen und mittlerer Festigkeit und Luftbestän- 
digkeit. Der Kohlenstofigehalt der Kohle aus den tieferen 
Flözen beträgt bis 60 vH bei 5 vH Wassergehalt, aus den 
höchsten Flözen 50 vH bei 15 vH Wassergehalt. In ihren 
gröberen Sorten findet die oberbayerische Kohle vorwiegend 
Verwendung als Hausbrandkohle; die Kleinsorten gehen als 
Industriekohle in den Handel. Die eigentliche Entwicklung 
des oberbayerischen Kohlenbergbaues begann etwa um das 
Jahr 1840, in welcher Zeit durch den Staat dem Leihhaus- 
besitzer v. Stögmaier für das Gebiet zwischen Inn und 
Schlierach, dem Freiherrn v. Eichthal für das heutige Penz- 
berger Gebiet ausschliefsliche Privilegien verliehen wurden. 
Stögmaier gründete 1849 die Miesbacher Steinkohlengewerk- 
schaft, welche 1857 Miesbach, 1869 Penzberg und 1873 das 
Gebiet zwischen Mangfall und Tölz käuflich erwarb, nachdem 
sie sich 1870 in eine Aktiengesellschaft verwandelt hatte. 
In die zweite Hälfte der 1860er Jahre fällt der für die Ent- 
wicklung des Kohlenbergbaues unerläfsliiche Ausbau der 
Bahnen von Holzkirchen nach Miesbach und Hausham, von 
Starnberg über Tutzing nach Penzberg usw. Es ist nicht 
uninteressant, dafs bis etwa. 1855 die Kohlen fast ausschliefs- 
lich auf der Achse nach Rosenheim verfrachtet und von da 
auf sogenannten Tiroler Plätten inn- und donauabwärts bis 
Wien geflöfst wurden, wo sie bei der Donau-Dampfschiffahrt 
und am Wiener Platz Verwendung fanden. Noch-1857 gingen 
auf diese Art 22500 t donauabwärts bis Wien, während 
1500 t auf der Achse bis Holzkirchen verfrachtet und von da 
mit der Bahn nach München und Umgebung abgesetzt wur- 
den. Im Jahre 1864 betrug der Münchener Absatz an Mies- 
bacher Kohlen bereits 11500 t und der für ganz Bayern 
über 30000 t; 1867 erreichte er 50000 t, um von da ab 
fortwährend zu steigen. Die jährliche Gesamtförderung der 
oberbayerischen Kohlenwerke beträgt heute rd. 600000 t. 
Die erschlossenen Tiefen betragen in Penzberg 413m, in 
Peifsenbere 277 m, in Miesbach 150 m und in Hausham 
500 m. Mit den jetzt vorhandenen Bergwerkanlagen ist 
kaum der zehnte Teil des gesamten zwischen Inn und 
Lech gelegenen Kohlengebietes aufgeschlossen. Die Dampf- 
kessel auf den oberbayerischen Gruben haben eine Gesamt- 
heizfläche von über 5000 qm, während der Kohlenverbrauch 
für Dampferzeugung 9 bis 10 vH der Gesamtförderung be- 
trägt, wobei unreine, für den Verkauf nicht geeignete Ab- 
fallkohle mit einer 3- bis 3,5fachen Verdampfung Verwen- 
dung findet. Auf allen oberbayerischen Kohlengruben wer- 
den gegenwärtig über 3000 Arbeiter beschäftigt, wovon 
2700 Männer und 300 Frauen und jugendliche Arbeiter sind. 
Diese Arbeiterbevölkerung, welche anfangs zum grofsen Teil 
aus der Freinde herangezogen werden mulste, besteht hent- 
zutare zu zwei Dritteln aus bayerischen Staatsangehörigen. 
Für die Rolle, welche die oberbaverische Kohle im Verhältnis 
zum Gesamtkohlenverbrauch Bayerns spielt, mag folgende 
Bemerkung einen Mafsstab abgeben. Im Januar und Februar 
1903 wurden nach München an Steinkohlen, Koks und Stein- 
kohlenbriketts 79995 t eingeführt. Hiervon lieferte Bayern 
46576, die Rheinprovinz und Westfalen 26567, Oesterreich- 
Ungarn 2959 und Schlesien 2413 t. An Braunkohlen und 
Braunkohlenbriketts deckte Oesterreich-Ungarn mit 29771t 
fast ausschliefslich den Bedarf, der in den beiden Monaten 
30462 t betrug. 


Auf dem Gebiete des Maschinenbaues war cs vor 
allem wieder Georg von Reichenbach, der am Anfang 
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des vorigen Jahrhunderts in Bayern bahnbrechend gewirkt 
hat.) Am 8. Februar 1807 war Utzschneider durch König 
Max Joseph von neuem in den Staatsdienst berufen worden, 
und zwar als Geheimer Referendär des Finanzministeriums 
und als General-Administrator der Salinen, als welcher er 
sofort in der überzeugendsten Weise die Mittel erörterte, 
durch die Bavern eine erhöhte Rente aus seinen Salinen 
ziehen könne, nämlich Vergröfserung und Verbesserung 
des Betriebes, was um so unbedenklicher erschien, als damals 
auch Württemberg, Baden und die Schweiz ihren Salzbedarf 
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die Herstellung der Solenleitung seinem Genossen vom mecha- 
nischen Institute Georg Reichenbach, der aus dem Militär- 
verbande trat, um Salinenrat zu werden. Reichenbach zeigte 
sofort, dafs er nicht nur in der feinen (instrumentellen), son- 
dern auch in der groben (industriellen) Mechanik ein Meister 
war. Die neue Aufgabe regte seinen Erfindungsgeist mächtig 
an, und in kurzem war der Entschlufs gereift, an die Stelle 
der bisher durch Wasserräder betriebenen Druckwerke zur 
Hebung der Sole auf die höchsten Stellen der Röhrenfahrt 
Wassersäulenmaschinen zu setzen. Auf der Strecke Reichen- 
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aus Bayern beziehen mufsten. Der Salinenbau‘), dessen 
wichtigster Teil die Solenleitung von Reichenhall über Siegs- 
dorf und längs des Chiemsees war, wurde in einem Jahre (1809) 
vollendet und ist namentlich durch die Art, wie die Sole ge- 
hoben wird, merkwürdig geworden. Utzschneider übertrug 


1) Rühlmann: Allgemeine Maschinenlehre, Bd. IS. 434. Rühlmann 
behandelt die Sache eingehend und sagt, dafs man Reichenbach mit 
Recht den deutschen Watt nennt. 

2) G. Attenkofer: Die oberbaycrischen Salinen, Glückauf 1898. 
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hall-Rosenheim wurden acht Wassersäulenmaschinen aufge- 
stellt, und der günstige Erfolg dieser Mafsnahme führte später 
die Salinenverwaltung zu dem Beschlusse, die gleiche Um- 
wandlung auch für die Solenleitung Berchtesgaden-Reichen- 
hall vorzunehmen, wofür drei weitere Wassersäulenmaschinen 
notwendige waren. Auf der 12 Meilen langen Strecke Berch- 
tesgaden-Rosenheim!) wirken also 11 Reichenbachsche Ma- 
schinen mit einer Gesamtdruckhöhe von nahezu 1000 m. Von 


) Allgemeines Intelligenzblatt für das Königreich Bayern 1818. 
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dieser Höhe treffen auf die grofse Maschine bei IIlsang in 
der Ramsau, Fig. 5, allein 356 m; sie hebt also die geskttigte 
Sole mittels des vom Berg herabgeleiteten Quell wassers 31/, 
mal so hoch wie die Münchener Frauentürme. Die seit 86 
Jahren ohne Störung arbeitende Maschine von IIlsang, die ein 
heftiger Gegner Reichenbachs, der Oberst-Berg- und Salinen- 
rat Joseph Baader, vor dem Bau für unmöglich und nach 
ihrer Vollendung für unhaltbar erklärt hatte, ist Reichenbachs 
Meisterwerk und für die damalige Zeit ein Triumph des Ma- 
schinenbaues; denn selten wird man an einer Maschine bei 
gefälliger Form solche Zweckmäfsigkeit aller Teile, bei höch- 
stem innerem Druck solchen gefahrlosen Bau und bei Ver- 
richtung gewaltigster Arbeit solche ruhige Bewegung aller 
Mechanismen wiederfinden. Mit Recht sagt daher der Ver- 
fasser des dem Andenken Reichenbachs gewidmeten Auf- 
satzes im Regierungsblatte: »Sie ist das getreue Bild des be- 
scheidenen deutschen Mannes, der Grofses geräuschlos voll- 
bringt.« 

Nach seiner Ernennung zum Salinenrat führte Reichen- 
bach nicht blofs für den Salzbergbau Maschinen und Bau- 
werke von höchster Bedeutung aus, er war auch vielfach für 
Staats-, Kreis- und Gemeindebehörden als Ingenienr und 
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Oberzell bei Würzburg durch den Erfinder der Schnell- 
presse, Friedrich Koenig’), einen geborenen Sachsen. 
Die Maschinenfabrik Augsburg war die erste, die in 
Deutschland Druckmaschinen für endloses Papier, d. s. Rota- 
tionsmaschinen, herstellte. Die erste dieser Maschinen 
war auf der Wiener Weltausstellung 1873 im Betriebe. Ferner 
hat die Maschinenfabrik Augsburg gebaut: die erste Rotations- 
maschine für Illustrationsdruck (1879) für Black & White in 
London, die erste Rotationsmaschine fiir Mehrfarbendruck 
(1884) fiir Julius Klinkhardt in Leipzig und eine ebensolche 
Maschine mit 4 Papierrollen (1901) fiir den Generalanzeiger 
in Frankfurt a/M. Eine der interessantesten und neuesten 
Rotationsmaschinen ist die in Fig. 6 dargestellte, an die 
Heilsarmee in London !gelieferte, {welche gleichzeitig das 
Papier von 2 Papierrollen verdruckt und 8 Farbwerke ,fiir 
feinste Farbverreibung, 8 Druck- und 8 Plattenzylinder, 1 
Falz- und 2 Ablegevorrichtungen besitzt. Um das Abschmieren 
des Druckes beim Widerdruck zu vermeiden, sind 2 Schmutz- 
papierrollen angeordnet, durch deren Ab- und Wiederauf- 
wicklung das Schmutzpapier sich zwischen das frisch be- 
druckte Papier und den Druckzylinder legt. Auf dem einen 
Papierstrange können entweder einfarbige Schön- und fünf- 


Fig. 6. 


Achtfarben-Rotations-Druckmaschine für die Heilsarmee, London, gebaut 1902 von der Maschinenfabrik Augsburg. 


Mechaniker tätig. So legte er 1811 die Brunnenwerke und 
Röbrenleitungen ‚für das allgemeine Krankenhaus und den 
botanischen Garten an, leitete 1815 die Arbeiten zur Aus- 
trocknung der Sümpfe des Pinzgaues, versah die Gewehr- 
fabrik zu Amberg mit neuen mustergültigen Einrichtungen, 
usw. Im Jahre 1821 richtete er im Auftrage des Kaisers von 
Oesterreich in Wien eine Kanonenbohrerei nach eigenem 
Plane ein, nachdem er bereits 1809 eine gezogene schmied- 
eiserne Kanone hergestellt hatte. Den betreffenden Akten 
ist zu entnehmen und unseres Wissens von militärischen 
Sachverständigen auch anerkannt, dafs Reichenbach bei seinen 
Verbesserungen des Geschützwesens von richtigen Grund- 
anschauungen ausging; denn nicht nur war er der erste, 
welcher die Züge der Büchsenläufe auf Kanonenrohre') über- 
trug, sondern er erkannte auch 20 Jahre früher als die Eng- 
länder die vorteilhaften Wirkungen der verlängerten Ge- 
schosse, und 8 Jahre vor dem Franzosen Minié zog er die 
Geschofsexpansion in den Bereich seiner Versuche. 


Ebenfalls in den Anfang des vorigen Jahrhunderts fällt die 
Gründung der Maschinenfabrik von König & Bauer in Kloster 


1) Pappenheim: Militärische Fantasieen, München 1881/82. 


farbige Widerdrucke oder zweifarbige Schön- und vierfarbige 
Widerdrucke hergestellt werden, auf dem zweiten Papierstrang 
beiderseits nur Schwarzdruck. Von diesen beiden durch die 
Schneidzylinder vereinigten Papierstringen werden 16 seitige 
Exemplare abgetrennt, welche durch die Falzvorrichtung 
zweimal ineinander gefalzt und auf einen Tisch oder nur 
einmal ineinander gefalzt auf zwei Tische abgelegt werden. 
Die Maschine ist so eingerichtet, dafs man entweder nur 
mit der einen oder mit der andern Papierrolle drucken kann; 
die nicht verwendete Maschinenseite ist dann abgestellt. Die 
in diesem Falle erhaltenen Bogen können ebenfalls zweimal 
gefalzt auf einen Tisch oder einmal gefalzt auf zwei Tische 
abgelegt werden. 


Im Jahre 1868 wurden von L. A. Riedinger in Augs- 
burg, welche Firma sich insbesondere mit der Vervollkomm- 
nung der Brauereieinrichtungen und Brauereimaschinen be- 
fafste, die ersten selbsttätigen Malzmefsgerite, ver- 
bunden mit Malzschrotmühlen, eingeführt, eine von André 
Bolzano herrührende Erfindung, auf die sich das bayerische 
Malzaufschlag-Gesetz (Brausteuer-Erhebung nach der ver- 


1) s. Z. 1908 8. 349. 
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brauchten Malzmenge) gründete. Dieses System hat fast alle 
andern später hervorgetretenen überdauert und ist heute in 
über 2000 Ausführungen im Gebrauch; es hat sich vortreff- 
lich bewährt, da in der Regel der Steuerbeamte die Brauerei 
nur alle 10 bis 12 Tage besucht, um das Zählwerk des Mefs- 
gerätes nachzusehen. Die Kosten der Erhebung dieser Brau- 
steuer sind gleich null, da die ganze Ueberwachung dem 
Zollbeamten zugewiesen ist; in Oesterreich kostet die Er- 
hebung der Brausteuer demgegenüber 50 vH der Bruttoein- 
nahme. An die Herstellung mechanischer Wagen trat die 
Firma Riedinger bereits 1873 heran, und zwar zunächst nach 
dem System des Engländers Baxter, welches sich indes nicht 
bewährte. Die Aufgabe wurde deshalb anhand eigener Studien 
und Erfindungen allmählich einer anderweitigen Lösung zu- 
geführt, wie sie den jetzt zur Ueberwachung der Braustener 
nach dem Malzgewicht dienenden Wägmaschinen zugrunde 
liegt. Die Firma Riedinger hat auch die ersten Riedler- 
Pumpen mit gesteuerten Ventilen in Bayern zur Ausführung 
gebracht, und zwar für die Wasserwerke Regensburg und 
Bamberg, nachdem sie bereits vorher im Jahre 1877 an einer 
in Regensburg laufenden Rittinger-Pumpe eine Zwangsteue- 


rung für den Schlufs des Druckventiles angebracht hatte. . 


Bei den Riedler-Pumpen des Regensburger Wasserwerkes ist 
der Anregung der ausführenden Firma auch die Anbringung 
von Verbindungsleitungen zwischen den Druckwindhauben 
der Pumpen und dem Luftraum des Hauptwindkessels ent- 
sprungen, eine Neuerung, die ihrer Vorzüge wegen imme 
allgemeinere Anwendung findet. 


Auf dem Gebiete der Wärmemotoren war es zu- 
nächst wieder Reichenbach, der schon in früher Jugend 
durch seinen Umgang mit James Watt die Bedeutung der 
Dampfmaschine als der mächtigsten Triebfeder der neueren 
Industrie und des Verkehrswesens völlig klar erfafst hatte. 
Sein Streben?) ging schon vor 80 und mehr Jahren dahin, 


1) Reichenbach: Erklärung der von Hrn. von Baader heraus- 
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die Vorteile der Dampfmaschine nicht dem grofsen Fabrik- 
besitzer allein zu überlassen, sondern sie auch dem kleinen 
Gewerbsmanne zugänglich zu machen, d. h. die Maschine so 
einzurichten, dafs sie bei beträchtlicher Kraft und Dauer- 
haftigkeit möglichst wenig Gewicht hat und überall leicht 
aufgestellt werden kann; auch für die Bewegung gewöhn- 
licher Strafsenfuhrwerke wollte Reichenbach die Dampfkraft 
benutzen. 


Der von dem Direktor der Augsburger Kammgarnspinnere 
Ernest Mehl (1871) konstruierte Mehlsche Planrost ist 
bis zum heutigen Tage unzähligemale gebaut worden und 
stellt einen bedeutenden Fortschritt auf diesem Gebiete dar. 


Mit dem Dampfmaschinenbau haben sich in Südbayern 
verschiedene, darunter ganz hervorragende Maschinenfabriken 
seit mehr als 50 Jahren befafst. Fig. 7 bis 9 zeigen eine 
ältere Form der von J. A. Maffei in München bis zum Jahre 
1870 gebauten ersten 170 ortfesten Dampfmaschinen. Die 
weitere Entwicklung des Dampfmaschinenbaues und insbeson- 
dere die grofsen Fortschritte dieser Firma in den letzten 
12 Jahren zeigt Fig. 10. 


In Augsburg war es vor allem die Maschinenfabrik 
Augsburg, die den von ihr gelieferten Dampfmaschinen 
Weltruf verschaffte. Diese Fabrik baute vom Jahre 1845 an 
zunächst kleinere Hochdruckmaschinen von 3 bis 4PS in 
stehender Anordnung mit oben liegender Welle. 1856 wurde 
eine liegende Zwillingsdampfmaschine für die Augsburger 
Baumwoll-Feinspinnerei, 1857 eine ebensolche für die Kamm- 
garnspinnerei Worms a/Rh. gebaut. Diese Maschinen, denen 
bald Ausführungen bis zu 300 und 600 PS folgten, hatten 
Farcotsche Expansionssteuerung mit unmittelbarem Regulator- 
eingriff, Dampfmäntel und Kondensation unter Flur. Schon 
frühzeitig unterwarf die Maschinenfabrik Augsburg ihre Ma- 
schinen genauen Untersuchungen auf den Dampfverbrauch. 


gegebenen Bemerkungen über meine Verbesserungen der Dampfmaschine 
München 1816. 


Fig. 7 bio 9. 


Tandem-Balanziermaschine mit Kondensation für das Eisenwerk Hirschau, 
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Fig. 10. 


Verbunddampfmaschine für die Münchener Elektrizitätswerke gebaut 1902 von J. A. Maffei. 
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eine 100 bis 150 pferdige Einzylinder-Dampf- 
maschine für die Weberei Fichtelbach- 
Augsburg bei 5 at Dampfdruck einen 
Dampfverbrauch von 8,66 kg / PSi-st ergab. 
1876 wurde für die neue Baumwollspin- 
nerei Hof im Gegensatz zu dem bis dahin 
allgemein üblichen Stirnräderantrieb zum 
erstenmale die Kraftübertragung durch 
Hanfseile bewerkstelligt. 1879 ging die 
Maschinenfabrik Augsburg an die Einfüh- 
rung der liegenden zweikurbeligen Verbund- 
dampfmaschine, und zwar als erste Firma 
Deutschlands, für ortfeste Anlagen. Die 
150 pferdige Maschine für die Augsburger 
Kammgarnspinnerei wurde namentlich durch 
die daran vorgenommenen ausgedehnten Ver- 
suche — Dampfverbrauch 6,6 kg bei 5,7 at 
Druck — epochemachend und vorbildlich. 
1888 lieferte die Firma ihre erste Dampf- 
maschine von 700 bis 900 PS mit 1400 mm 
Kolbenhub an die Vogtländische Baumwoll- 
spinnerei in Hof. Eine gleichzeitig für den 
eigenen Betrieb hergestellte 200 pferdige Ma- 
schine gleicher Bauart wurde 1889 geprüft 
und mit dem Ergebnis die ersten verbürgten 
Verbrauchzahlen für diese Maschinenform 
in dieser Zeitschrift 1890 S. 7 u. f. veröffent- 
licht. Heute ist man nach einigen Umände- 
rungen, Fig. 11, für rd. 10 at Druck auf einen 
Verbrauch von 5,25 kg trockenem Dampf, bei 


1871 nahm die Fabrik den Bau von Ventildampfmaschinen Dampf von 260°C, also etwa 76°C Ueberhitzung, auf 4,71 kg. für 
auf und beschickte die Ulmer Gewerbeausstellung mit einer 1 PS;-st gekommen. 1893 führte die Fabrik anfeiner 500 pferdi- 
der ersten Maschinen dieser Art, während zu gleicher Zeit genVerbunddampfmaschine der Baumwoll-Feinspinnerei Augs- 
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burg die ersten aus- Sig. 


gedehnten Versuche 
mit und ohne Ueber- 
hitzung aus, die viel 
zur Klärung dieser 
Frage beigetragen 
haben. 1894 wurde 
die erste 1200 pfer- 
dige Dreifach-Expan- 
sionsmaschine mit ge- 
teiltem Niederdruck- 
zylinder gebaut, und 
zwar für die Augs- 
burger Kammgarn- 
spinnerei; diese Bau- 
art fand bald viel- 
fache Nachahmung. 
1901 stellte die Ma- 
schinenfabrik Augs- 
burg für ihren eige- 
nen Betrieb mit be- 
sonderer Rücksicht 
auf Ueberhitzung eine 
5- bis 600 pferdige 
stehende Dreifach- 
Expansionsmaschine 
mit Ventilsteuerung 
her, die mit 145 
Uml./min läuft. 

Bei grofsen ste- 
henden Maschinen 
hat die Fabrik auch 
Corliss-Schieber an- 

gewandt. 

Insgesamt hat 
die Maschinenfabrik 
Augsburg 3436 
Dampfmaschinen mit 
490000 PS gebaut, 
darunter 994 Ver- 
bund-, Tandem- uud 
Dreifach- Expansions- 
maschinen mit 

355000 PS. 


Der erste betriebfä- 
hige Viertakt-Gasmotor, 
der fast 8 Jahre hindurch auch 
praktisch benutzt worden ist, 
hat den Hofuhrmacher Chri- 
stian Reithmann in Miin- 
chen zum Schöpfer!). Vier 
Jahre vor Otto brachte Reith- 
mann mit den einfachsten 
Mitteln in seiner bescheidenen 
Werkstatt, in welcher der 
85jährige noch heute emsig 
schafft, schon 1873 eine im 
Viertakt arbeitende Gasma- 
schine, Fig. 12, zustande. 


Der Wärmemotor von 
Diesel ist aus theoretischen 
[Betrachtungen entstanden, 
welche Diesel 1893 in einer 
kleinen Schrift »Theorie und 
Konstruktion eines rationellen 
Wärmemotors«?) veröffentlicht 
hat. Die Verwirklichung und 
praktische Durchbildung der 
darin vorgeschlagenen Ma- 


1) H. Gfildner: Verbrennungs- 
motoren, Berlin 1908, 8. 89. C. 
Linde: Reithmannscher Gasmotor. 
Bayer. Ind.- u. Gew. Bl. 1874. 

7) s. Z. 1893. 8. 291. 
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Erster Viertakt-Gasmotor, erbaut 1872/73 vom Hofuhrmacher Reithmann 
in München. 
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schine bis zu ihrer 
Marktfähigkeit er- 
folgte in der Maschi- 
nenfabrik Augsburg 
unter persönlicher 
Leitung Diesels in 
jahrelanger mühevol- 
ler, manchmal ge- 
fahrvoller Versuchs- 
arbeit, wobei Diesel 
von seinem Freunde, 
dem Oberingenieur 
Lucian Vogel, in der 
selbstlosesten und 
hingebendsten Weise 
unterstützt wurde. 
Der hohe Kostenauf- 
wand für diese Ver- 
suche wurde von der 
Maschinenfabrik 
Augsburg und Fried. 
Krupp, Essen, ge- 
meinsam getragen. 
Die Maschinenfabrik 
Augsburg schuf für 
diese Versuchsarbei- 
ten ein besonderes, 
mit allen Hülfsmitteln 
technischer und wis- 
senschaftlicher Art 
ausgestattetes Labo- 
ratorium, das nach 
Bekanntwerden des 
Erfolges viele 
Jahre lang häufig 
von Vertretern der 
Wissenschaft und 
| Technik aus aller 
| Herren Länder be- 
| sucht wurde, um Ver- 
| suche auszufiihren 
| oder solchen beizu- 
wohnen. Durch diese 
Schöpfung hat die 
Maschinenfabrik Augsburg der 
gesamten Industrie ein nach- 
ahmenswertes Beispiel dafür 
gegeben, auf welche Weise 


wichtige industrielle Fragen 


ihrer Lösung zugeführt wer- 
den sollten. Leider mufste 
das Laboratorium im Laufe 
der Zeit dem Erweiterungs- 
bedürfnis der Werkstätten wei- 
chen; die ersten darin mon- 
tierten und erprobten Diesel- 
Motoren sind aber noch er- 
halten. Fig. 13 zeigt den 
allerersten Motor, noch ohne 
Wassermantel, mit einem 
durch Stopfbüchsen abgedich- 
teten Tauchkolben und mit 
einer Art Sulzer-Steuerung 
für die Ventile; an dieser Ma- 
schine konnten nur die grund- 
legenden Fragen studiert wer- 
den. Fig. 14 ist ein Bild der- 
jenigen Maschine, mit welcher 
die Lösung der Aufgabe als 
gelungen bezeichnet werden 
konnte, und an der Prof. Schrö- 
ter im Jahre 1897 die ersten 
beglaubigten Versuche machte, 
welche später an dieser und 
an einer Reihe] neuerer Ma- 
schinen so oft wiederholt wor. 
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den sind. Die Ergebnisse dieser Versuche wurden von Diesel und 
Schröter auf der Hauptversammlung des Vereines deutscher In- 
genieure 1897 in Kassel zum erstenmale öffentlich mitgeteilt ). 
Ihr wesentlichstes Ergebnis war eine indizierte Wärmeausnut- 
zung von rd. 40 vH und eine wirtschaftliche Ausnutzung des Roh- 
brennstoffes von 26 bis 28 vH; da die damaligen besten Dampf- 
maschinen gröfster Leistung nur 12 bis 13 vH und die besten 
Gasmotoren 14 bis 16 vH Wärmeausnutzung aus dem Rohbrenn- 
stoff ergaben, so ist Schröters Ausspruch: »Der Dieselsche Motor 
tritt ‘schon in seiner ersten Ausführung an die Spitze aller 


Fig. 13. 


Erster Versuchs-Diesel-Motor aus dem Jahre 1893. 
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bis jetzt bekannten Wärmemotoren«, im Hinblick auf die 
Brennstoffausnutzung voll berechtigt gewesen und bis heute 
geblieben. Die Kasseler Vorträge gaben zusammen mit Die- 
sels schon erwähnter Druckschrift Anlafs zu einer erstaun- 
lichen Menge literarischer Arbeiten über die Frage der mo- 
torischen Verbrennung und der Verbrennungsmotoren, an 
denen sich die besten Männer unserer Wissenschaft beteilig- 
ten, wie: Zeuner, Schröter, Eugen Meyer, Schöttler, Otto. 
Köhler, Stodola, Musil, Jhering, Witz, Bryan Donkin, Denton, 
von Doepp, Gustave Richard, Bänki, Dugald Clark usw. Aus 
diesem Austausch der Ideen entstand nach wenigen Jahren 


h Z, 1897 S. 785, 845. 
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völlige Klarheit über alle einschlägigen Fragen, und es darf 
wohl gesagt werden, dafs infolgedessen die wissenschaftlichen 
Anschauungen über die Verbrennungsfrage jetzt als geklärt 
anzusehen sind. Auch die erfinderische Tätigkeit setzte nach 
Diesels Erfolg mit Macht ein, wie die Patentliteratur aus die- 
ser Zeit beweist, und in wenigen Jahren hat auch der Explo- 
sionsmotor, angeregt durch Diesels Vorbild, insbesondere durch 
die zuerst von ihm verwirklichte hohe Kompression, gewal- 
tige Fortschritte gemacht, die man vor 5 bis 6 Jahren noch 
nicht zu hoffen wagte. In diesem Kampf der Meinungen ist 
Diesel so manchesmal sehr ungerecht beurteilt worden; 
manche Autoren legten ein tibergrofses Gewicht auf den Um- 
stand, dafs Diesel seine Theorieen nicht genau verwirklicht 
habe und dafs seine Arbeiten deshalb eigentlich ein Fehlgriff 
seien. Es wurde dabei vergessen, dafs Diesel niemals behaup- 
tet hat, dafs seine Theorieen in der Maschine genau ver- 
wirklicht seien; er hat im Gegenteil schon in seinen frühesten 
Mitteilungen mit anerkennenswerter Offenherzigkeit zuerst 
seine ursprünglichen theoretischen Anschauungen erläutert 
und dann gezeigt, was die Praxis davon angenommen hat 


Fig. 14. 


Versuchs-Diesel-Motor aus dem Jahre 1895/96. 
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und was sie beseitigen mulste; er hat auch von seinen Mifs- 
erfolgen berichtet und häufig betont, dafs seine Maschine ein 
Kompromifs zwischen Theorie und Praxis sei, und es er- 
scheint geradezu als Pflicht, festzustellen, wie fruchtbringend 
diese offene Behandlung aller Fragen auf den Méinungsaus- 
tausch gewirkt hat. Diese Feststellung ist umso notwendiger, 
als auch nach den ersten Erfolgen die stillen Laboratoriums- 
arbeiten unter Diesels Leitung noch jahrelang fortgesetzt 
wurden, indem alle erdenklichen Verbrennungsverfahren mit 
allen erdenklichen Brennstofien einschliefslich des Kohlen- 
staubes auf ihren praktischen Wert erprobt wurden; indem 
Versuche mit Verbundanordnung von Verbrennungsmotoren in 
grofsem Malsstabe durchgeführt wurden, welche über diese 
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für die Zukunft der Verbrennungsmotoren so wichtige Frage 
endgültig Aufschlufs gaben; indem endlich das Laboratorium 
jahrelang zur Erprobung im Dauerbetrieb nahezu aller Arten 
von flüssigen Brennstoffen, die aus allen Weltteilen dort zu- 
sammenströmten, verwendet und so die heute im Vorder- 
grunde des Interesses stehende Frage der flüssigen Brenn- 
stoffe gleich bei ihrem ersten Auftreten vollständig geklärt 
wurde. Die Ergebnisse aller dieser Arbeiten, die noch lange 
nicht Gemeingut geworden sind, werden noch geraume Zeit 
nachwirken und noch viel Stoff zu wissenschaftlichen Arbei- 
ten geben. Eines der hervorragendsten Ergebnisse war, dafs 
der Diesel-Motor für alle überhaupt vorkommenden flüssigen 
Brennstoffe gleich geeignet ist, sodafs diese neue Kraftma- 
schine den flüssigen 
Brennstofien gegen- 
über dieselbe Rolle 
zu spielen berufen ist 
wie die Dampfma- 
schine und der Gas- 
motor den festen und 
gasformigen Brenn- 
stoffen gegenüber, 

nur in viel einfache- 
rer und wirtschaft- 
licherer Weise. 

Mit dieser Labo- 
ratoriumsarbeit ging 
die praktische Ver- 
vollkommnung des 
Diesel-Motors und 
die Ausbildung des 
Fabrikationsverfah- 
rens ständig Hand in 
Hand. Im Jahre 1898 
wurden die Diesel- 
Motoren zum ersten- 
male öffentlich ge- 
zeigt, und zwar auf 
der 2. Kraft- und 
Arbeitsmaschinenaus- 
stellung in München 
in einer glänzenden 
Sonderausstellung, an 
welcher die Firmen 
Fried. Krupp, Maschinenfabrik 
Augsburg und Gasmotorenfabrik 
Deutz beteiligt waren?) und in 
der von den Motoren betrieben 
wurden: eine Augsburger Rota- 
tionspresse, eine Sulzersche 
schnelllaufende Hochdruckpumpe 
und eine Lindesche Maschine für 

flüssige Luft. 

Es darf als das besondere 
Verdienst der Maschinenfabrik 
Augsburg und ihres Direktors 
Kommerzienrat Heinrich Buz 
bezeichnet werden, den Diesel- 
Motor zu einer sehr einfachen 
Maschine von gröfster Betrieb- 
sicherheit und verhiltnismiifsig 
hilligem Preise ausgestaltet, in 
rastloser Arbeit den mechani- 
schen Wirkungsgrad ständig erhöht, den Verbrauch ständig 
vermindert und dadurch der ortfesten Diesel-Maschine ihren 
Weltruf erworben zu haben. 


Eine andere, ebenfalls hochbedeutsame Entwicklung, die 
von Südbayern ausging, betrifft die Kältemaschine‘). Im 
Anfang der 70er Jahre wurden die heute bekannten Ver- 


) Z. 1899 8. 36. 

?) Linde: Wärmeentziehung usw., Bayer. Ind.- und Gew. Bl. 1870. 
Derselbe: Theorle der Kältemaschinen, Verh. d. Ver. z. Bef. d. Gewerbfl. 
1. Pr. 1875. Ledoux: Theorie d. mach. A froid 1878. Zeuner: Techn. 
Thermodynamik 1887. Linde: Die Entwicklung der Kälte-Technik. 
Zeitschr. f. d. ges. Kälte-Ind. 1899. 
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Fig. 13; Kühlung 


fahren für die Herstellung niedriger Temperaturen zwar von 
den Maschinenbauern im wesentlichen bereits zur Ausführung 
von Kältemaschinen benutzt; Siebe in England baute Kom- 
pressions-Kaltdampfmaschinen unter Anwendung von Schwefel- 
äther, die höchst sinnreichen Absorptionsmaschinen von Carré 
hatten von Paris aus eine gewisse Verbreitung gefunden, und 
die Kaltluftmaschine Windhausens trat, allerdings als Ein- 
tags-Erscheinung, in deutschen Brauereien auf, nachdem der 
Schotte Kirk etwa ein Dutzend geschlossener Maschinen in 
ferne Weltteile versendet hatte. An den quantitativ noch 
wenig bedeutenden Erfolgen auf dem Gebiete der Kältetech- 
nik waren bis dahin nur Engländer und Franzosen beteiligt. 
Ungeklärt war noch die Frage, welches Arbeitsverfahren als 
das beste zu betrach- 
ten sei. Carl Lin- 
de, damals Professor 
für theoretische Ma- 
schinenlehre an der 
Technischen Hoch- 

schule in München, 
fand nun anhand 

einer Reihe von 

grundlegenden Arbei- 
ten, dafs bei einer 
Kältemaschine nur 


der Gärbottiche. 
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dasjenige Verfahren 
die höchste Leistung 
verspreche, bei wel- 
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chem die Wärmeauf- 
nahme (von dem ab- 
zukühlenden Körper) 
an keiner Stelle des 
Vorganges bei tiefe- 
ren Temperaturen 
und die Wärmeab- 
gabe (an das Kühl- 
wasser) an keiner 
Stelle bei höheren 
Temperaturen statt- 
findet, als zur Er- 
füllung der gegebe- 
nen Aufgabe uner- 
läfslich ist, und be- 
i gann sofort den Bau 
der Kompressionsmaschinen, die 
heute noch als die leistungsfähig- 
sten gelten. Die erste Ammo- 
niak-Kompressionsmaschine, wel- 
che in der Spatenbrauerei zu 
München (1873 bis 1876) zur 
Durchführung der entscheiden- 
den Versuche diente, übertraf 
die Leistung jeder früheren Käl- 
temaschine um mehr als das 
Doppelte. Ungefähr gleichzei- 
tig wurde von Pictet in Genf 
schweflige Säure benutzt. Seit- 
dem ist die Führung in der Kälte- 
technik an Deutschland überge- 
sangen. Nachdem Linde etwa 
um das Jahr 1880 die maschi- 
nellen Einrichtungen für die Her- 
stellung der Kälte im wesent- 
lichen auf die naturgesetzlich erreichbare Leistungsfähigkeit ge- 
hracht hatte, fand er in der Schaffung geeigneter Einrichtungen 
für die Verwendung der Kälte eine weitere dankbare Aufgabe 
für die Kältetechnik. In der Spatenbrauerei zu München wurde 
1578 die erste Einrichtung zum Ersatze der gesamten für den 
Betrieb erforderlichen Eismenge (täglich rd. 50 t) durchgeführt. 
Die von der Maschinenfabrik Augsburg gebaute Ma- 
schine, die Linde damals aufstellte, hat bis heute in nahezu 
unveränderter Weise diese Aufgabe erfüllt und dabei fast 
25 Jahre lang Tag und Nacht im Betrieb gestanden. Fig. 15 
zeigt die von Linde getroffene, vorbildlich gewordene Ein- 
richtung für die Kühlung in den Gärbottichen, bei der taschen- 
förmige Kühlkörper in die Würze eingehängt sind, durch 
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welche das kalte Wasser strömt. Zu derselben Zeit richtete 
Linde in der Dreherschen Brauerei in Triest die erste Luft- 
kühlanlage für die Gärkeller ein. Im Jahre 1831 folgte die 
Einrichtung der ersten Lagerkellerkühlung nach Mafsgabe 
der Warmwasserheizung; s. Fig. 10. Mit all diesen Einrich- 
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tungen hatte Linde einen geradezu durchschlagenden Erfolg; 
den qualitativen Fortschritten entsprach eine quantitative Ent- 
wicklung, wie sie — abgesehen von der Elektrotechnik — 
kein anderer Zweig des Maschinenbaues in dieser Zeit auf- 
zuweisen hatte, und welche der deutschen Metallindustrie eine 


Fig. AT. Kompressorenanlage. 
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um so reichlichere Fig. 19. Schiffskühlmaschine, System Linde, gebaut 1902 von der Maschinenfabrik Augsburg. Verwertbarkeit des 


und lohnendere Be- 
schäftigung bot, als Eu = 
diese nicht blofs für 

den deutschen Bedarf 
in Anspruch genom- 
men wurde, sondern 
sich für alle Weltteile 
an die Spitze des 
neuen Arbeitsgebictes 
gestellt sah. Die zur 
Herstellung von Eis 
angewendeten Eisge- 
neratoren, Fig. 18, 
haben allgemein die 
typisch gewordene 
Einrichtung erhalten, 
welche Linde zum 
erstenmale im Jahre 
1879 in der Brauerei 
zum Franziskaner in 
München ausgeführt 
hat. Die Maschinen- 
fabrik Augsburg hat 
allein bis jetzt 2050 
Kältemaschinen Lin- 
descher Bauart ge- 
liefert. Die Gesell- 
schaft für Lindes Eis- 
maschinen hat bislang 
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ausgeführt, die in 
2694 verschiedenen Werken arbeiten, nämlich in 1362 Bier- 
brauereien, 652 Fleischkühlanlagen, 253 Eisfabriken, 66 chemi- 
schen Fabriken, 119 Butterfabriken und Molkereien, 242 Anla- 
gen für verschiedene Zwecke. Die Hauptabsatzgebiete sind 
Deutschland, England mit seinen Kolonieen, Nordamerika und 
Oesterreich-Ungarn. Die gesamte Eismenge, welche von diesen 
Lindeschen Kältemaschinen erzeugt und ersetzt wird, beträgt 
täglich 81000 t, d. i. jährlich etwa 29,5 Mill. t. Der Rechnungs- 
betrag der von den deutschen Fabriken, welche Lindesche 
Eismaschinen bauen, seit 1879 gelieferten derartigen Kälte- 
anlagen beläuft sich für Anlagen innerhalb des Deutschen 
Reiches auf insgesamt etwa 102,5 Mill. A, für Anlagen im 
Auslande auf 28,3 Mill. M. Die Liefersumme der in der 
gleichen Zeit von aufserdeutschen Fabriken (ohne die Ver- 
einigten Staaten und ohne britisches Gebict) hergestellten An- 
lagen beträgt ungefähr 36 Mill. A. 

Anfangs der 80er Jahre nahm L. A. Riedinger in 
Augsburg den Bau von Vakuum-Eismaschinen auf, den er 
jedoch bald wieder fallen liefs, um 1886 die Ausführung 
der Kohlensäure-Kältemaschine von Windhausen zu 
übernehmen. 
nehmen, dieses in der Folge zu recht grofser Bedeutung ge- 
langte Maschinensystem nicht nur in die Praxis eingeführt, 
sondern durch eigene Verbesserungen das meiste zu seiner 
Entwicklung beigetragen zu haben. Insbesondere rührt die 
heute ziemlich allgemein übliche Bauart der doppeltwirkenden 
Trockenkompressoren, die Anwendung des gerade für die 
Kohlensäuremaschine so wichtigen Flüssigkeitskühlers und 
die Erfindung des Sicherheitsventiles mit fest eingespannten 
Durchschlagplatten von ihm her. 

Im Mai 1895 trat Professor Dr. v. Linde abermals mit 
einer hervorragenden Neuerung hervor, indem er in der 
Kälte-Versuchstation zu München einem Kreise von Gelehrten 
und Technikern zum erstenmale eine Einrichtung im Betriebe 
vorführte, in welcher gröfsere Mengen flüssiger Luft durch 
einen Arbeitsvorgang hergestellt wurden, der nur unter Anwen- 
dung atmosphärischer Luft, also unter Ausschlufs der von den 
Physikern bis dahin angewendeten Hülfsmittel, durchgeführt 
wird. Seitdem sind in dieser Kälte-Versuchstation zahlreiche 
Luftverfliissigungs-Einrichtungen dieses Lindeschen Systems 
für Laboratorien des In- und Auslandes zusammengestellt 
und erprobt worden. Ferner sind hier eine Reihe wissenschaft- 
licher Untersuchungen bei sehr tiefen Temperaturen, sowie 
Versuche, welche in verschiedenen Richtungen die technische 


L. A. Riedinger darf das Verdienst in Anspruch. 


Luftverflüssigungs- 
verfahrens zum Ge- 
genstand hatten, 
durchgeführt worden. 
Von letzteren sind zu 
nennen: Versuche 
über die Verbrennung 
in flüssiger Luft?) 
| und Herstellung von 
Sprengstoffen, sodann 
über zweckmäfsige 
Fraktionierung der 
flüssigen Luft (Her- 
stellung sauerstofirei- 
cher Gemische), über 
Gewinnung von Ozon 
u. a. m. Während die 
bisher in der Indu- 
strie verwendeten 
Kältemaschinen nicht 
gestatteten, mit der 
Temperaturerniedri- 
gung unter die Gren- 
ze von etwa —50°C 
_hinabzusteigen, schuf 
Linde mit seiner 
neuen Luftverflüssi- 
gungsmaschine das 
Mittel, um ohne jede 


— — —— —— 


Schwierigkeit — 200° 
zu erreichen. Zeigt 
die thermodynamische Betrachtung, dafs die bestgebauten 
Kompressions-Kaltdampfinaschinen inbezug auf Wirtschaftlich- 
keit und Verlässigkeit das naturgesetzlich Erreichbare leisten, 
und ist nunmehr das Gebiet der niedrigen Temperaturen bis 
zu einer solchen Tiefe erweitert, so kann ausgesprochen wer- 
den, dafs im wesentlichen die Entwicklung der Kältemaschi- 
ne innerhalb des letzten Vierteljahrhunderts ihren Abschlufs 
gefunden hat. 


Eine dritte ebenfalls bedeutsame Erfindung auf dem Ge- 
biete des Maschinenbaues sind die Milchzentrifugen des 


Fig. 20. 


Fabrikation des Alfa-Laval-Separators. 
l L 
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1) Linde: Verbrennung in flüssiger Luft, Shtzungsber. der k. b. 
Akad. d. Wissensch. 1899. 
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J. v. Baader, der erbitterte Gegner Reichenbachs, mit seinem 
geschichtlich denkwürdigen Werk »Neues System der fort- 
schaffenden Mechanik an die Oeffentlichkeit, in welchem er 
lediglich zum Warentransport Chaussee-Pferdebahnen vor- 
schlug, die von den englischen Montan- und Industriebahnen 
wesentlich abwichen. 


Freiherrn v. Bechtolsheim. Der durch seine Dampftur- 
bine bekannte de Laval baute als erster eine ununter— | 
brochen arbeitende Milchschleuder, welche aus einer linsen- | 
förmigen Trommel besteht, in die von oben die Milch cin- | 
fliefst, während Rahm und Magermilch getrennt ablaufen. 
Auf der Versammlung der deutschen Landwirtschafts-Gesell- 
schaft in Magdeburg (1889) führte Freiherr v. Bechtolsheim In keinem Lande der Welt, England ausgenommen, 
aus München unter dem Namen »Alfa« eine Zentrifuge vor, wurde der Gedanke der Eisenbahnen so frühzeitig aufge- 
in der die Trommel durch zahlreiche konische Zwischenwände griffen, trotz vielseitiger Widerstände im eigenen Lande ver- 
in dünne Lamellen unterschnitten war. Durch diese Einrich- fochten sowie staatsseitig unterstützt und verwertet, wie ge- 
tung erhöhte sich die Leistung nach Menge und nach Güte | rade in Bayern, schon zu einer Zeit, als selbst in England 
derart, dafs der Fettgehalt der Magermilch von 0,3 auf 0,14 | noch der heftigste Widerspruch gegen das neue Verkehrsmittel 
bis 0,1 und weniger zurückging, wodurch die Fettausbeute der erhoben wurde. | 

Milch so erhöht wird, dafs die Anschaffungskosten der Ma- Im Jahre 1833 gewann Nürnbergs verdienstvoller zwei- 
schine bereits in einem Jahr durch bessere Butterausbeute ge- ter Bürgermeister Johannes Scharrer einen Kreis geachteter 
deckt werden. Merkwürdigerweise fand sich weder in Männer zur Gründung einer Aktiengesellschaft für die Er- 
Bayern noch im übrigen Deutschland ein Werk, das die Her- bauung einer Eisenbahn von Nürnberg nach Fürth. Die Ge- 
stellung übernommen hätte, sei es, dafs die Wichtigkeit die- sellschaft erhielt am 19. Februar 1834 das erbetene aus- 
ser Maschinen überhaupt nicht erkannt wurde, oder sei cs, schliefsende Privilegium des Königs auf 30 Jahre; damit war 
dafs die Fabrikanten glaubten, die Patente Bechtolsheims um- dic erste Aktiengesellschaft in Bayern überhaupt ins Leben 


Fig. 21. Die Eröffnung der München-Augsburger Eisenbahn 1840. 
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gehen zu Können. Alsbald bekam jedoch v. Bechtolsheim | gerufen. Am 7. Dezember 1835 wurde die 6 km lange erste 


von zwei nordischen Firmen Anträge, und er verkaufte seine deutsche Eisenbahn mit Dampfkraft feierlich eröffnet, gerade 
Patente an die Aktiebolaget Separator in Stockholm, wodurch an dem Tage, an welchem König Ludwig I an der Seite seines 
eine Vereinigung der Bechtolsheimschen mit der Lavalschen Jugendlichen zum König der Griechen erwählten Sohnes Otto 
Konstruktion entstand, deren Antrieb und Lagerung behalten’ im Triumph in Athen einzog. Die Ludwigs-Eisenbahn aber 
wurden. Von diesen Maschinen sind unter dem Namen. besteht heute noch als eine der ertragreichsten Unterneh- 
»Alfa-Laval-Separator« bis Dezember 1902 rd. 275000 Stück ‘| mungen, trotz des Wettbewerbs zweier Staatsbahnlinien und 
(s. das Diagramm Fig. 20) in einem Werte von über 60 Mill. ciner elektrischen Bahn. 

AL verkauft worden, und es können mit damit stündlich Die zweite baverische Linie war die von München nach 
95000000 Itr Milch entrahmt werden. Die ursprüngliche Augsburg, welche am 4. Oktober 1840 eröffnet wurde, 
Zentrifugenlagerung Bechtolsheims wurde jedoch von einem Fig. 21, und ebenfalls ein Privatunternehmen war, an dessen 
grofsen Teil der kleineren deutschen Konkurrenzfirmen ange- Spitze der bayerische Reichsrat Jos. Anton Ritter v. Maffei 
nommen, wahrscheinlich deshalb, weil sie die Erreichung stand. | 

grofser Umlaufzahlen ohne Ausbalanzierung der Trommel ge- Die erste Strecke der bayerischen Staatseisenbahnen war 
stattet. Das Emporblühen der Aktiebolaget Separator hat die Linie Nürnberg-Bamberg, die am 25. August 1844 eröff- 
besonders in Schweden zahlreiche Konkurrenzfirmen entstehen net warde, nachdem in Bayern zuerst von allen deutschen 
lassen, während sich in Deutschland die meisten Nacherfinder Staaten das Staatsbahnprinzip zum Durchbruch gekommen 
bemerkbar machten. | war. Hand in Hand mit dieser Entwicklung des Eisenbahn- 


Eine ganz besondere Förderung und Pflege hat das wesens entstanden bedeutende Fabriken zur Herstellung von 
Verkehrswesen?) in Bayern erfahren. Im Jahre 1822 trat Eisenbahnbetriebsmitteln. 
Se ee are | | Die ersten Lokomotiven »Vesta«, »Jupiter« und »Vulkan« 
1) H. Marggraff: Die kgl. bayer. Staatseisenbahnen usw., München der Miinchen-Augsburger Privatbahn stammten, gleichwie ihre 
1894. Führer, aus England. Den Maschinendienst leitete Ingenieur 
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Joseph Hall aus Newcastle. Ungefähr um dieselbe Zeit 
kaufte der schon genannte J. A. Maffei das sogen. Lindauer- 
sche Hammerwerk am Hauptkanal der Isar in der Hirschau 
im Englischen Garten und gestaltete es mit aufserordentlicher 
Tatkraft und Schaffenslust zu einer Maschinenfabrik mit 
Giefserei und Kesselschmiede um; die Arbeitsmaschinen und 
Werkführer lieferte England. Schon 1841 wurde die erste 
Lokomotive »Der Münchner« gebaut, Fig. 22, und in Gang 
gesetzt, gleichzeitig mit der ersten von Borsig in Berlin her- 
gestellten Lokomotive. Der Münchner: wurde im Auftrage 


Fig. 22. 


Erste Lokomotive von J. A. Maffel, 
geb. 1841. 
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Die Firma Maffei hatte nun höhere Geltung errungen, und 
die Aufträge, besonders aus Oesterreich, mehrten sich. 
Schon 1844 konnte die 500 ste Lokomotive mit dem Namen 
»Hirschau« (bayer. Lokomotive B VI) abgeliefert werden. 
Ein modernstes Erzeugnis des Maffeischen Lokomotivbaues 
zeigt Fig. 23. 


Die Lokomotivfabrik Kraufs & Co. Akt. -Ges., 
München und Linz a. d. Donau, wurde 1866 zunächst als 
Kommanditgesellschaft von Georg Kraufs gegründet. Kom- 
merzienrat Georg Kraufs hat sich ans eigener Kraft empor- 
gearbeitet; er wurde am 25. Dezember 1826 zu Augsburg- 
Oberhausen geboren, besuchte nach Abgang von der Elementar- 
schule das Polytechnikum seiner Vaterstadt mit Erfolg und 
Auszeichnung und trat nach überstandener Lehrzeit in dem 
Eisenwerk Hirschau bei München in den Dienst der kgl. bayer. 
Staatseisenbahnen, in welchem ihm hinreichend Gelegenheit 
zur Erwerbung gediegener Kenntnisse im praktischen Loko- 
motivdienste geboten war. Kraufs wurde nach kurzer Zeit 
zum Obermaschinisten befördert und wirkte in dieser Eigen- 
schaft hauptsächlich in Lindau am Bodensee. Im Jahre 1857 
trat er als Maschinenmeister in die Dienste der Schweizerischen 
Nordostbahngesellschaft über, bei der er sich während seines 
9jährigen Aufenthaltes in Zürich grofsen Ansehens erfreute 
und sowohl von seinen Vorgesetzten als auch von seinen 
Untergebenen hochgeschätzt wurde. Von 1866 bis 1886 als 
Leiter und persönlich haftender Gesellschafter der oben ge- 
nannten Kommanditgesellschaft tätig, zog er sich bei der 
1887 erfolgten Umwandlung der Kommanditgesellschaft in 
eine Aktiengesellschaft in das Privatleben zurück, nicht ohne 
sein vielseitiges Wissen und Können auch fernerhin dem 
Unternehmen zur Verfügung zu stellen, wozu ihm während 
der inzwischen verflossenen 17 Jahre in seiner Eigenschaft 


2. sl e . . e 
l Baur ae Keseläruck ' a n als Vorsitzender des Verwaltungsrates reichlich Gelegenheit 
Triebraddmr. 66" » Rostfläche 10» » geboten war. 
Laufraddmr. . 36“ „ Zurzeit bestehen 3 Werke: die Stammfabrik Marsfeld- 
Fig. 93, 


Lokomotive für gemischte Züge für die bulgarische Staatseisenbahn, gebaut 1900 von J. A. Maffei. 
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der Regierung durch Sachverstindige eingehend gepriift und 
im Vergleich mit den englischen Maschinen als vorzüglich 
anerkannt. 1851 lud Oesterreich zur Preisbewerbung für 
den Bau von Lokomotiven zur Befahrung der Bergbahn über 
den Semmering ein. Die riesige Maffeische Lokomotive 
»Bavaria« siegte bei den Probefahrten durch ihre gewaltige 
Leistung, welche die Anforderungen weit übertraf, und er- 
hielt den ersten Preis von 20000 österreichischen Dukaten. 


München seit 1866, die Filiale Südbahnhof-München, insbe- 
sondre für den Bau kleinerer Lokomotiven bis etwa 25 t 
Dienstgewicht bestimmt, seit 1872 und die Filiale Linz a/D. 
seit 1880. Die Arbeiterzahl betrug im ersten Betriebsjahre 
198 und erreichte ihren Höhepunkt 1900 mit 2280 Mann. 
Die erste Lokomotive, Fig. 24, die 1867 in Paris ausgestellt 
und mit der goldenen Medaille prämiiert war, hat bis 1900 
auf der oldenburgischen Staatsbahn 860000 km zurückgelegt 


Band 47. Nr. 27. 
4. Juli 1906. 


und wird jetzt im Werke Marsfeld aufbewahrt. Die Figur 
zeigt die bekannte gedrängte, auf Erreichung gröfster Leistung 
bei geringstem Eigengewicht gerichtete Kraufssche Bauart. 
Haupteigentümlichkeit ist der zugleich als Wasserbehälter die- 
nende Kastenrahmen, der bei Tenderlokomotiven allgemeinsten 
Eingang gefunden hat, namentlich bei solchen für Lokal- und 
Kleinbahnen. Auf letzterem Gebiete liegen überhaupt Kraufs’ 
bahnbrechende Verdienste, indem er hier auch durch Bau 
und Betrieb eige- 
ner Bahnlinien tat- 
kräftig eingegrif- 
fen und gezeigt 
hat, dafs durch 
den Verhältnissen 
angemessene 
schmalspurige An- 
lagen ein Gewinn 
auch in scheinbar 
aussichtlosen Fäl- 
len zu erzielen 
ist. Ferner war 
Kraufs stets ein 
Vorkämpfer für 
den heute allge- 
mein angenomme- 
nen Dampfdruck 
von 12 und mehr 
Atmosphären. Seit 
Anfang der 80er 
Jahre wurde ein 
Hauptaugenmerk 
auf die Kurvenbe- 
weglichkeit mehr- 
achsiger Lokomo- 
tiven gerichtet. 
So ging die erste 
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Fig. 24. 


Oldenburgische Lokomotive »Landwuhrden«, gebaut 1866 von Kraufs & Co. 
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gerüstete, für gröfsere Geschwindigkeiten bestimmte Personen- 
zug-Tenderlokomotive neuerer Bauart, die bei drei deutschen 
Bahnverwaltungen in mehr als 120 Ausführungen vertreten 
ist, stellt Fig. 25 dar. Im ganzen sind bis jetzt aus den 
Kraufsschen Werken nahe an 5000 Lokomotiven hervorge- 
gangen. Beiläufig sei bemerkt, dafs das erse Motorwagen- 
Untergestell für eine dem öffentlichen Verkehr dienende elek- 
trische Bahn, und zwar für die von Siemens & Halske bei 
Lichterfelde ge- 
baute, 1880 vom 
Werk Südbahnhof 
geliefert worden 
ist. 

Im Jahre 1852 
gründete Joseph 
Rathgeber in Mün- 
chen die Wag- 
gonfabrik Jo- 
seph Rathge- 
ber, die heute bei 
gewöhnlichem Be- 
triebe rd. 700 Ar- 
beiter beschäftigt. 
Die Fabrik baut 
Eisenbahnwagen, 
hauptsächlich Per- 
sonenwagen, Sa- 
lon-, Restaurations- 
und Schlafwagen, 
ferner Lastwagen 
und Spezialwagen 
fiir Transport von 
Bier, Spiritus, Pe- 
troleum usw., auch 
Motorwagen, Stra- 
fsenbahnwagen, 


. $ i Zyl-Dmr. 355 mm Radd mr. 510 mm Rostfläche 1 qm 
mit radial einstell- Hub 560 >» Radstand 2450mm Helzfiuche 81qm _Dienstgewicht 25t Rollwagen, Drai- 
baren Kuppelach- sinen und Militär- 
sen nach Klose fahrzeuge. Die 
Fig. 25. 


Lokomotive mit Kraufs-Helmholtzschem Drehgestell, gebaut 1901 von Kraufs & Co. 
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Zyl.-Dmr. 450 mm Hub 560 mm Raddmr. 1640 mm Radstand 8800 mm Dampfdruck 12 at 


versehene Lokomotive, bestimmt für die k. k. Bosna-Bahn, 
1885 aus dem Werke Marsfeld hervor. Das 1887/88 zum 
erstenmal ausgeführte Drehgestell von Kraufs und Helmholtz, 
aus einer Lauf- und einer Kuppelachse zusammengesetzt, ist 
zurzeit an iiber 1000 Lokomotiven aller Gröfsen und Arten 
im Betriebe. Eine am vorderen Ende mit diesem Gestell aus- 


Heizfliche 117 qm Rost flache 2 qm Dienstgew. 69,3 t 


ersten deutschen Schlafwagen wurden für die Eisenbahn- 


direktion Bromberg ausgeführt. 


Der Schiffbau kann wegen der geographischen Lage 
Bayerns naturgemiifs keine grofse Rolle spielen; trotzdem 
baute J. A. Maffei schon 1846 sein erstes Dampfschiff 
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für die Donau (Pas- 
sau), dem eine grö- 
fsere Anzahl von Sa- 
lonbooten für die 
bayerischen Seen 


folete. An dieser 
Stelle sei auch an 
den 1875 gestorbe- 


nen Submarine - In- 
genieur Wilhelm 

Bauer, einen gebore- 
nen Bayer, erinnert, 
der bekanntlich der 
erste Deutsche war, 
der zum Schutze un- 
sorer Küsten die Ge- 
danken des Torpedos 
und der Unterseebote 
(Taucherkammer) zu 
verwirklichen suchte. 
Tatsächlich ist das 
erste Unterseeboot 

im Starnberger See 
erprobt worden. Da- 
mals war aber für 
unsere Wehrkraft zur 
See in den mafsge- 
benden Kreisen das Verständnis noch nicht so entwickelt wie 
heute, und so blieben Bauers Bestrebungen fast ohne Erfolg. 
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Länge 160’ engl., Breite 15' engl.; 


Auf dem Gebiete des Brückenbanes war es wieder 
Georg von Reichenbach, der 1811 in seinem Werk The- 
orie der Brückenbögen und Vorschläge zu gufseisernen Brücken 
in jeder Gröfse«x mit ganz neuen Ideen hervortrat. Er selbst 
hatte jedoch keine Gelegenheit, 
seiner Bauart auszuführen, und es dauerte ziemlich lange, 
bis an zwei kleinen in Norddeutschland gebauten Brücken 


das Röhrenbogensystem soweit erprobt war, dafs man es un- | 


bedenklich für eine so grolse Spannweite anzuwenden sich 
getraute, wie die Brücke über die Cserna in dem ungarischen 
Badeorte Mehadia erforderte. Am bekanntesten wurde das 
Reichenbachsche Briickensvstem durch den Ingenieur Polon- 
ceau, der es mit einigen Abänderungen in Frankreich und 
von dort aus in England zur Geltung brachte. 


In Bayern wurden bis etwa zum Jahre 1850 Strafsen- 
und Eisenbahnbrücken als Steingewölbe oder Holzkonstruk- 
tionen ausgeführt, letztere bei grölseren Weiten als Howesche 
Träger, so in der Bahnlinie Augsburg-Lindau mit Weiten von 
36 bis 54 m; erst von dieser Zeit an kamen Eisenträger, meist 
Blechbalken, zur Verwendung. Den ersten Versuch mit einem 


Fachwerkträger machte der damalige Vorstand der Eisenbahn- 


baukommission, Oberbaudirektor von Pauli, an einer Bahn- 
brücke über die Günz bei Günzburg mit 4 Oeffnungen von 
10,3 und 12,3 m lichter Weite. Es wurden dabei gelenkartig 
ausgebildete Knotenpunkte hergestellt; jedoch konnte trotz 
sorgfältigster Ausführung durch Klett & Co. in Nürnberg die 
bogenförmige Druckgurtung nicht hinreichend standfest ge- 
macht werden. Nachdem im Dezember 1853 die Probebe- 
lastungen mit ruhender Last von 5,4 t. für 1 m Gleislänge 
durchgeführt waren, gab infolge des Befahrens mit den Bahn- 
zügen die geringe Versteifung der Hauptträger gegen die 
Holzquerträger nach, und im Juli 1854 brach eine Lokomo- 
tive durch. Nach mehrfachen Ausbesserungen wurde die 
Brücke 1868 umgebaut, indem Blechträger unter die Fahrbahn 
gelegt wurden. Für den Isarübergang der Bahnlinie München- 
Holzkirchen bei Grofshesselohe brachte Pauli einen, ganz neuen 
-tredanken zur Ausführung: er stellte sich die Aufgabe, die 
Form der Gurtungen des Fachwerkträgers so zu bestimmen, 
dafs die gröfsten Gurtspannkräfte über die ganze Länge des 
Trägers unverändert bleiben. Hierdurch entstand die Form 
des Pauli-Trägers!) mit symmetrisch nach oben und unten 
gekrümmten Bogen, die sich am Auflager vereinigen. Die 
Wandausfüllung verlangt für die vorschreitende Belastung 


’) c. M. v. Bauernfeind: Gedächtnisrede auf Friedrich August v von 
Pauli, München 1884. 


eine- gröfsere Brücke nach 
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Fig. 26. 


Dampfboot »Maximilian« auf dem Würmsee, gebaut 1850 von J. A. Maffei. 


oszillierende Zwilliugsmaschine mit Kondensation; 
Leistung 250 PSi. 
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gekreuzte Zugdiago- 
nalen. Die Einzel- 
heiten wurden An- 
— ] fang 1857 durch 
| Ludwig Werder, 
Direktor der Maschi- 
nenfabrik Klett & Co., 
den Schöpfer der 
nach ihm benannten 
Materialprüfmaschi- 
ne, bearbeitet. Sie 
zeigten für die Auf- 
lager zuerst Berüh- 
rungs-Kipplager, die 
noch heute mit gerin- 
gen Aenderungen in 
den Führungsteilen 
mit Vorteil ausgeführt 
werden. Statt war- 
mer Nietung wurden 
bei allen wichtigeren 
Verbindungen ge- 
drehte Bolzen mit 
schwachem Kegel 
(!/ıoo des Durchmes- 
sers) verwendet, die 
in entsprechend aus- 
geriebene Löcher eingepalst wurden. Die untere Gurtung war 
ein Bandgurt aus liegenden Flacheisen, die durch kegelige 
Bolzen verbunden wurden. Die Isarbrücke hat 2 Oeffnungs- 
felder von 55,4 und 2 von 29,8 m Stützweite; die Probebela- 
stung mit 5,14 t m für ein Gleis wurde im September und Okto- 
ber 1857, die Lokomotivprobe am 21. Oktober vorgenommen. 
Der Pauli-Träger fand sofort in den Stromgebieten des 


_ Rheins und der Donau ausgedehnteste Anwendung, ohne dafs 
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Kräfte im Querschnitt an. 
Stölse in den Gurtungen, um die Nietarbeit am Aufstellungs- 
platze zu verringern. 


viel darüber veröffentlicht worden wäre. Nach demselben 
System bearbeitete Oberbaurat Heinrich Gerber, der 1857 
zur Leitung der Brückenabteilung von Klett & Co. berufen 
worden war, und der durch seine wissenschaftliche Behandlung 
der Eisenkonstruktionen erst eine sichere Grundlage für deren 
Ausführung geschafien hat, 1859 den Entwurf für die Bahn- 
brücke über den Rhein bei Mainz, deren erstes Gleis 1862 
aufgestellt wurde. Die Stützweite der 4 Stromfelder beträgt 
105,2 m, die Breite zwischen den Tragwandmitten 4,60 m. 
Zur Aufstellung wurden eiserne Gerüstträger von 25 m Stütz- 
weite verwandt, die mit Schiffen zu und von ihren Gebrauch- 
stellen geschafft wurden. Das zweite Gleis kam 1871/72 zur 
Aufstellung. In der unter Gerbers Leitung stehenden Brücken- 
bauanstalt war man seit Anfang des 6. Jahrzehntes bestrebt, 
die einzelnen Konstruktionsteile an den Knotenpunkten und 
Stöfsen so zu verbinden, dafs sie den bei der Berechnung 
der Spannkräfte gemachten Voraussetzungen möglichst ent- 
sprachen. Man legte daher besondere Sorgfalt auf “zentrischen 
Anschlufs aller Stäbe und gleichmifsige Verteilung der über- 
tragenden Scherflächen auf die Querschnittfliche. Hierzu 
stellte Gerber mit Niet- und Bolzenverbindungen Versuche 
über die Wirkung des Stauchdruckes und die Verteilung der 
Ferner konzentrierte Gerber die 


Aufser einer Reihe von Bahn- und 
Strafsenbrücken mit Pauli-Trägern wurde eine grofse Zahl, 
namentlich von Bahnbrücken, als Balkenträger meist mit 
geraden Gurtungen hergestellt. Seit 1860 kamen reine Pauli- 
Träger nicht mehr zur Ausführung, da die Kosten der Ucber- 
tragungsteile zwischen der gebogenen Gurtung und der ge- 
raden Brückentafel in Verbindung mit gröfseren Arbeitskosten 
den Vorteil des Pauli-Trägers gegen den geradgurtigen Balken- 
träger aufwogen. Eine Bogenbrücke mit 3 Gelenken, also 
statisch bestimmt, baute Gerber Oktober 1866 bei Hohen- 
schwangau über den 90 m tiefen Pöllatfall (Marienbrücke); 
die 35 m weiten Träger für den 2 m breiten Steg mulsten 
ohne Rüstung aufgestellt werden, was durch Vorbauen der 
Bogenzwickel von den Felswänden aus geschah, an denen 
sie verstellbar verankert waren. 

Aufser der Brückenbauanstalt Klett & Co. (von 1873 bis 
Ende 1884 Süddeutsche Brückenbau-Akt.-Ges.) beteiligten sich 
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damals bei Herstellung von Brücken für die bayerischen 
Bahnen die Firmen J. A. Maffei, Filiale Regensburg, Ma- 
schinenfabrik Augsburg und Joh. Wilh. Spaeth in Dutzend- 
teich; erstere führte 1859 die Bahnbrücke über die Donau 
bei Regensburg mit 5 Oefinungen zu 46,7 m Weite und 1861 
die Bahnbrücke über den Inn bei Passau mit einer Oeffnung 
von 90,5 m Weite aus; die Maschinenfabrik Augsburg baute 
1862 die Bahnbrücke über den Lech bei Augsburg mit 
2 Oefinungen von 53 m Weite. 

Für die Ueberführung von Verkehrswegen über grölsere 
Weiten kam ein Trägersystem in Aufnahme, das am 18. No- 
vember 1866 dem Ingenieur H, Gerber in Bayern patentiert 
wurde. Es bezweckt, kontinuierliche Träger über mehrere 
Oefinungen dadurch statisch bestimmt zu machen, dafs in der 
einen Oeffnung ein Teil des Trägers drehbar beweglich auf 
den Vorsprung des Balkens der Nebenöfinung gesetzt wird. 
Es sind dadurch freiliegende Stützpunkte gebildet; jedoch 
wird im Gegensatz zu früher schon entworfenen Trägern das 
Stützenmoment des vorspringenden Balkens nicht durch die 
Steifigkeit des Pfeilers (Rupperts Entwurf) oder eines ver- 
ankerten Rahmens nebst Doppelpfeiler (Dr. August Ritter) 
aufgenommen, sondern unmittelbar durch den Balken der 
Nebenöffnung; eine Verankerung im folgenden Pfeiler ist 
dann bei gröfseren 
Weiten nicht mehr 
nötig. Diese durch- 
laufenden geglieder- 
ten Gerber-Trä- 
ger kamen 1867 in 
Bamberg bei der Reg- 
nitz-Brücke mit 3 
Oeffnungen bei 42,3 m 
Mittelfeldweite, 1872 
in Vilshofen bei der 
Donaubrücke mit 5 
Oeffnungen bei 64,5 m 
Mittelfeldweite und 
bei mehreren kleine- 
ren Brücken für Stra- 
[sen zur Ausführung. 
Nach Mitte des 7. 
Jahrzehnts wurde der 
Gerber-Träger im 
Auslande bekannt 
und namentlich in 

Nordamerika bei 
vielen bedeutenden 
Brücken angewendet. 
Auf dem europäi- 
schen, Festlande ist 
die hervorragendste 
Ausführung die Bahn- 
brücke über die Do- 
nau bei Czernadowa 
in Rumänien, eröffnet 
1895; ihr Mittelfeld 

ist 190,m, die vier Seitenfelder je 140 m weit. 

Anfang 1885 ging die Brückenbaugesellschaft wieder an 
die Maschinenbaugesellschaft Nürnberg unter Leitung des 
Baurats A. Rieppel (seit 1874 beim Brückenbau) über. Wäh- 
rend unter Gerbers Leitung wesentlich Konstruktionen mit 
statisch bestimmten Systemen entworfen und ausgeführt waren, 
gelangten unter Rieppel auch die durch wissenschaftliche 
Forschungen allmählich mehr geklärten statisch unbestimmten 
Systeme als Balken- und Bogenträger zur Anwendung. Bei- 
spiele dieser Art sind: die Bogenbrücke über den Kaiser 
Wilhelm-Kanal bei Grünenthal von 156,5 m Weite (1891/92); 
die Stralsenbrücke über die Donau bei Straubing von 91 m 
Weite (1896); die Ueberbrückung des Wuppertales bei Müng- 
sten mit 170 m Weite und 107 m Höhe, die schon durch ihre 
Aufstellung ohne Rüstungsunterbau die gröfste Aufmerksam- 
keit erregte (1896/97) ); die Strafsenbriicke über die Süder- 
Elbe bei Harburg mit 4 Oeffnungen von 100,1 m Weite 
(1898/99); die Strafsenbriicke über den Rhein bei Worms mit 
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1 Oeffnung zu 105,5 und 2 Oeffnungen zu 94,4 m Weite 
(1898/99) u. a. m. 

Für die Sicherung des Bestandes 
anderer Eisenbauten wurde durch die Generaldirektion der 
bayerischen Staatsbahnen 1885 ein erfahrener besonderer 
Ingenieur, Regierungsrat E. Ebert, angestellt, unter dessen 
Leitung die Bauten unterhalten sowie die Entwürfe für Neu- 
bauten aufgestellt werden. Diese Einrichtung hat sich sehr 
gut bewährt; durch sachverständige einheitliche Behandlung 
der Bauten ist deren Bestand wesentlich gesichert worden. 


der Brücken und 


Inbezug auf die Elektrotechnik!) ist vor allem zu 
bemerken, dafs die späteren grofsartigen Fortschritte in der 
Anwendung des elektrischen Stromes erst auf der zuver— 
lässigen Grundlage erfolgen konnten, welche durch die von 
dem bayerischen Professor G. S. Ohm im Jahre 1827 auf- 
gestellten Gesetze der galvanischen Kette gewonnen wurden. 
Dem erfindungsreichen C. A. v. Steinheil gelang es im Jahre 
1838, den von Gaufs und Weber erfundenen elektromagnetischen 
Telegraphen so umzugestalten, dafs er praktisch benutzt wer- 
den konnte. Steinheils Telegraph wird in der mathematisch- 
physikalischen Sammlung des kgl. bayerischen Staates auf- 
bewahrt, wo sich auch die von Steinheil konstruierten ersten 
elektrischen Uhren 
befinden. Im Nach- 
lafs Steinheils fand 
sich eine im Oktober 

1841 geschriebene 
Untersuchung »Ue- 
ber den Elektromag- 
netismus als bewe- 

gende Triebkraft«. 

Diese Untersuchung 
sowie seine Abhand- 
lung »Neue elektro- 
magnetische Kraft 

(Rotationsmaschine) « 
zeigen, dafs Stein- 
heil die hohe Bedeu- 
tung der motorischen 
Leistung des elektri- 
schen Stromes mit 
voller Klarheit er- 
kannt hat. 

Zum erstenmale 
ist elektrisches Licht 
mit Dynamomaschi- 
nen in München im 
Jahre 1871 erzeugt 
worden, wo bei dem 
Bau einer eisernen 
Brücke über die Isar 
(Eisenbahnlinie von 
München nach Brau- 
nau) eine 6pferdige 
Lokomobile die erste 
von Siemens & Halske gebaute und der Praxis übergebene 
doppelankerige Dynamomaschine trieb. 1872 wurden im physi- 
kalisch-mechanischen Institut von Prof. Dr. M. Th. Edelmann 
zuerst technische Galvanometer (Zeigerinstrumente) hergestellt 
und geeicht, die unmittelbar das Mals der Stromstärke in cmm 
Knallgas oder in Weberschen absoluten Einheiten abzulesen ge- 
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statteten — Instrumente, die jetzt mit dem Namen Spannungs- 
messer und Strommesser bezeichnet werden. — Auch die Innen- 


polmaschine wurde hier zuerst konstruiert. Bereits im Jahre 
1878 beleuchtete Schuckert in dem idyllisch gelegenen Schlois 
Linderhof die ausgedehnten Gartenanlagen durch Bogenlampen. 
1879 wurde die erste endgültige elektrische Bahnhofbeleuch- 
tung in der Einsteighalle des Münchner Zentralbahnhofes ein- 
gerichtet. Im Jahre 1882 wurde auf Veranlassung des In- 
genieurs Oskar von Miller, der von der elektrischen Aus- 
stellung in Paris begeistert nach München zurückgekehrt war, 


) Festschrift der 71. Versammlung deutscher Naturforscher und 
Aerzte, München. Marggraff: Die kgl. bayerischen Staatseisenbahnen, 
München 1894. Offizieller Bericht über die internationale Elektrizitäts- 
ausstellung, München 1882. 
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die erste deutsche elektrische Ausstellung im Glaspalast zu 
München unter dem Präsidium des Professors W. v. Beetz 
veranstaltet. Dem von O. v. Miller gemachten Vorschlag ent- 
sprechend wurde eine Prüfungskommission, zu welcher u. a. 
Prof. Schröter, Dr. Voit, Generaldirektionsrat Seifert, 
Hoftheater-Maschinendirektor Lautenschläger, Obermedi- 
zinalrat v. Ziemfsen u. a. gehörten, ins Leben gerufen, dic 
nach den trefflichen Angaben des damaligen Assistenten und 
jetzigen Geheimrats Prof. Kittler alle Maschinen und Vorrich- 
tungen gründlich untersuchte und ihre Grundlagen wissen- 
schaftlich zergliederte. Neben diesen wichtigen Untersuchun- 
gen war für die Einführung und Verbreitung der elektrischen 
Beleuchtung die Vorführung der Effekte, die mit elektrischem 
Licht erreicht werden können, und für welche Münchner 
Künstler, insbesondere der geniale Gedon, besondere Räume 
ausgestattet hatten, von durchschlagender Bedeutung. Neben 
der elektrischen Beleuchtung sollten aber vor allem der elek- 
trischen Kraftübertragung durch einen der Allgemeinheit ver- 
ständlichen Versuch die Wege gebahnt werden. O. v. Miller 
hatte die Wichtigkeit erkannt und gewürdigt, welche die 
elektrische Kraftübertragung gerade für Bayern zur Ver- 
wertung der zahlreichen unausgenutzten Wasserkräfte besitzt, 
und er veranlafste den Ingenieur M. Deprez, eine kleine 
Kraft von Miesbach nach München auf 57 km Entfernung zu 
übertragen (Fig. 27) — der erste bedeutungsvolle Versuch 
in dieser Richtung. Die Münchner Ausstellung, welche ein 
glänzendes Bild der deutschen elektrotechnischen Industrie 
bot, bedeutet einen besonderen Markstein in der Entwicklung 
der Elektrotechnik. 


Das schon Anfang der 80er Jahre von dem leider zu 
früh verstorbenen Professor Wilh. v. Miller an der Tech- 
nischen Hochschule München eingerichtete elektrochemische 
Laboratorium, die grofsen Isarwerke in Höllriegelsgereuth und 
Pullach (1895 und 1902), die unter der Leitung des Baurats 
F. Uppenborn entstandenen mustergültigen elektrischen 
Kraftwerke der Stadt München, sowie die vielen von Baurat 
O. v. Miller entworfenen und ausgeführten elektrischen An- 
lagen bilden eine würdige Fortsetzung der oben geschilderten 
Anfänge der Elektrotechnik in München. Zu den letzteren 
Anlagen gehört u. a. die elektrische Kraftübertragung Lauffen- 
Frankfurt (1897), eines der wichtigsten Ereignisse in der 
Elektrotechnik, ferner die Elektrizitätswerke Kassel, Frank- 
furt a/M., Fürstenfeld-Bruck, Höllriegelsgereuth, Kaiserslautern, 
Strafsburg, Nürnberg, Wiesbaden, Hermannstadt in Sieben- 
bürgen, Rothenburg o. d. Tauber, die Etschwerke bei Bozen- 
Meran, die Brennerwerke bei Matrei in Tirol und viele andere. 


Auf dem Gebiete der Luftschiffahrt war es der in 
militärischer und wissenschaftlicher Hinsicht so wertvolle Fes- 
selballon, der in Augsburg auf die Stufe höchster Vollkom- 
menheit gebracht wurde. Im Jahre 1889 errichtete August 
Riedinger in Augsburg eine Versuchstation zur Anfertigung 
von Flugmodellen sowie von Geräten und Vorrichtungen zum 
Messen der physikalischen und dynamischen Eigenschaften 
der Luft in gröfseren Höhen. Die Leitung übernahm von 
Sigsfeld. Es begann der Bau eines 100 cbm fassenden 
Fesselballons ohne Netz in Kugelform, der mit Mefsgeräten 
ausgerüstet wurde; an die Stelle des Netzes trat ein Gurt 
unterhalb des Aequators. Leutnant v. Parseval erhielt 
vom bayerischen Kriegsministerium Urlaub, den Versuchen 
beizuwohnen, und machte insbesondere Messungen über 
den Luftwiderstand an grofsen Flächen bis zu 8m Weite. 
1892 liefsen die Arbeiten an dem Flugmaschinenmodell er- 
kennen, dafs noch viele Jahre des Studiums und der Arbeit 
erforderlich seien und in absehbarer Zeit an einen günstigen 
Abschlufs nicht gedacht werden dürfe. Aus diesem Grunde 
wurde einem Vorschlage v. Parsevals zugestimmt, dem Fes- 
selballon statt der Kugelform zylindrische Form zu geben, 
da er in dem ersteren Falle vom Winde zu Boden gedrückt 
wird. Der neue Ballon wurde schräg gegen den Wind ge- 
stellt, womit gleichzeitig der Auftrieb erhöht wird. Die Pro- 
ben mit einem Modellballon hatten ein so befriedigendes Er- 
gebnis, dafs am 9. August 1893 eine Eingabe an das preu- 
fsische Kriegsministerium gemacht wurde, dieses System zu 
prüfen und den bisherigen Kugelballon durch den neuen 
Ballon zu ersetzen, der den Namen »Drachenballon« (Fig. 28) 
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Fig. 28. 


Eutwickluug des Drachenballons von Parseval-Sigsfeld, gebaut von 
Aug. Riedingers Ballonfabrik in Augsburg. 
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{> 1894 ein 550 ebm fassender Drachen- 


ballon vorgeführt; bei Leuchtgasfüllung 

zeigte sich ein günstiger Erfolg, bei 
Füllung mit Wasserstoffgas versagte der Ballon völlig. 1894 
und 1895 wurde der Ballon mit zu den Truppenmanövern ge- 
nommen, während v. Sigsfeld die Konstruktion weiter ausbil- 
dete. Am 23. Oktober 1895 erkannte das preufsische Kriegs- 
ministerium zwar manche Vorzüge des Drachenballons ap, 
lehnte aber dessen Erwerbung ab. 1896 erhielt der Ballon an 
der Seite des Windschattens einen zweiten kleinen Drachen- 
ballon, Hutballon genannt, der einen unveränderlichen Zug aus- 
übt. Endlich (1897) war die Stabilität erreicht, und die preufsi- 
sche Luftschifferabteilung befürwortete die Einführung. Am 
1. April desselben Jahres errichtete August Riedinger in 
Augsburg eine Ballonfabrik, und am 3. Juni wurde ein 
550 ebm fassender Drachenballon bestellt, dem am 20. De- 
zember eine gleiche Bestellung vonseiten Oesterreichs nach- 
folgte. 1898 verlangte die preufsische Luftschifferabteilung, 
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dafs der Hutballon entfernt werde, da er bei ruhiger Luft 
und bei Landungen Störungen verursache, und dafs der 
Hauptballon um rd. 20 cbm vergröfsert werde. Der Hut- 
ballon wurde durch Segel und Windfänge ersetzt, von denen 
erstere am hinteren Ende des Aequators, letztere freischwe- 
bend hinter dem Windschatten des Ballons angeordnet wur- 
den. Am 26. März bestellte Bayern seinen ersten Drachen- 
ballon und am 2. November das Signal Office in Washing- 
ton einen solchen von 750 cbm Inhalt. Am 4. Oktober 189) 
folgte die italienische Marine mit der Bestellung von drei 
Drachenballons für Signalzwecke, am 9. Dezember die Schwei- 
zer Luftschifierkompagnie mit einem solchen von 800 chm: 
weiter (1900) die spanische Luftschifferabteilung, 1901 die 
italienische Luftschifferabteilung, 1902 die schwedische Ma- 
rine, Rumänien, Rufsland usw. Der Drachenballon be- 
zweckt, die Leistungsfähigkeit der Luftschifferabteilungen zu 
erhöhen. Die früheren Kugelballons konnten höchstens wäh- 
rend der Hälfte des Jahres benutzt werden, da sie bei 8 msk 
Windgeschwindigkeit infolge starker Schwankungen Beobach- 
tungen nicht mehr gestatten. Der Drachenballon!) bleibt bis 
20 m Wind dienstfähig; nur Nebel und Regen können den 
Ballondienst beeinträchtigen. Die Konstruktion ist folgende: 
Der Ballonkörper ist ein Zylinder mit halbkugelförmigen 
Enden und liegt schräg gegen den Wind; zur Vermeidung 
der Winddallen ist im hinteren unteren Ende des Ballons ein 
Ballonet eingebaut, das mit einer nach vorn gerichteten 
Oeffnung versehen ist, durch welche der Wind einströmen 
kann. Der Winddruck pflanzt sich im Innern des Ballons 
fort, sodafs der innere Druck gleich dem äufseren Druck 
vermehrt um den Gasdruck ist. Der Luftüberschufs im Bal- 
lonet strömt durch eine Oefinung in das Steuer aus, das sich 
nın den Hinterteil des Ballons herumlegt; es füllt sich wie 
das Ballonet mit Luft, jedoch kann diese durch eine Oeffnung 
mit geringerem Querschnitt als die Eintrittöffnung oben wieder 
ausströmen, wodurch der Druck im Steuer geringer als im 
Ballonet ist. Dadurch ist der Gefahr des Platzens durchaus 
begegnet. Der Gasraum ist geschlossen, und der Drachenballon 
würde steigen, wenn das Kabel abgeschossen wird. Die obere 
Ballonetwand ist durch eine Leine mit dem Gasauslafsventil 
verbunden; wird diese Leine gespannt, so öffnet sich das 
Ventil, sodafs auch hier die Gefahr des Platzens beseitigt ist. 
Der Hauptwert des Ballons besteht in den drei Organen zur 
Erreichung der Stabilität: Steuer, Segel und Windfänge; 
kommen hiervon eines oder zwei in Verlust, so ist noch ein 
drittes als Reserve vorhanden. Ebenso ist der Korb doppelt 
aufgehängt, sodals, wenn eine Aufhängung beschädigt wird, 
eine Reserve vorhanden ist. Der Drachenballon hat sich 
durch das Gefühl der Sicherheit, das er den Insassen des 
Korbes einflöfst, das Vertrauen aller Fachleute erworben. 
Am 23. Mai 1902 setzte auf dem Lechfelde bei Augsburg 
ein Blitzstrahl den Ballon in Brand; Steuer, Ballonet und 
Windfänge bremsten den Fall aus 500 m Höhe so erheblich, 
dafs der beobachtende Offizier trotz schwerer Verletzung mit 
dem Leben davonkam und wieder dienstfähig wurde. Man 
hielt keinerlei Abänderung der Konstruktion aus Anlafs dieses 
Unfalles für nötig. August Riedingers Ballonfabrik in Augs- 
burg hat bis jetzt für Beobachtungs-, Signal-, Ziel- und 
meteorologische Zwecke über 80 Drachenballons gebaut. 


Der vorstehende Aufsatz macht keinen Anspruch auf 
Vollständigkeit; dazu war der verfügbare Raum zu knapp. 
80 konnte u. a. die hochbedeutende Textilindustrie keine 


1) A. v. Parseval: Der Drachenballon, Zeitschr. f. Luftschiff. 1896. 
Stauber: Der Fesselballon im Dienst der Artillerie, Mitteilungen über 
Gegenstände der Artillerie und des Geniewesens 1900. Der Fesselbal- 
lon im Dienste des höheren Führers im Feldkrieg, Wien 1898, W. 
Braumfller & Sohn. 
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Erwähnung finden, die in Augsburg als an einem Jahrhunderte 
alten wichtigen Handelsplatz, begünstigt durch zahlreiche 
Wasserkräfte, entstanden ist. Schon vor 10 Jahren waren 
allein in Augsburg für die verschiedenen Zwecke der Spin- 
nerei über 500000 Spindeln im Betrieb, welche Zahl bis 
heute auf über 700000 gestiegen ist. Den Wasserliiufen 
entlang sind bis in die Allgäuer Berge hinein, vorwiegend 
von Augsburg ausgehend, viele Fabriken des Textilfaches an- 
gelegt, insbesondere auch hervorragende Bindfadenfabriken. 


Ebenso wenig konnte wegen des knappen Raumes die 
Brauereitechnik in Südbayern Berücksichtigung finden, 
von deren Leistungsfähigkeit man eine Vorstellung durch die 
Mitteilung bekommt, dafs von den 1781 Millionen Litern 
Bier, die in Bavern jährlich erzeugt werden, 433 Millionen 
anf München und 137 Millionen auf Augsburg treffen. 

Auch über die verschiedenen technischen Vereine Südbar- 
erns kann hier nicht berichtet werden, mit Ausnahme des 
Polytechnischen Vereines in München, der mit der Ent- 
wicklung der Technik in Bayern besonders eng verknüpft 
ist, und unter dessen Gründern (1816) wir wieder Utz- 
schneider und Reichenbach finden. Der Verein zählt heute 
1200 Mitglieder; seine vorwiegend den Naturwissenschaf- 
ten, der Technik und der Volkswirtschaft gewidmete Biblio- 
thek umfafst über 16000 Bände ohne die Patentschriften 
fast aller Kulturländer in weiteren 5000 Bänden, während 
im Lesezimmer 213 Zeitschriften aufliegen. Die Bestrebungen 
des Polytechnischen Vereines haben stets die weitestgehende Un- 
terstützung der Staatsregierung gefunden, welche gegenwärtig 
dem Verein einen jährlichen Zuschufs von 18500 M gibt. Was 
die erspriefsliche Tätigkeit dieses Vereines betrifit, so zeigte sie 
sich vor allem durch zahlreiche Ausstellungen, die in den Jahren 
1818 bis 1854 teils vom Polytechnischen Verein allein, teils 
unter seiner Mitwirkung in München veranstaltet worden sind. 
Die seit dem Jahre 1817 stattfindenden belehrenden Vorträge 
waren nicht selten der Ausgangspunkt weittragender Unterneh- 
mungen. So rief der Polytechnische Verein, einer Anregung des 
Kupferwerkbesitzers und Ingenieurs A. Lismann folgend, im 
Jahre 1870 den Baverischen Dampfkessel-Revisions- 
Verein, 1877 die Heizversuchstation ins Leben, in 
der von Januar 1879 bis Juni 1880 390 Heizversuche mit 
55 verschiedenen Brennstoffen stattfanden, während daneben 
150 Kohlensorten chemisch untersucht wurden. Von dem 
Ueberschufs der Elektrizitätsausstellung (1882), an deren Zu- 
standekommen der Polytechnische Verein in hervorragender 
Weise mitgewirkt hatte, wurden ihm 20000 Al zur Förderung 
der Elektrotechnik überwiesen, welche Summe er als Grundstock 
zur Errichtung einer elektrotechnischen Versuchstation 
benutzt hat, die 1885 in Betrieb gesetzt worden ist und den da- 
maligen Anforderungen vollkommen entsprochen hat. Nachdem 
der Verein schon im Jahre 1884 einen Ausschufs mit der Unter- 
suchung von Kältemaschinen beauftragt hatte, errichtete er 
im Jahre 1888 auf Antrag der Gesellschaft für Lindes Eis- 
maschinen und der Maschinenfabrik Augsburg die be- 
kannte grofsartig angelegte Kälteversuchstation. Nach- 
dem schon 1891 wiederum von A. Lismann eine ent- 
sprechende Anregung gegeben worden war, gründete der 
Verein im Jahre 1900 den Bayerischen Revisionsverein 
für elektrische Anlagen, der am 1. April 1903 mit der 
elektrotechnischen Versuchstation und dem Bayerischen Dampf- 
kessel-Revisionsverein zu dem Bayerischen Revisions- 
Verein vereinigt worden ist. Schliefslich war der Polytech- 
nische Verein an der Gründung und weiteren Entwicklung 
des am 21. Oktober 1900 in München eröffneten Museums 
für Arbeiter-Wohlfahrtseinrichtungen wesentlich be- 
teiligt, während sich das Hauptverdienst um dieses Museum 
der Regierungsrat und Zentralinspektor für Fabriken und 
Gewerbe Karl Poellath erworben hat. 
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Eine Studienreise in den Vereinigten Staaten von Amerika. 


Von Paul Möller, Berlin. 


Einleitung. 

In der Zeit von Oktober 1902 bis April 1903 habe ich 
im Auftrage des Vereines deutscher Ingenicure eine Reise 
durch die Vereinigten Staaten von Amerika gemacht und 
mich dabei hauptsächlich mit den Einrichtungen von Maschi- 
nenfabriken beschäftigt, aber auch die wirtschaftlichen Ein- 
flüsse, unter denen die amerikanische Industrie aufgewachsen 
ist, in den Kreis meiner Betrachtungen gezogen. Der Be- 
richt über meine Studien soll mit einer zusammenfassenden 
Uebersicht beginnen, worin die wesentlichsten Merkmale der 
amerikanischen Maschinenindustrie gekennzeichnet werden. 
Alsdann wird beabsichtigt, Einzelberichte über Sondergebiete 
in zwangloser Reihenfolge erscheinen zu lassen. Dabei darf 
mehr auf kennzeichnende Beispiele als auf Vollständigkeit 
gerechnet werden, wie das bei dem Charakter einer Studien- 
reise natureemäfs ist. 


Die Mitteilungen beruhen zumteil auf eigenen Beobach- 
tungen, zumteil auf Angaben der Fabrikleiter und anderer 
Betriebsbeamten. Wo gelegentlich eine Literaturstelle heran- 
gezogen ist, wird dies besonders bemerkt werden. Schliefs- 
lich möchte ich vorausschicken, dafs schwerlich alles, was in 
den folgenden Berichten enthalten sein wird, neu oder in 
Deutschland unbekannt ist. Im Gegenteil dürften manche der 
darzustellenden Einrichtungen bereits bei uns Eingang ge- 
funden haben, wenngleich noch nicht in dem Mafse wie in 
den Vereinigten Staaten. Wenn dergleichen trotzdem in den 
Bericht aufgenommen ist, so ist dies teils des Zusammenhan- 
ges wegen geschehen, teils weil ich nicht wufste, dafs diese 
Einrichtungen in Deutschland in Anwendung sind. Von Ver- 
gleichen mit deutschen Verhältnissen ist absichtlich abgesehen 
worden. 


I. Die amerikanische Maschinenindustrie und die Ursachen ihrer Erfolge. | 


(Vorgetragen in der 44. Hauptversammlung des Vereines deutscher Ingenieure am 1. Juli 1903 zu Augsburg.) 


Die Entwicklung der amerikanischen Industrie steht in 
der Kulturgeschichte beispiellos da. Während man in Eng- 
land und Deutschland bis weit in das 18. Jahrhundert hinein 
verfolgen kann, wie sich aus dem Handwerk die Grofsindu- 
strie entwickelt hat, gab es in Amerika im Anfang des 19. Jahr- 
hunderts kaum etwas, was als Fabrikbetrieb bezeichnet werden 
konnte. Schon 50 Jahre später begann man in Europa von 
einer industriellen Invasion Amerikas zu reden, und der öster- 
reichische Minister Goluchowski sprach im Jahre 1897 inbezug 
auf die »amerikanische Gefahr: die allerdings übertriebenen 
Worte aus: »Der vernichtende Konkurrenzkampf, den wir auf 
allen Gebieten menschlichen Schaffens mit überseeischen Län- 
dern teils schon heute zu bestehen, teils für die nächste Zu- 
kunft zu gewärtigen haben, erheischt rasche, durchgreifende 
Gegenwehr, sollen die europäischen Völker nicht in ihren vi- 
talsten Interessen geschädigt werden und einem Siechtum ent- 
gegengehen, das sie dem allmählichen Untergang zuführen 
müsste. 

Fragt man nach den Ursachen dieser beinahe stürmischen 
Entwieklung der amerikanischen Industrie, so ist wohl in 


Fig. 1. 


Getreidegewinnung in den Ver. Staaten. 
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erster Linie der beständig wachsende Wohlstand des Landes 
anzuführen, der zum grofsen Teil in den reichen Ernten, vergl. 
Fig. 1, seinen Ursprung findet. Hat sich doch das National- 
vermögen der Vereinigten Staaten, auf den Kopf der Bevöl- 
kerung berechnet, von 1850 bis 1900 mehr als vervierfacht. 
Und mit dem wachsenden Wohlstande steigerte sich auch der 
Bedarf an Industrieerzeugnissen. 

Aber der Boden lieferte noch mehr als die Mittel zum 
Kaufe der Industrieerzeugnisse: er gab auch die Rohstoffe, 
deren die Industrie bedarf. An Kohle haben die Vereinigten 
Staaten im Jahre 1901 34 vH der gesamten Gewinnung der 
Welt aufgebracht, vergl. Fig. 2, während Grofsbritannien mit 
28 vH, Deutschland mit 19,2 vH beteiligt ist. Auch im Reich- 
tum an Eisenerzen stehen die Vereinigten Staaten allen andern 
Ländern voran. Im Jahre 1899 wurden von allen Ländern 
der Welt insgesamt 79 Mill. t Eisenerze gefördert, und davon 
entfallen 25 Mill. auf die Vereinigten Staaten. Dem entspricht 
die Eisenerzeugung, s. Fig. 3 und 4. Nicht unerwähnt dür- 
fen schliefslich das Petroleum, vergl. Fig. 5, und das Natur- 
gas bleiben, das in vielen Industriezweigen Amerikas Ver- 
wendung findet. 


Fig. 2, Kohlengewinnung. 
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Nächst den natürlichen Hülfsquellen ist die Einwanderung, 
vergl. Fig. 6, der Entwicklung der Industrie zugute gekom- 
men; denn durch sie wurden nicht allein Arbeitskräfte, son- 
dern auch neue Verbraucher dem verhältnismäfsig schwach 
bevölkerten Lande zugeführt. 

Die Kaufkraft, der Reichtum an Rohstoffen und die Ein- 
wanderung von Arbeitskräften bildeten demnach den Boden, 


Sig. 3. Rolielsenerzeugunx. 
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Fig. 4, Flufseisenerzeugung. 
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in welchem die Industrie Wurzel schlagen konnte. Um jedoch 
die industrielle Entwicklung zu der Blüte zu bringen, wie 
wir sie heute vor uns haben, fand man noch eine andere 
Triebkraft in der Schutzzollgesetzgebung. Während man 
aber durch den Schutzzoll eine chinesische Mauer gegen die 
Einfuhr aus Europa aufbaute, hat man anderseits dem freien 
Handel zwischen den einzelnen Staaten der Union keine 
Schranken gesetzt. Im Gegenteil wird der Verkehr im In- 
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nern noch durch gute Transportmittel begünstigt: die grofsen 
Seen, die Flüsse, von denen mehr als 29000 km schiffbar 
sind, die Küstenschiffahrt und vor allem die Eisenbahnen, 
deren Entwicklung der Industrie weit vorausgeeilt war, und 
deren Frachtsätze infolge des freien Wettbewerbes niedriger 
sind als in Europa. 

Bedenkt man schliefslich noch, dafs die Entwieklung 
weder durch geschichtliche Ueberlieferungen noch durch Ar- 
beiterfürsorgegesetze, welche dem Unternehmer harte Lasten 
auferlegen, gehemmt worden ist, so darf man wohl ans- 


Fig. RA Petroleumgewinnung. 
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sprechen, dafs nirgend in der Welt günstigere Bedingungen 
für das Gedeihen der Industrie vorhanden waren und noch sind. 

Allerdings steht auf der andern Seite als schwerer 
Nachteil, den Amerika den übrigen Ländern gegenüber hat, 
die Höhe der Löhne. Nach der letzten mir vorliegenden 
Statistik betrug im Jahre 1901 der Durchschnittslohn eines 
gelernten Arbeiters allgemein 11,65 M pro Tag, in der Metall- 
und Maschinenindustrie 11,25 M. Wenn man auf Finzelhei- 
ten eingeht, so findet man z. B., dafs ein Maschinenbaner im 
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Jahre 1900 im Staate Massachusetts pro Tag 9,80 M durch- 
schnittlich verdiente, in Pennsylvanien 10,50 %, in England 
dagegen 1899 6,30 A, in Deutschland 1898 nur 3,75 M. Ein 
Kisengiefser kann in Massachusetts bis zu 4 Dollar = 16,50 M 
pro Tag verdienen; ein Modelltischler oder ein Schmied ver- 
dient 12,60 M bis 16,80 . Dabei ist noch zu bedenken, 
dafs die Arbeitszeiten in den Vereinigten Staaten kürzer sind 
als in Deutschland. 

Fafst man das eben Gesagte zusammen, so hatte sich 
die amerikanische Industrie mit zwei Faktoren abzufinden: 
erstlich einem aufserordentlich grofsen und rasch wachsenden 
Bedarf, und dieser machte es nötig, viel und schnell zu fa- 
brizieren, d. h. einen hohen Wirkungsgrad aus den Anlagen 
herauszuwirtschaften. Der zweite Faktor sind die hohen 
Löhne, welche es erforderten, auch aus den Arbeitskräften 
einen hohen Wirkungsgrad zu erzielen, d. h. Menschenarbeit 
so gut wie möglich auszunutzen, ja unter Umständen ganz 
zu vermeiden. Wie diese Forderungen im Maschinenbau er- 
füllt sind, soll im folgenden an Beispielen erläutert werden. 

Ich möchte allerdings vorwegnehmen, dafs sich diese 
Beispiele auf diejenige Art der Fabrikation beziehen, die wir 
gewohnt sind, als spezifisch amerikanisch zu betrachten, und 
bei der es auf eine Massenfabrikation hinausläuft. Daneben 
gibt es selbstverstindlich noch andere Maschinenfabriken in 
den Vereinigten Staaten, deren Einrichtungen und Arbeits- 
weisen den europäischen nahestehen. 


Der erste Grundsatz, den sich die amerikanische Maschi- 
nenindustrie zu eigen gemacht hat, ist die Beschränkung auf 
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Erfolg Normalien für Konstruktionselemente geschafien; man 
stellt diese Teile auf Vorrat her und veranlafst den Konstruk- 
teur, so weit als möglich diese vorhandenen Stücke zu ver- 
wenden. Das bezieht sich nicht allein auf Schrauben, Keile 
und dergl., sondern auch auf ganze Konstruktionsglieder, wie 
Pleuelstangen oder Exzenter. 

Die Vereinheitlichung des Fabrikationszweiges und der 
Ausführungsformen bringt für den Gang der Fabrikation er- 
hebliche Vorteile mit sich. Als ein Beispiel soll die Abtei- 
lung für Bahnmotoren der Westinghouse Electric & Mfg. Co. 
in East Pittsburg, Fig. 7, herausgegriffen werden. Der lang- 
gestreckten Werkstatt werden auf der einen Schmalseite dic 
gegossenen Gehäuseteile zugeführt, und diese werden, allmäh- 
lich nach der Mitte wandernd, gefräfst, gebohrt und zusammen- 
gepalst. Am andern Ende der Werkstatt kommen die ausge- 
stanzten Blechscheiben für die Anker herein und werden zu- 
nächst mit den Achsen vereinigt, die wiederum an einer an- 
dern Stelle in den Gang der Fabrikation eingetreten sind. 
An die Ankerwicklerei schliefst sich dann die Montage, und 
von dort werden die fertigen Motoren auf den Versuchstand 
geschoben; sie verlassen schiiefslich die Werkstatt auf einem 
Gleis, das etwa in der Mitte und senkrecht zur Längsachse 
des Gebäudes gelegen ist, und werden dem Magazin über- 
geben. Die Einzelheiten des Fabrikationsganges greifen hier 
so ineinander ein, dafs man fast von einem selbsttätigen Vor- 
gange sprechen möchte. 

Allerdings ist das Ganze auf eine Leistung von 60 Mo- 
toren pro Tag zugeschnitten, und es dürfte aufserfrage ste- 
hen, dafs die Fabrikation sich nicht mehr so regelmäfsig und 


Sig. 7. 
Werkstatt für Bahnmotoren der Westinghouse Electric & Mig. Co., East Pittsburg, Pa. 
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bestimmte Sondergebiete. Ich besitze noch eine Geschiftskarte 
der nunmehr längst eingegangenen Fabrik von James Watt 
in Soho bei Birmingham, die mir gelegentlich eines Besuches 
im Jahre 1893 gegeben wurde. Darauf sind die Erzeugnisse 
der Firma verzeichnet, und es finden sich u.a.: feststehende 
und Schiffsmaschinen, Pumpen, hydraulische Anlagen, Kessel 
aller Art, Münzpressen, Maschinen ‘fiir Walzwerke, Zucker- 
fabriken und Brauereien, Schmiedestücke usw. Eine ähn- 
liche Vielseitigkeit gibt es in Amerika nicht; vielmehr geht 
man in der Spezialisierung dort oft so weit, dafs sich eine Fa- 
brik nicht allein ein Fachgebiet, wie den Werkzeugmaschinen- 
bau, wählt, sondern dafs sie z. B. nur Bohrmaschinen oder 
nur Drehbänke herstellt. Ja, mir ist eine Firma bekannt, 
die Jones & Lamson Machine Co. in Springfield, Vt., die über- 
haupt nur Drehbänke von einer und derselben Konstruktion 
und einer und derselben Gröfse baut. Hierin zeigt sich 
gleichzeitig ein zweiter Grundsatz der amerikanischen Ma- 
schinenindustrie: die Beschränkung auf bestimmte Konstruk- 
tionsformen und Gröfsen, das Schaffen von Standards. Der 
Fabrikant geht von dem Gedanken aus, dafs er, dessen Ti- 
tigkeit auf ein eng begrenztes Gebiet beschränkt ist, auf die- 
sem mehr als jeder andere mafsgebend sei, und er liefert 
seiner Kundschaft nur die von ihm wohl durchdachten Kon- 
struktionen. Diese Zustände finden sich z. B. im Pumpenbau, 
im Werkzeugmaschinenfach, bei Hebezeugen und kleinen 
Dampfmaschinen, die als Dutzendware gebaut werden, also 
in all denjenigen Zweigen des Maschinenbaues, bei denen 
eine Massenfabrikation möglich ist. Es darf allerdings nicht 
verschwiegen werden, dafs der steigende Wettbewerb bereits 
hier und da die Fabrikanten zw ingt, diesen stolzen Standpunkt 
aufzugeben. So klagt man z. B. in Lokomotivfabriken, dafs 
technische Eisenbakabeamte besondere Konstruktionen vor- 
schreiben, und dafs man diese Wünsche, abweichend von den 
Standardformen, berücksichtigen müsse. 

Dagegen hat man in manchen Fabriken mit grofsem 


Fig. 8. 


Nageln von Bohlen in den Pressed Steel Car Works, Pittsburg, Pa. 
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deshalb auch nicht so vorteilhaft abspielen wird, wenn die 
zu liefernde Menge Schwankungen unterworfen ist. In sol- 
chen Fällen ist es vorteilhafter, die Einzelteile auf Vorrat an- 
zufertigen, sodafs beim Zusammensetzen der Maschinen die 
einzelnen Stücke nicht aus der Bearbeitungswerkstatt, son- 
dern aus einem Zwi- 
schenmagazin geholt 
werden. Diese An- 
ordnung wirkt nicht 
allein ausgleichend 
auf den Gang der 
Fabrikation, sondern 
sie führt zugleich die 
Austauschbarkeit der 
Einzelteile herbei, 
die ein wesentliches 
Kennzeichen der Mas- 
senfabrikation bildet. 
Eine Folge der 
Spezialisierung ist, 
dafs auch die Arbei- 
ter zu Spezialisten 
werden. Das ist viel- 
‘leicht eine zwei- 
schneidige Sache; 
denn man hört in 
Amerika oft die Kla- 
ge, dafs tüchtige Ma- 
schinenbauer in dem 
bei uns üblichen viel- 
seitigen Sinne immer 
seltener werden. 
Aber zur Verminde- 
rung der Herstel- 
lungskosten ist die 
Heranbildung von 
Spezialisten sehr we- 
sentlich. So steht z.B. 
in der Werkstatt der 
Cincinnati Milling Ma- 
chine Co. ein Arbei- 
ter, der tagein tag- 
aus, jahrein jahraus 
Reibablen schleift; 
dabei hat er sich na- 
türlich manchen .kleinen 
Kunstgriff erdacht, der ihn 
instand setzt, mehr zu lei- 
sten als cin Anfänger. Ein 
anderes Beispiel habe ich 
in den Werken der Pressed 
Steel Car Works bei Pitts- 
burg gesehen. Dort wer- 
den die Bohlen, die den 
Boden eines Güterwagens 
bilden, auf folgende Weise 
auf die Querbalken gena- 
golt. Ein Mann, der so- 
Zonannto Starter, setzt die 
Nägel, deren Länge etwa 
10 cm beträgt, locker in das 
Holz ein, und zwar geneigt 
zur Bohle. Wenn die ganze 
Fläche mit Nägeln wie ge- 
spickt ist, beginnt ein zwei- 
ter Arbeiter sein Werk, 
Fig. 8, indem er, sich lang- 
sam auf dem Boden fort- 
hewegend, einen schweren 
Hammer imKreise schwingt 
und bei jeder Abwärtsbewerung einen Nagel trifft. Nun 
versteht man auch, weshalb die Nägel von vornherein schräg 
— nämlich in Richtung der Tangente der Hammerbahn — 
eingesetzt werden. Wenn auf diese Weise etwa 20 Nägel bis 
auf ein kleines Stückchen eingetrieben sind, dann beginnt 
derselbe Arbeiter von vorn, indem er den Hammer aufhebt 


Fig. 9, 
Schruppwerkzeug mit eingesetzten Sticheln, American Turret Lathe Co., 
Wilmington, Del. 


Fig. 10. 
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und niederfallen läfst, wobei die Nägel vollends einschlagen 
werden. Jeder der beiden Arbeiter ist durch lange Uebung 
ein Meister in seiner Arbeit geworden, aber keiner von ihnen 
kann die Arbeit des andern ebensogut oder zum mindesten 
doch ebenso schnell ausführen. Wohl niemals ist der Grund- 
satz des Spezialisie- 
rens oder der Ar- 
beitsteilung schlagen- 
der durchgeführt 
worden! 
— = = ' | Was die Konstruk- 
tion der Maschinen 
betrifit, so gilt der 
Grundsatz: Bearbei- 
tung sparen, wo ir- 
gend angängig! Da- 
rum vermeidet man 
zunächst alles, was 
etwa nur dem schö- 
nen Aussehen dient, 
wie die blanken Rei- 
fen um die Zylinder 
einer Dampfmaschi- 
ne. In einer namhaf- 
ten Dampfmaschinen- 
fabrik habe ich sogar 
gesehen, dafs man dic 
Kurbeln, statt sie zu 
polieren, einfach mit 
Farbe strich. Man 
geht aber, um Bear- 
beitung zu sparen, 
noch weiter. In der 
Fabrik von Henry R. 
Worthington in 
Brooklyn werden die 
Dichtungsflächen der 
Pumpenhauben über- 
haupt nicht bearbei- 
tet, vielmehr werden 
die Flächen der Flan- 
sche wellenförmig ge- 
gossen, und beim Zu- 
sammenschrauben 
wird Dichtungsstoff 
in die Fuge gelegt. Bei 
der Sturtevant Co. in Boston 
werden die Flansche der 
Ventilatorgehäuse ebenfalls 
nicht bearbeitet, sondern 
beim Zusammenschrauben 
mit Kitt gedichtet. 

Ein anderes Mittel, die 
Bearbeitung in der Werk- 
statt zu sparen, hat man 
darin gefunden, dafs die 
Zwischenprodukte, die von 

der Maschinenfabrik ge- 
kauft werden, bereits so 
genau hergestellt sind, dafs 
sie garnicht oder nur wenig 
bearbeitet zu werden brau- 
chen. So werden kalt ge- 

walzte Rundstäbe bei 
Worthington zu Kolben- 
stangen, bei Pratt & Whit- 
ney in Hartford zu Dreh- 
bankspindeln benutzt, ohne 
dafs sie abgedreht werden. 
Auch die Anwendung von 
schmiedbarem Gufs, beispielsweise für Exzenterstangen an 
kleineren Dampfmaschinen, wie sie sich bei der Harrisburg 
Machine Co. findet, gehört hierher, ferner die Herstellung 
von Kurbelscheibe nebst Zapfen in einem Gufsstück, wobei dem 
Eisen im Kuppelofen Stahlspäne zugesetzt werden, und schliefs- 
lich der Ersatz der teuren Schmiedestücke durch Stahlgufs. 
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Viel Zeit bei der Bearbeitung wird ferner durch Benutzung 
von Stücken gespart, die in stählernen Gesenken mittels Fall- 
hammers geschmiedet sind. Derartige Gesenke sind so teuer, 
dais ihre Anschaffung nur bei grofsem Bedarf iohnt. Aber es 
gibt Fabriken, wie J. H. Williams & Co. in Brooklyn, die eine 
Spezialität aus der Gesenkschmiederei gemacht haben, und 
manche Maschinenfabriken sind ihre ständigen Kunden. So 
bezieht z. B. Worthington für seine Pumpen grofse Mengen 
von Gesenkschmiedestücken, die aufserordentlich sauber ge- 
arbeitet sind. Bei Stücken, die abzudrehen oder mit Löchern 


Fig. 11. 


Vielfach-Bohrmaschine mit Drehkopf, National Automatic Tool Co, 
Dayton, O. 


Fig. 12. 
Zahlenrad für Registerkassen, National Cash Register Co., 
Dayton, O. 


zu verschen sind, werden die Körner für die Drehbank- oder 
Bohrerspitze gleich im Gesenk. mit eingeschmiedet. Andere 
Firmen, wie die. American Locomotive Works in Schenectady, 
gehen noch weiter: die Löcher. werden in die Schmiedestücke 
gleich während der Hitze gestanzt. 

Zu den Mitteln, an Arbeitskosten zu sparen, gehört auch 
das Blanksehleifen unwesentlicher Teile, wle ovaler Flansche. 
Lenkstangen und dergl. Dieses Schleifen ist eine Art Kunst, 
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die, soweit meine Kenntnis reicht, ursprünglich von England 
eingeführt worden ist. In der Southwark Foundry and Ma- 
chine Co., Philadelphia, sah ich, wie die Lenkstange einer 
Dampfmaschine von fast 5 m Länge blank geschliffen 
wurde. Zuerst wurde sie gegen einen gewöhnlichen Schleif- 
stein geprefst und dann mit einer Schmirgelscheibe fertig be- 
arbeitet. Das Rohschleifen dauert eine halbe Stunde, das 
Fertigschleifen eine Stunde. 

Bei den Gufsstiicken wird besonderer Wert darauf gelegt, 
dafs sie möglichst glatt und sauber in die Werkstatt kommen. 


Fig. 13. 


Gewinde-Fräsmaschine, Pratt & Whitney Co., 
Hartford, Conn. 
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Deshalb haben Maschinenfabriken, die keine eigene Giefserei 
besitzen, eine eigene Putzerei für die gelieferten Gufsstücke 
angelegt. In den Gufsputzereien findet man aufser den ib- 
lichen Rollfässern, Schleifsteinen und Druckluftmeifseln oft 
Sandstrahlgebläse. Auch das Säuern der Gufsstücke findet 
sich häufig: die Stücke werden eine zeitlang in eine Lösung 
von Schwefelsäure oder Flulssäure gelegt, wodurch der Sand 
und die Gufshaut entfernt werden. Die Giefser haben aller- 
dings herausgefunden, dafs auf diese Weise auch die Blasen 
und dergl. sehr leicht blofsgelegt werden, und deshalb haben 
viele von ihnen das Säuern wieder aufgegeben. In Maschinen- 
fabriken mit eigener Giefserci findet man es jedoch noch viel- 
fach, weil das Säuern eine vortreffliche Vorbereitung für die 
Bearbeitung, besonders für das Fräsen, ist.“ 

Um die Bearbeitung zu besehleunigen, hat man verschie- 
dene Wege eingeschlagen. Am meisten Aufsehen hat wohl 
in neuerer Zeit der Schnelldrehstahl erregt, der zuerst durch 
Taylor und White von den Bethlehem-Stahlwerken bekannt ge- 
macht wurde. Eine grofse Verbreitung hat, soweit meine Erfah- 
rung reicht, dieser Stahl auch in Amerika noch nicht gefunden, 
teils weil die vorhandenen Werkzeugmaschinen nicht kräftig 
genug sind, teils weil die Herstellung der Stichel besondere 
Schwierigkeiten verursacht. Dagegen findet sich sehr häufig 
selbsthärtender Stahl, der zu heller Weifsglut gebracht und 
dann an der Luft gehärtet wird. Oft wird der Härtvorgang 


Möller: Eine Studienreise in den Vereinigten Staaten von Amerika. 


noch durch ein Gebläse oder durch einen Druckluftstrahl 


unterstützt. 


Ein anderer Weg, die Bearbeitungszeit abzukürzen, führt 
zur gleichzeitigen Anwendung mehrerer Werkzeuge, und es 
ist nichts Aufsergewöhnliches in einer amerikanischen Werk- 


stätte, dafs man z.B. beim 
Schneiden einer Schrauben- 
spindel zwei Paare von 
Werkzeugen anwendet, 

von denen das eine beim 
Vor-, das andere beim 

Rückgange schneidet. Je- 
des Paar besteht aus ei- 
nem Stichel zum Schruppen 
und einem zweiten zum 
Schlichten. 

Eine eigenartige Ver- 
vielfältigung der Werkzeu- 
ge, die zum Schruppen ei- 
ner ebenen Fläche dient, ist 
in Fig. 9 vorgeführt. Ganz 

allgemein ist ferner die 
gleichzeitige Benutzung 
mehrerer Fräser auf einer 
Spindel, und schliefslich ist 
ja ein Fräser an sich nichts 
anderes als die Vervielfäl- 
tigung eines schneidenden 
Werkzeuges. 


Drehbank mit besonderem Elektromotor für die Schlittenbewegung, 


| 
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Aus der Maschine mit mehreren Werkzeugen hat sich 


dann die Mehrfach-Maschine entwickelt. 
Fräsmaschine mit drei Spindeln dargestellt, 


In Fig. 10 ist eine 
die zum Be- 


arbeiten von drei Flanschen auf einmal dient, und zwar für 
Rohrstutzen, von denen mehrere hintereinander aufgespannt 


Fig. 14. 


Gisholt Machine Co., Madison, Wis. 


Fig. 15. Hängebahnen in den Pencoyd Iron Works. 
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werden. Ein weiteres be- 
kanntes Beispiel ist die 
mehrspindlige Bohrmaschi- 
ne. Eine eigenartige Aus- 
führung davon, Fig. 11, 
habe ich bei der Cash Re- 
gister Co. in Dayton, O., 
gesehen. Hier sind nicht 
weniger als 6 Gruppen von 
Bohrern in einer Art Dreh- 
kopf vereinigt. Beim Boh- 
ren wird der Tisch allmäh- 
lich gehoben, und wenn er 
dann bei seinem Riickgang 
den tiefsten Stand erreicht 
hat, so schaltet sich der 
Drehkopf um. 

Mit dieser Maschine 
sind wir schon in ein wei- 
teres Gebiet gelangt, das 
der automatischen Maschi- 
ne, die ihren Ausgangs- 
punkt und ihre hohe Vol- 
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Möller: Eine Studienreise in den Vereinigten Staaten ven Amerika. 
Fig. 4 6. 
Hängebahn mit Dracklufthebezeugen, Iagersoll-Sergeant Drill Co., Easton, Pa. 
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lendung in Amerika gefun- 
den hat. Als ein Beispiel 
für die Leistung derartiger 
Maschinen ist in Fig. 12 
cin Messingrädchen darge- 
stellt, das zu hunderten 
beim Bau der bekamten 
Registerkassen gebraucht 
wird. Das Rädchen ist 
auf einer automatischen 
Schraubenschneidmaschine 
aus dem vollen Stabe her- 
gestellt, und zwar nicht 
allein abgedreht, sondern 
es sind gleichzeitig die 
Zahlen an seinem Umfange 
mithülfe eines sich abwäl- 
zenden Matrizenrädchens 
aus gehärtetem Stahl einge- 
prefst. Das wiederholt sich 
auf der Maschine, ohne dafs 
der Arbeiter etwas anderes 
zu tun hat, als von Zeit 
zu Zeit einen frischen Mes- 
singstab hineinzustecken.. 


Darin liegt ja auch die Ursache dafür, dafs in Amerika 


Fig. 17. 


Drehbank für Eisenbahnwagen -Achsen, Niles Tool Works, Hamilton, O. 
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wachen, und man kann da- 
zu ungelernte Arbeiter ver- 
wenden unter der Voraus- 
setzung, dafs ein geübter 
Mann, entweder der Vor- 


arbeiter oder in gröfseren 


Betrieben ein besonderer 
Mechaniker, die Werkzeuge 
einstellt. 

Auf diesem Grundsatz 
der Arbeitsteilung zwischen | 
gelerntem Maschinenbauer 
und ungelerntem Arbeiter 
stöfst man in amerikani- 
schen Werkstätten immer. 
wieder und wieder, und 
die Anwendung mancher 
Werkzeugmaschine ist al- 
lein durch ihn möglich ge- 
worden. Worin besteht z.B. 
der Vorzug der Schleif- 
maschine, wenn man von 
der durch sie erzielten 
Genauigkeit absieht? In 


der Möglichkeit, die Stücke auf einer Drehbank von einem 


ungeübten Arbeiter abschruppen zu lassen und sie dann einem 


die selbsttätigen Maschinen so grofse Verbreitung gefunden geübten Arbeiter zu übergeben, der sie auf der Schleifmaschine 


haben. Ein Arbeiter kann 6 und noch mehr Maschinen über- 


‚ auf das genaue Mals bringt. Ein anderes Beispiel liefert die 


Band 47. Nr. 27. 
4. Juli 1908. 


'Schraubenfräsmaschine, Fig. 13, die von Pratt & Whitney in 
der Absicht ausgebildet ist, zum Schraubenschneiden ungeübte 
Arbeiter anstelle der gelernten Dreher zu verwenden. 

Der Vervielfältigung der Werkzeuge steht die Verviel- 
fältigung der Arbeitstücke gegenüber. So spannt man auf 
Hobelmaschinen gern eine grö- 
fsere Anzahl gleicher Stücke 
zu gleicher Zeit auf, um den 
auf jedes Stück entfallenden 
Zeitverlust für das Aufspan- 
nen und für den Rückgang 
des Tisches zu vermindern. | 

Um die Zeit des Rück- 
ganges bei der Hobelmaschine 
abzukürzen, hat man Einrich- 
tungen für schnellen Rück- 
gang ausgebildet, und man 
hat in neuerer Zeit auch dazu 
elektrische Kupplungen her- 
angezogen. Auch bei Dreh- 
bänken schenkt man dem ra- 
schen Rückgang der Schlitten 
Aufmerksamkeit. Als eine der - 
neuesten Anordnungen dieser 
Art ist in Fig. 14 eine Dreb- 
bank vorgefiihrt, bei der zam 
schnellen Verschieben des 
Schlittens ein besonderer Elek- 
tromotor angebracht ist. 


Das Wechseln der Ge- 
schwindigkeiten mithülfe von 
Stufenscheiben an Werkzeug- 
maschinen verursacht einen 
grofsen Zeitverlust. Man hat 
deshalb zuerst bei Drehbin- 
ken, neuerdings auch bei an- 
dern Werkzeugmaschinen die 
Riemen durch Rädergetriebe 
ersetzt, bei denen ein oder 
zwei Handgriffe genügen, um 
die Maschine mit anderer Ge- 
schwindigkeit laufen zu las- 
sen. Auch der elektrische 
Antrieb bietet ein Mittel, die 

Geschwindigkeit rasch zu 
wechseln. Zwei Firmen in den 
Vereinigten Staaten haben eine 
besondere Anordnung dafür 
ausgebildet, die als das Vielfachspannungssystem bezeichnet 
wird. Für die Stromzuführung sind 4 Leitungen mit ver- 
schiedenen Spannungen vorhanden, und man kann durch 
Verbinden der Leiter 6 verschiedene Spannungsunterschiede 
bezw. Geschwindigkeiten des Motors erzielen. Dieses Sy- 
stem ist noch ziemlich jung und in der Anlage teurer 
als die üblichen Gleichstromanlagen, hat jedoch bereits 
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Fig. 18. 


Bohrmaschine für Eisenbahnräder, Niles Tool Works, 


eine erhebliche Verbreitung in den Vereinigten Staaten gc- 
funden. 

Wenn ein Arbeitstiick von einer Maschine zur andern 
geschafit werden soll, so müssen ausreichende und vor allem 
schnelle Hebezeuge und Transportmittel vorhanden sein. Be- 
liebt sind ihrer Einfachheit we- 
gen Hängebahnen, und man- 
che Fabrik ist von einem gan- 
zen Netz mit Abzweigungen 
für die einzelnen Werkzeug- 


Hamilton, O. 


maschinen durchzogen. Fig. 
15 stellt die Hängebahnen in 
einer Briickenbauanstalt dar. 
An die Laufwagen der Hänge- 
bahnen werden entweder ge- 
wöhnliche Flaschenzüge oder 
Druckluftzylinder gehängt. 
Fig. 16 zeigt die letztere An- 
ordnung. Die Zylinder liegen 
wagerecht, weil die Höhe für 
eine senkrechte Stellung nicht 
vorhanden war. 


Vielfach geht man so 
weit, das Hebezeug unmittel- 
bar mit der Werkzeugmaschi- 
ne zu verbinden. Fig. 17 stellt 

eine derartig ausgestattete 

Drehbank für Eisenbahnwa- 
genachsen dar, Fig. 18 eine 
Maschine zum Bohren der 
Radnaben von Eisenbahnwa- 
genrädern. 

Viel Zeit wird dann ver- 
loren, wenn der Arbeiter sich 
Werkzeuge oder ähnliche Din- 
ge holen muls. Was tut nun 
der praktische Amerikaner? 
Er stellt Laufjungen an und 
befestigt bei den einzelnen 
Werkzeugmaschinen Druck- 
knöpfe einer Klingelleitung, 
durch welche die Jungen her- 
beigerufen werden. Nunmehr 
werden die Gänge von billi- 
gen Arbeitskräften gemacht, 
und für den Arbeiter fällt die 


t 


Verlockung fort, von seiner 
Maschine tortzugehen und 
sich mit seinen Genossen zu unterhalten. 

Auch die bei uns ebenfalls nicht seltene Einrichtung, 
dafs der Arbeiter mit dem Anschleifen seiner Werkzeuge 
nichts mehr zu tun hat, sondern dafs dies in der Werkzeug- 
macherei geschieht, erfüllt einen ähnlichen Zweck. Gleich- 
zeitig werden aber die Werkzeuge auch besser geschliffen, 
da hierzu Spezialisten verwendet werden. (Forts. folgt.) 


Bücherschau. 2 


Die Wechselstromtechnik. Herausgegeben von E. 
Arnold, Professor, Direktor des Elektrotechnischen Instituts 
der Technischen Hochschule zu Karlsruhe. In drei Bänden. 
I. Band: Theorie der Wechselströme und Transfor- 
matoren. Von J. L. la Cour, Ingenieur, Assistent am 
Elektrotechnischen Institut zu Karlsruhe. Berlin 1903, Julius 
Springer. Mit 263 in den Text gedruckten Figuren. Preis 
in Leinwand geb. 12 A. | 


Von diesem grofs angelegten Werke, das im zweiten 
Bande die Transformatoren und asynchronen Motoren, im 
dritten die Generatoren, Synchronmotoren und Umformer 
und nach neueren Mitteilungen in einem vierten Bande 
die mit Wechselstrom betriebenen und mit Stromwender 
versehenen Maschinen behandeln soll, liegt bis jetzt der 
erste Band vor. 

Er zerfällt in zwei Teile: die Theorie der Wechsel- 
ströme und die Theorie der Transformatoren und Mehrphasen- 
ströme. Der Verfasser entwickelt zunächst in einer Einlei- 


tung kurz die Grundgesetze des elektrischen und magneti- 
schen Kreises und den Begriff der Arbeit und Leistung. 
Der letzte Abschnitt dieser Einleitung ist etwas zu kurz ge- 
fafst und kann von einem Studierenden, dem das Buch seiner 
Anlage nach am ersten zugute kommen wird, leicht mifsver- 
standen werden. 4,3 Joule oder. 4,2 Wattsekunden werden 
1 Grammkalorie erzeugen, nicht aber wird die Leistung 


4,2 Watt pro sk hierzu imstande sein. 


Das erste und das zweite Kapitel behandeln die Dar- 
stellung der Sinusströme und die physikalischen Vorgänge 
im Wechselstromkreise im Anschlufs an die Arbeiten von 
Steinmetz und Bedell und Crehore in klarer und übersicht- 
licher Weise. Das dritte bis sechste Kapitel enthalten eine 
Reihe geometrischer Lösungen für den einfachen und den 
verzweigten Wechselstromkreis, zumteil in durchaus neuarti- 
ger Darstellungsweise. Wenn auch vielleicht die einleiten- 
den Bemerkungen tiber Inversion und Drehung von Kurven 
dem dritten Kapitel ein etwas mathematisches Gewand ver- 
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leihen, so erscheinen doch die Abhandlungen, besonders jene 
über den Drehsinn der Zeitlinie und des Vektors selbst 
(S. 52), über die Spannungsänderung in Teilen der Gesamt- 
spannung (S. 78 u. f.), als vortreffliche Darlegungen schwie- 
riger Verhältnisse. Aehnliches gilt für die Darstellung der 
Nutz- und Verlustleistungen durch die Verlustlinie, der das 
siebente Kapitel gewidmet ist. Das achte und das neunte 
Kapitel behandeln unter Anlehnung an Steinmetz, jedoch 
ohne Nennung seines Namens, die Darstellung der Leistung 
in komplexen Gröfsen und die Behandlung von Wechsel- 
strömen beliebiger Form; das zehnte Kapitel bringt eine 
neuartige Darstellung des Einflusses der Oberweilen. Im 
elften Kapitel über die Messung von Wechselströmen ist die 
Behandlung etwas ungleichartig; manche Methoden sind 
knapp, beinahe zu knapp behandelt; andere, wie die Messung 
mittels dreier Spannungs- oder Strommesser und die Messung 
der wattlosen Komponente eines Wechselstromes nach der 
von Bragstadt und la Cour angegebenen Anordnung, sind 
eingehend und gut besprochen. 


Im zweiten Teile bespricht der Verfasser im 12., 13., 
18. und 19. Kapitel die Wirkungsweise der Transformatoren 
und die bei ihnen auftretenden Verluste so eingehend, dafs 
dadurch alle Grundlagen für den entsprechenden Teil des 
zweiten Bandes geschaffen werden. Die zwischenliegenden 
Kapitel 14 bis 17 sind der analytischen und graphischen Be- 
handlung der Mehrphasenströme gewidmet, die dann in den 
bereits erwähnten Kapiteln 18 und 19 zur Besprechung der 
Mehrphasen-Transformatoren sofortige Anwendung findet. 
Das 20. und das 21. Kapitel enthalten noch eine kurze 
aber gute Besprechung der Verhältnisse einer Wechselstrom 
führenden Leitung, bei der an verschiedenen Stellen in hüb- 
scher Weise das Prinzip der Inversion zur Ermittlung von 
Kapazitäten verwendet wird. Dieses Kapitel schliefst sich 
inhaltlich eng an das vierte an und hätte vielleicht zweck- 
mäfsiger im ersten Teile Platz gefunden, da es hier (soweit 
sich das beurteilen läfst, ohne dafs der folgende Band vor- 
liegt) eine unerwartete Unterbrechung oder Umkehr in der 
Reihenfolge der Ueberlegungen zu erfordern scheint. 


Das Buch, das von der Verlagsbuchhandlung besonders 
auch inbezug auf den Druck glänzend ausgestattet ist, ge- 
hört zweifellos zu den bedeutendsten Erscheinungen auf dem 
von ihm behandelten Sondergebiete. Es ist durchweg klar, 
stellenweise ganz vortrefflich geschrieben und bringt eine 
Fülle neuartigen und anregenden Stoffes. Vielleicht hätte 
an manchen Stellen die mathematische Darstellung etwas ein- 
geschränkt und dafür die technische und praktische Seite 
durch ein paar erläuternde Worte auch in diesem theoreti- 
schen Teil schon angedeutet werden können; vielleicht wäre 
damit manchen Lesern, besonders den praktisch noch wenig 
erfahrenen, ein Fingerzeig mehr in Richtung der gut ge- 
wählten Beispiele gegeben und ein wirklicher Dienst erwie- 
sen worden. 


Bei einem Buche von dieser Bedeutung vermifst man 
nur ungern vollständige Angaben über die vom Verfasser 
benutzte Literatur. Jedes Buch hat ja zweierlei Aufgaben 
zu erfüllen: es soll einmal mitteilen, was der Verfasser über 
sein Thema zu sagen hat, und dann li es den Leser zu 
eigenem Nachdenken anregen. Ueber den ersten Teil der 
Aufgabe ist der Verfasser Herr. Der zweite Teil vollzieht 
sich aber nur mittelbar durch ihn, und in ganz verschiedener 
Weise bei verschiedenen Lesern. Da nun ein Werk dieses 
Umfanges sich auf andere ältere Arbeiten stützen mufs, sollte 
es der guten deutschen Gewohnheit treu bleiben, die Quellen 
anzuführen, die der Verfasser benutzt hat, und zwar nicht 
nur mit dem Namen der betrefienden Fachgenossen, wie 
la Cour das vielfach tut, sondern auch mit Nennung der 
Band- und Seitenzahl der benutzten Zeitschrift. Nur so kann 
die Anregung, die der Verfasser eines Buches an einer von 
ihm vielleicht geringer geachteten Stelle seinen Lesern gibt, 
von diesen durch wirkliches Quellenstudium vertieft und 
nutzbringend verwendet werden und wirklich fördernd wir- 
ken. Und der einzige Einwand, der gegen die Quellen- 
angaben spricht, dafs ein Teil des Werkes als Zusammen- 
stellung erscheinen könnte, oder dafs man sich dadurch zwar 
die aufmerksamsten, aber nicht immer die dankbarsten Leser 
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sichere, kann für wissenschaftlich arbeitende Männer aus- 
schlaggebende Bedeutung doch sicherlich nicht haben. 


C. Feldmann. 


Sammlung von Aufgaben zur Uebung im Entwerfen 
und Berechnen elektrischer Leitungen. Herausgegeben von 
Dr. J. Teichmüller, Ingenieur, a. o. Professor der Elektro- 
technik an der Technischen Hochschule zu Karlsruhe. 2. Aufl. 
Leipzig, S. Hirzel. Preis 9 M. 

Die vorliegende Aufgabensammlung ist zunächst als 
Behelf für die an die Vorträge des Verfassers anknüpfen- 
den Uebungen entstanden. Sie schliefst sich jedoch so eng 
an des Verfassers Lehrbuch »Die elektrischen Leitungen« 
an, dafs sie auch anderwärts als ein wertvolles Hülfsmittel 
für den Unterricht oder das Selbststudium mit grofsem 
Nutzen verwendet werden kann. Einige der vorbereitenden 
Aufgaben und Fragen werden dem ohne die Anleitung eines 
Lehrers studierenden Anfänger etwas Kopfzerbrechen verur- 
sachen. Aber er wird, wenn er die Sammlung gründlich 
durcharbeitet, der Reihe nach dazu angeregt, die Leitungen 
für kleinere und gröfsere Gebäude, Gebäudegruppen und 
Zentralen nach den verschiedenen Verteilungssystemen zu 
planen, durchzudenken und zu berechnen, und erhält auf 
den 25 Textblättern Folioformates alle erforderlichen Anre- 
gungen und Hinweise auf das Lehrbuch und die praktischen 
Gesichtspunkte zur Behandlung der zugehörigen 34 Tafeln 
in einer zwar knappen, aber ausreichenden Form. Bei den 
gröfseren Aufgaben ist die Haupttafel auf starkes Papier ge- 
druckt, die Netztafeln aber sind aus durchsichtigem Papier 
hergestellt, sodafs sie, übereinander oder über die Haupttafel 
gelegt, den Text beider Tafeln zu erkennen gestatten. Die 
Zahl derartiger Aufgabensammlungen ist gering, und die 
Teichmüllersche wird deshalb zweifellos mit Freuden begrülst 
und verwendet werden. C. Feldmann. 


Bei der Redaktion eingegangene Bücher. 


1) Vocabulaire Graphique Anglais-Francais d’une 
Locomotive (scil. Américaine) =A Graphic Dictio- 
nary Chart of the American Locomotive. — Issued 
by »Locomotive Engineering«, New York. — Format (Quer- 
folio) 76 x 56 cm, Gröfse des Bildes (der Lokomotive) 
36!/3 x 24½ cm. 

2) Vocabulaire Graphique Anglais-Français d'un 
Wagon couvert= Anatomy of a Freight Box Car. — 
Published by the »Railroad Car Journal«, New York. — For- 
mat (Querfolio) 76 >< 56 cm, Gröfse des Bildes 361/3 >< 24½ em. 

3) Vocabulaire Graphique Anglais-Frangais d’un 
Wagon plat-gondole à double trémie = Anatomy of a 
Double Hopper Gondola Car. — Published by the »Rail- 
road Car Journal«, New York. — Format (Querfolio) 56 x 38 cm, 
Gröfse des Bildes 42½ X< 1732/3 cm. 

4) Vocabulaire Graphique Anglais-Français d'une 
voiture A voyageurs = Anatomy of a Passenger Car. 
— Published by the »Railroad Car Journal«, New York. — 
Format (Querfolio) 56 >< 38 em, Gröfse des Bildes 44½ >< 10½ cm. 

Diese vier ausgezeichneten Blätter mit Abbildungen aus dem nord- 
amerikanischen Eisenbahnwesen: Lokomotive, bedeckter Güterwagen, 
niederbordiger Trichterwagen mit zwei Bodenklappen und Personen- 
wagen, enthalten die Namen der sämtlichen Teile der dargestellten 
Gegenstände. Jeder Teil ist auf den Abbildungen mit einer Zahl be- 
zeichnet, und seitlich oder unten am Rande sind zu diesen Zahlen die 
erklärenden Namen in englischer und in französischer Sprache beige- 
schrieben. Das erste Blatt (die Lokomotive) enthält 240 soleber Namen 
von Einzelteilen, das zweite Blatt 243, das dritte 141, das vierte 248. 

Die sehr gut gezeichneten und schön ausgestatteten Blätter sind 
sämtlich im Verlage der Firma Vve. Ch. Dunod, Kditeur (49 Quai des 
Grands-Augustins, Paris VIe) erschienen, deren Inhaberin Frau Witwe 
Dunod sie uns in liebenswürdigster Welse für unser Technolexikon 
zur Verfügung gestellt hat. Wir verfeblen nicht, ihr auch an dieser 
Stelle unsern verbindlichsten Dank auszusprechen. 

Wert und Bestimmung des Kohlensäuregehaltes 
der Heizgase Von A. Dosch. Berlin 1903, Richard 
Dietze. 102 S. mit 48 Fig. und 1 Figurentafel. Preis 3 M. 

Baupolizei-Verordnung für die Vororte von Ber- 
lin vom 21. April 1903. Berlin 1903, Wilhelm Ernst & 
Sohn. 106 S. Preis 0,80 M. 
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Zeitschriftenschau.') 


(* bedeutet Abbildung im Text.) 


Dampfkraf.anlagen. 


Moderne Dampfkesselanlagen. 
20. Juni 03 S. 892/99*) 
folgt. 

Some tests of boiler and furnace efficiencies. Von 
Bement. (Eng. News 11. Juni 03 S. 521/23*) Untersuchungen über 
den Wirkungsgrad von Babcock & Wilcox- und Heine Wasserrohrkes- 


Von Herre. Forts. (Dingler 
S. Zeltechriftenschau v. 27. Juni 03. Forts. 


seln. Vergleich der Feuerungen. Ergebnisse bei der Anwendung eines 
Kettenrostes. 
Selbsttätige Speisevorrichtung, System Schönicke. 


(Mitt. Prax. Dampfk. Dampfm. 17. Juni 03 8. 461/62*) Die Vorrich- 
tung besteht aus zwei übereinander angeordneten Behältern, von denen 
der untere durch den bei zu niedrigem Wasserstande im Kessel ein- 
strömenden Dampf nach dem Kessel zu entleert und sofort nach Leer- 
werden durch den Inhalt des oberen Behälters wieder gefüllt wird. 


Während des Wiederfüllens wird durch einen Schwiminer der Dampf- 


zutritt in den unteren Behälter auf kurze Zeit unterbrochen. 


Eisenbahnwesen. 


The New York Rapid Transit Railway. XXI. (Eng. News 
11. Juni 03 S. 514/19*) Bau des 13. und des 14. Streckenabschni'tes. 


Line changes on the Rio Grande Western Ry., in Utah. 
Von Hardesty. (Eng. News 4. Juni 03 S. 495/97*) Kurzer Bericht 
über Verlegung und Ausbau einiger Strecken; Verstärkung und Ver- 
breiterung des Oberbaues; Ueberführungen aus Beton. 


Railway bridges. Von Ross. (Eneng. 19. Juni 03 S. 830) 
Gestaltung des Eisenbatnbctriebes mit Rücksicht auf die zulässige 
Belastung von Brücken bis zu 61 m Spannweite. Aufstellung von 
Normalien für die Abmessungen und Gewichte von Lokomotiven und 
Wagen. 

High speeds on railways. Von Inglis. (Engng. 19. Juni 
03 S. 830) Evérterungen über die zweckmifsige Konstruktion des 
Oberbaues und der Lokomotiven bei durchschnittlichen Fahrgeschwin- 
digkeiten von rd. 100 km/st. 

Neuere Schnellzuginkomotiven. Von Weifs (Schweiz. 
Bauz. 20, Juni 03 S. 279/81* mit 1 Taf.) Erörterung der an Schnell- 
zuglokomotiven gestellten Anforderungen: Beschaffenheit der Lokomotlv- 
kessel; ruhiger Gang des Triebwerke; sparsamer Dampfverbrauch. 
Besprechung einiger neuerer europäischer und amerikanischer Schnell- 
zuglokomotiven. Schlufs folgt. 

Der Elektromotor als Eisenbahnmotor. Von Niethain- 
mer. Schlufs. (Z. f. Elektrot. Wien 21 Juni 03 S. 371/74) Ver- 
gieich zwischen Drehstrom- und Gleich:trommoto-en. Geschwindig- 
keitsregelung und Einbau der Motoreu. Fahrschalter, Widerstände 
und Leitungen. Strombedarf und Kraftwerk. Wiedergabe der Aeufsc- 
rungen verschiedener Fachleute zu den behandelten Fragen. 


The Whitechapel and Bow Railway. Schlufs. (Engng. 
19. Juni 03 S. §05/06*) Darstellung der Bahnhöfe Stepney Green, 
Mile End und Bow Road, 

Automatic signalling. Von Cudworth. (Engng. 19. Juni 
03 R. 832%) Uebersicht über die Verwendung von selbsttätigen elek- 
trischen Blocksignalen auf englischen Eisenbahnen und Darstellung 
der Einricht' ng von Hall. 


Eisenhüttenwesen. 


Retort oven coke for foundry use. Von Keep. (Iron Age 
11. Juni 03 S. 16) Der Verfa:ser erörtert die Vorteile der Retorten- 
öfen für die Kokserzeugung und empfiehlt, in jeder Giefscrei einen 
solchen Koksofen zu errichten. 

A new charcoal cooling process. Von Zwillinger. (Iron 
Age 11. Juni 03 S. 8/11) Nach dem ausliihriich beschriebenen Ver- 
fahren sollen die in den Brennöfen erzeugten Gase nach ihrer Abküh- 
lung zur Kühlung der crzeugten glühenden Holzkohle verwendet wer- 
den. Durch den Eintritt der noch brennbaren Gase in die Poren der 
Holzkohle soll aufserdem deren Heizwert erhöht werden. 
ist insbesondere für Eisenhütten bestimmt. 


Eisenkonstruktionen, Brücken. 

Zur Berechnung räumlicher Fachwerke. Von Müller- 
Breslau. (Zentralbl. Bauv. 17. Juni 03 S. 298/300*) Meinungs- 
äufserung zu dem In Zeitschriftenschau v. 30. Mat 03 erwähnten Aufsatz. 

Vorschriften für das Entwerfen der Brücken mit eiser- 
nem Ueberbau. (Zentralbl. Bauv. 20. Juni 03 S. 301/05*) Erlafs 
des preufsischen Ministers der Öffentlichen Arbeiten vom 1. Mai 03. 


) Das Verzeichnis der für die Zeitschriftenschau bearbeiteten Zeit- 
schriften ist in Nr. 1 8. 80 und 31 veröffentlicht. 


Die Zeitschriftenschau wird, nach den Stichwörtern in Viertel- 
jahrsheften zusammengefafrst und geordnet. gesondert herausgegeben, 


und zwar zum Preise von 3 A pro Jahrgang für Mitglieder. von 10 4 
bro Jahrgang für Nichtmitglieder 


Das Verfahren | 


Types and details of bridge construction. Von Skinner. 
Forts. (Eng. Ree. 6. Juni 03 S. 600/03*) Paderno-Viadukt mit einer 
Mittelöffnung von rd. 150 m Spannweite und 39,3 m Pfeilhöhe. 
Mississippi-Brücke in St. Louis mit Bogenöffnungen von 158,5 und 


153 m Weite. Kaiser Wilhelm-Brücke über die Wupper bei Müngsten 
mit einer Hauptöffnung von rd. 160 m l. W. Forts. folgt. 
Self-supporting steel stocks. Von Newton. (Eng. Ree. 


6. Juni 03 S. 599/600) Berechnung der Blechstärken, Nietungen und 
Verankerungen fiir hohe Blechschornsteine. 


Elektrotechnik. 


The power plant of the Neversink Light and Power 
Co. (Eng. Ree. 6. Juni 03 S. 598/99*) Das in Sullivan County 
am Neversink River gelegene Kraftwerk nutzt nach vollständigem 
Ausbau eine Wasserkraft von 1000 bis 1500 PS aus. Es entnält 
vorläufig zwei Turbinendynamos&tze von je 300 KW Leistung und 
eine ebenfalls von elner Turbine unmittelbar angetriebene Gleich- 
strom Erregerdynamo von 30 KW und 125 V bei 800 Uml./min. Der 
von den grofsen Maschinen erzeugte Drehstrom von 600 V Spannung 
und 60 Per./sk wird zwecks Fortleitung nach den Städten Monticello, 
Middletown und Port Jervis, N. Y, auf 10000 V umgeformt. 


Rebuilding the Duluth General Electric Company’s 
station. (El. World 13. Juni 03 S. 1007/09*) Angaben über das 
alte Elektrizititewerk, d-ssen Dampf- und Dynamomaschinen von ge- 
ringerer Leistung durch eine 500 KW- und eine 1000 KW-Dampf-Dreh- 
stromdynamo von 4000 V Spannung ersetzt worden sind. Mitteilungen 
über die neue Schaltanlage und den beab-ichtigten weiteren Ausbau. 


Addition to Niagara Falls power plant. (Iron Age 4. Juni 
03 S. 18/19*) Durch 5 neue Maschinensiitze soll die Gesamtleistung 
des Kraftwerkes II der Niagara Falls Power Company von 30000 auf 
55000 PS erhöht werden. Die neuen Zweiphasen-Dynamomaschinen 
werden mit 5000-pferdigen Turbinen, Bauar: Escher, Wyſs & Co., mit 
senkrechter Achse unmittelbar gekuppelt und erhalten 2300 V Spannung 
bei 250 Uml./min. Darstellung des Kraftwerkes und Angaben über die 
Erregermaschinen und die Turbinenregelung. 


Aydro-eleetrie development of the French Broad RI- 
ver, N. C. Von Waddell. (Ei. World 6. Juni 03 S. 957/58*) Die 
Wasserkraft wird durch einen rd. 900 m langen Kanal mit 4 m Ge- 
fälle gewonnen. Das Kraftwerk aın Ende des Kanales entbält drei 
Maschinensiitze, bestehend aus je drei Herkules-Turbinen von 120 
Uml. min, die mit je einem 750 KW Drehstromerziuger von 6600 V un- 
mittelbar gekuppelt sind, und zwei durch Turbinen angetriebene Erreger- 
dynamos. Darstellung der Schaltanlage. 


A small municipal water and electric light plant at 
Tullahoma, Tenn. (Eng. News 11. Juni 03 S. 536) Das Kraft- 
werk enthält 3 stehende Turbinen von zusammen 400 PS, die mit zwei 
Wechselstrommaschinen gekuppelt sind, in denen Strom von 2300 V 
erzeuet wird. Der Strom wird nach Umformerwerken geleitet und 
hier zum Betriebe von Pumpen für Trinkwasserversorgung benutzt. 


Beitrag zur experimentollen Untersuchung von Gleich-; 
stromimaschinen. Von Arnold. (Elektrot. Z. 18. Juni 03 S. 469/78*) 
Untersuchung der Vorgänge in der Ankerwicklung und im Kommutator 
beim Gleichrichten des Ankerstromes. Wirbelstromverluste im Anker- 
kupfer. Bestimmung des Wirkungsgrades aus Leerlauf und Kurz- 
schluſs. 


Die Verwendung des Akkumulators in der Verkehrs- 
technik. Von Büttner. (Glaser 15 Juni 03 S. 2250) Puffer- 
batterleen. Unmittelbarer Straſsenbahnbetrieb dureh Akkumulatoren. 
Akkumulatoren- Lokomotiven und -Wagen für Vollbahnen. Fahrbare 
Krane mit Akkumulatoren. Akkumulatoren-Motorwagen und Boote. 


Erd- und Wasserbau. 


Dredging, with special reference to rotary cutters. 
Von Apjohn. (Engng. 19. Juni 03 S. 833) Mitteilungen von Erfah- 
rungen über das Bacgern in Tonboden. 


Ueber die Wasserbauten des Elcktrizitätswerkes Wan- 
gen a/Aare (Schweiz). Von Schmick. (Deutsche Bauz. 20. Juni 
03 8 309/12*) Erläuterungen über die vorhandenen Wassermengen 
und Gefälle. Darstellung des Schtitzenwehres in der Aare. Schlufs 
folgt. 


An interesting example of wide arch soft ground tun- 
nelling. (Eng. News 4. Juni 03 S. 507/09*) Schilderung der Bau- 
arbeiten bei der Herstellung des Tunnels für den zweigleisigen Unter- 
grundbahnhof Atlantic Avenue der Bostoner Untergrundbahn. 

Automatic drop shutters forthe Betwa irrigation dam, 
India. Von Wilson. (Eng. News 4. Juni 03 8. 494/95) Um den 
Inhalt des Staubeckens zu vergröfrern. sind auf dem gemauerten Damm 
eiserne Klappwehre von 1,8 m Höhe angebracht, die sich selbsttätig 


"dtfnen, wenn das Wasser im Staubecken eine besthumte Höhe übersteigt. 
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Feuerungsanlagen. 


Nachteile der Flugaschenbildung. Von Dosch. (Mitt. 
Prax. Dampfk. Dampfm. 17. Juni 03 S. 459/61) Flugasche, die sich 
insbesondere bei Unterwindfeuerungen bildet. kann die Heizfläche zum- 
teil bedecken und mufs daher vor der Vornahme von Heizversuchen 
entfernt werden. Unter sonst gleichen Verhältnissen kann aus der hö- 
heren Temperatur der abgehenden Rauchgase auf den Wärmeverlust 
durch Flugasche geschlossen werden. 


Gasindustrie. 


Ueber die Schwefelverbindungen im Leuchtgas und 
ihre Entfernung durch das Verfahren von Pippig und Trach- 
mann. Von Frank. (Journ. Gash. Wasserv. 20. Juni 03 S. 488/91) 
Beschreibung der Versuchseinrichtungen. Uebersicht über die mit 
dem Verfahren bef Anwendung verschiedener Waschflüssigkeiten er- 
reichten Reinigungsgrade. Schilderung der Anwendung des l'ippig- 
Trachmannschen Verfahrens. 


Hebezeuge. 


Economical speeds of cranes. Von Head. (Engng. 19. Juni 
03 S. 834) Erörterungen über die wirtschaftlichen Geschwindigkeiten 
bei feststehenden Dreh. und Auslegerkranen und bel fahrbaren Kranen 


Lifting electromagnets. Von Willey. (El. Worid 13. Juni 
03 8. 1009% Bericht über die Verwendung von Hubmarneten in den 
Werken der 11llinois Steel Co. in South Chicsgo, der Ohio Steel Co. in 
Cleveland und in verschiedenen Eisenbahnwerkstätten. 


Heizung und Lüftung. 


Die Erzielung der generellen Regelung der Nieder- 
druckdampfheizungen. Von Rietschel. (Gesundhtsing. 20. Juni 
03 S. 269/77*) Ableitung von Formeln zur Berechnung der Druck- 
und Wärmeverhältnisse in den Leitungen. Bestimmung der Rohrdurch- 
messer ohne Berücksichtigung der allgemeinen Regelung. Nachr:ch- 
nung hierzu, um die für eine allgemeine Regelung der Heizung nötigen 
Rohrdarchmesser zu ermitteln, 


Lager- und Ladevorrichtungen. 


A circular storage system for 50000 tons of coal. (Iron 
Age 4. Juni 03 S. 5/8*) Die dargestellte Verladeeinrichtung auf dem 
Werke der Maryland Steel Co. in Sparrow’s Point, Md., dient zum 
Beschicken von Kokstfen mit 1600 %t Kohle in 10st. Aus den 
ankommenden Wagen wird die Kohle durch Becherwerke auf eine 
drehbare Verladeb:ücke von rd. 85,3 m Spannweite geschafft, von der 
aus die Verteilung nach den Ofenbattericen oder dem Lagerplatz erfolgt. 
Kohlenstampfer und Riemenförderung. 


Luftschiffahrt. 


Le ballon »Lebaudye. Von Espitallier. (Genie civ. 
13. Juni 03 S. 97/103*) Der 58 m lange zigarrenförmige Ballon von 
9,8 m gröfsteem Durehmesser hat 4 Luftschrauben, die von einem 
40 pferdigen Daimler- Motor betrieben werden. Die Ballonhülle besteht 
aus Baumwolle, die durch eine Gummieinlage undurchlässig gemacht 
ist. Bericht über günstige Versuchsfahrten gegen den Wind. 


Maschinenteile. 


The Reid ball bearing. (Iron Age 4. Juni 03 S. 21/239 
Darstellung mehrerer Konstruktionen einfacher und doppelter Kugel- 
Inger für Wellen und Achsen, die von der American Ball Co. in Pro- 
vidence, R. J., hergestellt werden. 


Springs and their use. Von Kirkegaard. (Iron Age 4. Juni 
03 S. 10/14*) Allgemeine Angaben über die Herstellung und Bemes- 
sung von Federn für alle Zwecke. Drahtfedern für Polstermöbel. 
Schraubenfedern für Zug- oder Druckbeanspruchung. Heifs gewundene 
Federn; Blattfedern für Wagengestelle. Federstahl. Anlassen und Här- 
ten der Federn. 


Das Sicherheitsventil. Von Graf. (Z. bayr. Rev.-V. 15. Juni 
03 S. 93/95*) Vorschriften für die Bestimmung des freien Durchgang- 
querschnittes für ein Sicherheitsvent!l aus Rostfliche und Dampfspan- 
nung. Darstellung der Konstruktionen von A. Turnbull in Glasgow, 
von Crosby und von Schäffer & Budenberg. Schlufs folgt. 


Materialkunde. 


Standard specifications of American steel. (Engng. 
19. Juni 03 S. 810*) Wiedergabe der Bestimmungen über die einheit- 
liche chemischa und physikalische Beschaffenheit von Siemens- Martin- 
und Bessemer Stahl für Bauzwecke und Niete und über die einheitliche 
Ausführung von Materialprüfungen, aufgestellt von der Association of 
American Steel-Manufacturers. 

Malleable cast iron. Von Moldenke. (Iron Age 11. Juni 
03 S. 27/29) Abhandlungen über die wichtigsten Materialeigenschaften 
von Tempergufseisen. Kohlenstoffgehalt. Festigkeitscigenschatten. 
Kleingefüge. Chemische Zusammensetzung. Das Teınpern in Herdöfen. 
Schwefelgehalt des Fisens. Das Härten. 

Test of the efficiency of hoisting tackle. Von Wonson. 
(Eng. News 11. Juni 03 S. 520/21*) Ergebisse von Zerrcifsversuchen 
an Manila- und Drahtseilen. 


Zeitschriftenschan. 


Zoltscnriſt des Vereines 
deutscher Ingenieure. 


Mechanik. 
Ueber Flüssigkeſfts bewegungen in Rotatlons körpern. 
Von Prášil. Forts. (Schweiz. Bauz. 20. Juni 03 S. 282783) Ein- 


fache Strömungen mit kreisender Bewegung. Schlufs folgt. 


Meſsgeräte und verfahren. 


Thread gages. Von Eckelt. (Am. Mach. 20. Juni 03 S. 7929) 
Um zu vermeiden, dafs das kegelförmige Mefsgerät schief eingesetzt 
wird, schlägt der Verfasser vor, einen Winkel auf die zu unter- 
suchende Schraube zu setzen, durch dessen Scheitel der Mefedom hin- 
durchgeht. Anleitung zum Abschleifen der Pafsflächen des Wiukels. 


Accuracy in Jig and fixture work. Von Stabel. (Am. 
Mach. 20. Juni 03 S. 788/90*) Das dargestellte Mefsgerät dient dazu, 
zylindrische Bolzen von 25,4 bis 101,6 mm Dmr. genaa zentrisch 
zur Spindel einer Bohr- oder Frismaschine auf dem Werktisch einzu- 
stellen. Es besteht aus einem gelenkigen Arm, der mit der Spindel 
der Werkzeugmaschine gedreht wird uad an seinem Ende einen Fühl- 
hebel trägt, der an dem Umfange des einzustellenden Bolzens anliegt. 


Some lathe shop notes (Am. Mach. 20. Juni 03 S. 785/87*) 
Darstellung des Vorganges beim Prüfen der Drebbänke in der Fabrik 
der F. E. Reed Co. in Worcester, und der hierzu verwendeten Elin- 
richtungen und Werkzeuge. 


Ein neues Verfahren zur quantitativen Bestimmung 
von Staub in Gasen. Von Martius. (Stahl u. Eisen 15. Juni 03 
S. 735/37*) Die dargestellte Einrichtung fängt den Staub durch ein 
Filter aus Filtrierpapicr auf und ist so angeordnet, dafs nur eine W&- 
gung des Filters erforderlich ist. 


Metallbearbeitung. 


The inefficiency of the ordinary lathe for high speed 
cutting. Von Norris. (Iron Age 11. Juni 03 S. 1/4*) Bericht über 
Versuche des Verfassers an einer Schnelldrehbank der American Tool 
Works Co. mit Schnelldrehstahl, die den Zweck hatten, die günstigste 
Schnittgeschwindigkeit und Spanstärke zu ermitteln. Vergleich von 
Vorgelegen für Drehbanke mit verscbledenen Uebersetzungen. 


The new Blaisdell lathes. (Iron Age 4. Juni 03 S 15*) 
Drehbank mit 508 mm Spitzenhöhe nnd 3,05 m Spitzenentſernung für 
Riemenantrieb, gebaut von P. Blaisdell & Co. in Worcester, Mass. 


The Kempsmith new universal miller. (Iron Age 4, Juni 
03 S. 1/2*) Fräsmaschine mit veränderlichem Spindelantrieb, gebaut 
von der Kempsmith Mfg. Co. in Milwaukee, Wis. Darstellung des 
Stirnräder- Wechselgetriebes. 


Milling machine adapted for cam cutting. (Am. Mach. 
20. Juni 03 S. 792/93*) Um das Abfräsen des Umfanges von Daumen- 
scheiben zu ermöglichen, wird aufser der zu bearbeitenden Scheibe eine 
Schablone auf der umlaufenden Planscheibe befestigt. Gegen die 
Schablone legt sich elne Leitrolle anf dem Werkzeugschlitten unter der 
Wirkung von Gewichthebeln ständig an, sodafs das Werkzeug stets 


in dem erforderlichen Abstande von der Achse gehalten wird. Die 
Maschine wird von J. E. Reinecker in Chemnitz-Gablenz gebaut. 
A new index head in universal milling machines. (Iron 


Are 11. Juni 03 S. 12/13*) Einstellvorrichtung für den Spindelkopf 
von Fräsınıschinen, gebaut von der Cincinnati Milling Machine Co. in 
Cineinnati, O. 


A combined milling and planing job. (Am. Mach. 20. Juni 
03 S. 795*) Auf der von der Adams Co. in Dubuque, Ia., gebauten 
Maschine können bel einmalfzeın Einspannen ebene Flächen abgehobelt 
und in diese kreisförmige Nuten eingeschnitten werden. 


Some more points about grinding. Von Norton. (Am. 
Mach. 20. Juni 03 S. 791/96) S. Zeitschriftenschau v. 6. Junt 08. 


The Bridgeport tool grinder arranged with alr pumps. 
(Iron Age 11. Juni 03 S 15*) Der untero Teil des Maschinengestelles 
dient als Windkessel, in den mittels einer kleinen Handpumpe Luft ein- 
gedrückt wird. Diese treibt das zum Anfeuchten der Schleifscheibe 
nötire Wasser durch ein Steigrohr in den oberen trogartig geschlosse- 
nen Teil des Gestelles. Die Maschine wird von der Bridgeport Safety 
Emery Wheel Co. in Bridgeport, Conn., gebaut. 


Things seen in a grinder shop. (Am. Mach. 20. Juni 03 
S. 800’01*) Mitteilungen über einige bemerkenswerte Arbeiten in der 
Fabrik der Norton Grinding Co. in Worcester. Zusammenbau und Her- 
stellung einzelner Teile von Schleffmaschinen. Verwendung von celek- 
trisch betriebenen Bohrmaschinen. 


Plate-straightening rolls. (Engng. 19. Juni 03 S. 808* mit 
1 Taf.) Die von Ernst Schiefs in Düsseldorf-Oberbilk für Schneider, 
Creusot, gelieferte Maschine d’ent zum Richten von kalten Blechen bis 
zu 25 und von warmen Blechen bis zu 40 mm Stärke. Die Konstruktion 
ist dadurch bemerkenswert, dafs die Walzenlager besonders leicht nach- 
geschen und ausgewechselt werden können. 

A punching and curling job. Von Woodworth. (Am. Mach. 
20. Juni 03 S. 796 97*) Auf der dargestellten Stanze werden Blech- 
platten hergestellt, die an einer Seite mit aufeinanderfulgenden Oesen 
verschen sind. Zu diesem Zwecke wird der Raud des Bleches kamm- 
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artig ausgeschnitten und dann jeder Zahn eingerollt 
geht in 3 Stufen vor sich. 

Design for a circle or are slide rest. Von Card. (Am. 
Mach. 20. Juni 03 S. 794*) Das Werkzeug wird mittels zweier senk- 
recht aufeinander beweglicher Schlitten geführt, die durch einen in 
einem Kreuzschlitz verschiebbaren Bol.cen angetrieben werden. Der 
Bolzen wird von einem Handrade aus mittels Schraube und Schrauben- 
rades bewegt. Anwendungsbeispiele der Vorrichtung. 


Physik. 

Ueber die Ausströmung der gesättigten Wasserdämpfe. 
Von Schüle. Schlufs. 
die ganze Entleerungszeit b.i beliebig hohem Druckverhältnis. 
nungsbeispiele. 


Die Herstellung 


Rech- 


Pampen und Gebläse. 


The Heisler compensation gear for direct acting pum- 
ping engines. (Eng. News 4. Juni 03 S. 497/99*) Hoch- und 
Niederdruckdampfkolben der Pumpe sind duch eln die Dampfschieber 
betätigendes Gestänge derart miteinander verbunden, dafs am Ende des 
Hubes des Hochdruckkolbens der Dampfschieber von der Niederdruck- 
kolbenstange schnell geschlossen wird, um Dampfverluste zu vermeiden. 
Anwendung der Konstruktion bei verschiedenen Pumpen. 


Compressed air for pumps. Von Richards. (Am. Mach. 
20. Juni 03 S. 787/88) Ausrechnung der Abmessungen einer mit 
Druckluft zu betreibenden Pumpenanlage für gegebene Leistung und 
Luftspannung. Berechnung des zugehörigen Kompressors. 


Schiffs- und Beewesen. 


A. M. S. »Centurion* reconstructed. (Engineer 19. Juni 03 
S. 631*) Kurze Angaben über die Neubewaffnung des Linienschiffes. 


The new turbine channel steamer Queen. (Engineer 
19. Juni 03 S. 614*) Das 94 m lange, 12 m breite und 7,6 m tiefe 
Schiff wird von 5 Parsons-Turbinen betrieben, von denen 3 für den 
Vorwärts- und 2 für den Rückwärtsgang bestimmt sind. Bei den 
Probefahrten wurden rd. 21 Knoten Geschwindigkeit erzielt. 


The King’s new launch. (Engng. 19. Juni 08 8. 811*) Das 
von Tagg & Sons in East Moulsey gebaute Motorboot ist 9,77 m lang, 
1,83 m breit und hat 0,84 m Tiefgang. Der vierzylindrige Motor hat 
102 mm Zyl.-Dmr., 111 mm Kolbenhub und leistet bei 900 Uml./min 
20 PSe. Die Fahrgeschwindigkelt beträgt bei dieser Leistung 10 Knoten 
und kanı im Höchstfalle auf 13 Knoten gesteigert werden. 


Textiliadustrie. 


Making soft calendering rolls for textile work. Von 
Arnold. (Am. Mach. 20. Juni 03 S. 790/91*) Der Verfasser be- 
schreibt den Vorgang beim Herstellen des weichen Ueberzuges für die 
Walzen von Zurichtmaschinen in der Textilindustrie, insbesondere die 
Verwendung von Schleifschefben zum Bearbeiten des hart geprefsten 
Ueberzuges. 


Unfallverhütung. 


Protection contre le saut de la navette dans les métiers 
a tisser. Von Mamy. (Génie civ. 13. Juni 03 S. 105/07*) Schutz- 


vorrichtungen gegen das Herausfliegen der Webschützen von Sconfietti, - 


Hurst und Kraemer. Forts. folgt. 


(Dingler 20. Juni 03 S. 388/92*) Formeln für 
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Verbrennungs- und andere Wärmekraftmaschinen. 


Internal-combustion engines for driving dynamos. Von 
Humphrey. (Engng. 19. Juni 03 S. 835/36*) Zusammenstellung 
der wichtigsten Konstruktionszahlen und kritische Erläuterungen über 
eine grofse Zahl zeitgemäfser Gasmaschinen von 200 PS Leistung und 
darüber. 

A new oil engine. (Eng. Rec. 6. Juni 03 S. 608/09* Der 
von O. P. Ostergren konstruierte und von der Fuel Oil Co. in New York 
gebaute Zweitakt- Verbrennungsmotor wird mit Brennstoffen von ver- 
hältnismäfsig niedriger Entflammungstemperatur betrieben. Der Kolben 
verdichtet beim Niedergang die angesaugte Luft auf rd. 0,5 at Ueber- 
druck und läfst sie am Hubende in den Verbrennungsraum ein- 
treten. Beim Aufgang des Kolbens wird der Rest der Spülluft stark 
verdichtet, sodafs die erreichte Temperatur zum Entzünden des im 
letzten Augenblicke eingespritzten Petroleums genügt. 

The Britannia oil-engine (Engng. 19. Juni 03 S, 811*) 
Der Motor hat 105 mm Zyl.-Dmr. und 203 mm Kolbenhub. Das Pe- 
troleum wird durch die Explosionswärme des vorhergehenden Arbeit- 
spieles vergast. Darstellung der Konstruktionseinzelheiten. 

The Kynoch-Forward oll-engine. (Engng. 19. Juni 03 8. 
811/14*) Der von der Forward Engineering Co. in Birmingham ge- 
baute Motor hat 165 mm Zyl.-Dmr., 856 mm Kolbenhub und leistet bei 
250 Uml./mn rd. 7 PSe. Wiedergabe der Ergebnisse von Leistungs- 
versuchen. 


Wasserversorgung. 


Shrewsbury water supply. (Engineer 19. Juni 03 8. 612*) 
Die Stadt wird durch Grundwasser versorgt, das mehreren Brunnen 
entnommen wird. Konstruktionseinzelheiten der elektrischen Pumpen- 
anlage. 

Ueber die Vorgänge bei der Enteisenung des Wassers. 
Von Schmidt und Bunte. (Journ. Gasb.-Wasserv. 20. Juni 03 S. 
481/88*) Aufnahme von Sauerstoff in das Wasser als Bedingung für 
die Eisenausscheidung. Verhalten der Eisensalze in Wasser. Schlufs 
folgt. 

Water purification experiments at New Orleans. 
Rec. 6. Juni 03 S. 606/08) Bericht tiber die Versuche, 
des Mississippi für Gebrauchzwecke zu reinigen. 
lich mit Sandfiltern und mit Fällmitteln. Vergleich der Ergebnisse 
der Versuche nach beiden Verfahren. Angaben über die Abmessungen 
und Kosten des anzulegenden . Wasserwerkes. 


Works!atten und Fabriken. 


The Aiken improved roof construction for manufac- 
turing plants. (Iron Age 11. Juni 03 S. 6/7*) Das Dach ist ähn- 
lich wie ein Sägedach gebaut, jedoch nicht mit dreieckigen, sondern 
mit viereckigen Zähnen versehen, die zu beiden Seiten Fenster6ffnun- 
gen tragen, um mehr Licht in das Innere des Fabrikraumes gelangen 
zu lassen. Darstellung der Werkstätte der National Malleable Casting 
Co. in Sharon, Pa. 


(Eng. 
das Wasser 
Versuche ausschliefs- 


Zementindustrie. 


The manufacture of cement from mar! and clay. Von 
Speckmann. (Eng. News 4. Juni 03 S. 492/94) Ueber das Vor- 
kommen des Mergels und seine Eignung zur Erzeugung von Zement. 
Vorteile und Nachteile dieses Rohstoffes. Erforderliche Zusätze. 
Kohlenverbrauch beim Brennen der feuchten Ziegel. 


Rundschau. 


Die Deutsche Städte-Ausstellung in Dresden. 
Von J. O. Knoke. 


Die von 128 deutschen Städten mit mehr als 13 Mill. 
Einwohnern ins Leben gerufene Ausstellung in Dresden, 
deren Plan und Einteilung bereits auf S. 761 dieser Zeitschrift 
mitgeteilt worden ist, trägt insofern einen besonderen Charak- 
ter, als sie die Entwicklung und den heutigen Stand der 
städtischen Gemeinwesen darstellt, im Gegensatze zu den- 
jenigen Ausstellungen, bei welchen der Stand der Industrieen 
und Gewerbe vorgeführt wird. Hierdurch gewinnt die Aus- 
stellung ein ruhiges, ernstes Aussehen; die Vorführungen 
erfolgen in sachlicher, übersichtlicher Weise und werden 
nicht getrübt dureh Reklame und vordringliche Anpreisungen, 
wie dies da oft unvermeidlich der Fall ist, wo die erwerben- 
den Kräfte der Industrie und des Gewerbes mit ihren Er- 
zeugnissen im Wettbewerb auftreten. 


Insbesondere ist es auch die Betonung der Entwicklung, 
welche diese Ausstellung auszeichnet und die der offenbar 
zunehmenden Kräftigung unseres historischen Sinnes ent- 
spricht. Angesichts der dem Aussteller gemeinhin erwach- 
senden hohen Kosten bei Vorführung seiner Erzeugnisse ist 
es erklärlich, dafs ein Vergleich der Jetztzeit mit früheren 


Stufen der Entwicklung unterbleibt, so bedauerlich es auch 
ist, dafs unserer rastlos vorwärtsstrebenden Zeit nur selten 
Mufse genug verbleibt, um ausruhend den Blick auf zurück- 
gelegte Wege zu lenken und das in längeren Zeitläufen Ge- 
schaifene ruhig und kritisch zu überblicken. Selbstverständ- 
lich bietet nun die Städteausstellung auch kein Bild der Ent- 
wicklung der Industrie, sondern es tritt nur eben die Ausge- 
staltung der städtischen Gemeinwesen in die Erscheinung; an 
dieser aber ist doch die Industrie in hohem Mafse beteiligt. 
Das gebotene Bild ist um so wirkungsvoller, als zur Darstel- 
lung nicht nur Pläne und Zeichnungen, Denkschriften und 
Erläuterungen herangezogen worden sind, sondern auch 
künstlerische Leistungen wesentlich mitwirken. Meist her- 
vorragend ausgeführte Gemälde, Aquarelle und Photogra- 
phieen aus alter und neuer Zeit geben rasch und besser den 
Charakter der oder jener Stadt wieder, als es die rein tech- 
nischen Darstellungsmittel vermöchten. Gar mancher Be- 
schauer wird sich gern der ihm hier bildlich entgegentreten- 
den Jugendzeit erinnern und mir vielleicht beistimmen, wenn 
ich ein gewisses Bedauern nicht unterdrücken kann, dafs, 
trotzdem »wir’s dann zuletzt so herrlich weit gebracht«, der 
nivellierende Einflufs grofser moderner Gemeinwesen nicht 
geleugnet werden kann. Individualität und Heimatliebe, 
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wahrten die alten Zeiten mit ihren oft knorrigen Auswüchsen, 
an denen Erinnerung leichter haftete, besser, als es die Neu- 
zeit vermag. Nicht viele Städte haben es vermocht, das 
besondere Gepräge alter Zeit bei ihrer Entwicklung, zumal 
in architektonischer Beziehung, zu wahren. Des Deutschen 
Reiches Schatzkistlein, die alte Noris, hat ihr Gewand am 
wonigsten verändert, während in andern Städten das Bild 
durch gelegentliches Dazwischentreten geschmackloser Pro- 
fanbauten hier und da leider empfindlich getrübt worden ist. 


Die Ausstellung befindet sich in einem für derartige Zwecke 
bestimmten Teile des königlichen Groisen Gartens in Dresden, 
auf welchem vor Jahren cine grofse Ausstellungshalle als 
dauerndes Bauwerk errichtet worden ist. Diese etwa 1,1 ha 
Bodentläche baltende Halle ist im Innern mit sehr einfachen 
Mitteln künstlerisch wirkungsvoll eingeteilt und ausgestattet 
worden und dient der eigentlichen Ausstellung der Städte. 
Weiter hat man eine grofse Zahl von Hallen mit guter Wir- 
kung für die übrigen Ausstellungsgruppen errichtet. Frisches 
Grün und ein Teich mit Leuchtspringbrunnen beleben das 
Ganze; von Veranstaltung rauschender Vergnügen ist abge- 
sehen worden. 

Das Publikum nimmt offenbar die belehrenden Darbie- 
tungen gern auf, welche ihm die von den städtischen Gemein- 
wesen aufgewendete Fürsorge für das öffentliche Wohl zur 
Kenntnis und Wertschätzung bringen; erstaunt war ich oft, 
wie mühelos graphische Darstellungen auch von den Laien 
verstanden werden. 

Aufser dem amtlichen Katalog wird noch ein gut brauch- 


barer Führer durch die Ausstellung und Dresden von Irr- 


gang verkauft. 


Der eigentlichen Ausstellung der Städte (Abteilung A 
und C) ist noch eine Ausstellung von Erzeugnissen deutscher 
Gewerbtreibender für den Bedarf der Gemeindeverwaltungen 
(Abteilung B) angegliedert, von der aber angesichts der 
Häufung von Ausstellungen in dem letzten Jahren Besonderes 
nicht erwartet werden kann. 


In der Gruppe A wird uns die nach den verschiedenen 
Richtungen gegliederte, auf Förderung des Gemeinwohles 
gerichtete Tätigkeit deutscher städtischer Gemeinwesen vor- 
geführt und hiermit in unauffälliger Form und doch so be- 
redter Weise die erhebliche Zunahme des Wohlstandes in 
Deutschland festgestellt, die es ermöglicht hat, diesem Zwecke 
so gewaltige Summen zur Verfügung zu stellen. 


Die Ausstellung der Städte gliedert sich in 8 Abteilun- 
gen und diese wieder in Gruppen!). Wir beginnen mit Ab- 
teilung I. 

Gruppe A ist der Fürsorge für Verkehrsverhältnisse ge- 
widmet. Bereits hier tritt uns, durch Pläne, Reliefkarten und 
Modelle dargelegt, das Wachstum der Städte lebhaft vor 
Augen. Gruppe B erläutert die Oberflächenbefestigungen 
und hängt oft eng zusammen mit Gruppe C, Strafsenbahnen; 
aus letzterer mögen besonders erwähnt werden: das sehr 
schöne Modell des Gleisdreiecks der Berliner Hochbahn, 
das fiir den Nichtfachmann allerdings wohl eines kleinen Er- 
läuterungsberichtes bedurft hätte, und die Darstellung der 
verschiedenen Befestigungsarten des Strafsenkörpers an den 
Strafsenbahnschienen der Stadt Leipzig. 


Gruppe D: Entwässerungsanlagen, betrifft ein noch stark 
in der Entwicklung begriffenes Gebiet, auf welchem eine 
endgültige Klärung noch nicht erreicht ist, und das den 
Stadtgemeinden noch manches schwere Opfer abverlangen 
wird; die Anlagekosten einer Kanalisation werden gemeinhin 
zu 20 bis 70 % auf den Kopf der Bevölkerung geschätzt. 
Kin flüchtiges Eingehen auf diese Frage wird nicht unwill- 
kommen sein. 

Die Entwässerung der Städte ist, von einzelnen Vor- 
läufern abgesehen, erst vor etwa 50 Jahren in Angriff 
genommen worden und infolge von Pettenkofers Arbeiten 
in nachdrücklichster Weise als sehr dringlich anerkannt. 
42 Städte führen jetzt ihre Entwüsserungseinrichtungen vor. 
Selbstverständlich wird die Lösung dieser Aufgabe von 
den örtlichen Verhältnissen der betreffenden Stadt auf das 
stärkste becinflulst; die Gestaltung und die Beschaffenheit 


1) Z. 1903 S, 761. 
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des Bodens, die Nähe grofser Wasserläufe oder der See 
wirken hier bestimmend ein. Einerseits handelt es sich um 
die Abführung immerhin beträchtlicher Mengen Kanalwassers 
(auf den Kopf täglich 100 ltr), anderseits um die Reinigung 
dieser Wässer, damit sie die Wasserläufe nicht verschmutzen, 
und damit auch ihr Gehalt an brauchbaren Stoffen nach 
Möglichkeit wirtschaftlich ausgenutzt werde. Obgleich Petten- 
kofer die Einleitung von Siel- oder Schleusenwasser in Flufs- 
läufe für unbedenklich erachtete, sobald die Wassermenge 
des Flufslaufes bei gleicher Geschwindigkeit 15mal soviel 
beträgt wie die des Schmutzwassers, so werden doch heute 
seitens der Regierungen den Städten gegenüber meist weiter 
gehende Forderungen gestellt, und es hat schon umfäng- 
licher Versuche und grofser Geldopfer bedurft, um an eini- 
ven Stellen eine Vergleichsgrundlage zustande zu bringen. 
Durch Rieselfelder werden die Abwässer heute (bezogen auf 
das ausgestellte Material) in 11 Städten unter 42 verwertet. 
Hierbei handelt es sich oft um recht beträchtliche Flächen. 
So sollen die Berliner Rieselfelder eine Gesamteröfse von 
7600 ha erhalten, die (einschliefslich der Regenmenge) jähr- 
lich eine Wassermenge von 2 m Höhe empfangen. Ende 
1901 betrugen die Anlagekosten für Berlin: 


Bau der Radialsysteme und Druckleitungen 
einsehl. Grunderwerb 

Erwerbung der Rieselfelder ; 

Herrichtung und Trockenlegung derselben 

Neubauten usw. 


64,574 Mill. M 
27,214 > >» 
16,800 » » 
2,820» > 


111,408 Mill. M 


Breslan hat für seine Rieselfeldanlage 17,164 Mill. M 
oder rd. 40 #& auf den Kopf der Bevölkerung verausgabt. 
Angesichts der wohl meist geringen Itentabilität der Riesel- 
felder und des Erfordernisses geeignet gelegener billiger Bo- 
denflächen wird in den häufigsten Fällen eine andere Art der 
Beseitigung oder Verwertung der Kanalwässer erstrebt wer- 
den müssen. Die künstlichen Reinigungsverfahren sind be- 
kanntlich meist entweder rein mechanischer oder mechanisch- 
chemischer Art: nach beiden Verfahren arbeitende Anlagen 
werden vorgeführt. Auch das biologische Verfahren wird ge- 
legentlich angewendet; so hat Aachen eine solche Versuchs- 
anlage, bei der das Wasser zunächst in Faulräume gelangt 
und alsdann Sandfilter von etwa 1 m Tiefe durchsickert. Zwei 
Modelle solcher Anlagen haben Schweder & Co., Grofs-Lichter- 
felde, in Halle IIL ausgestellt. Das Trennsystem, d. h. die 
Ableitung des Regenwassers und der Hausabwässer usw. in 
getrennten Kanälen, ergibt kleinere, billigere Kläranlagen, 
dagegen ein teueres Rohrnetz; einzelne der ausstellenden 
Städte sind in dieser Richtung vorgegangen. 

Die von Pettenkofer bei wasserreichen Flufsläufen als 
unbedenklich erachtete Einleitung der Schmutzwässer ist, wie 
erwähnt, noch heute Gegenstand eingehender Versuche. Ins- 
besondere ist hier das Tiefbauamt Köln zu nennen, welches 
angesichts einer Abweichung in den Anschauungen zwischen 
Regierung und Stadt ausgedehnte Untersuchungen über diese 
Klärvorgänge durchgeführt hat. Es handelt sich vornehmlich 
um die sekundliche Geschwindigkeit des Schmutzwassers in 
den Klärbecken, die z. B. in Leipzig 6 mm, in Mannheim 
20 mm beträgt. Für Köln wurden 4 mm verlangt, die Stadt 
erachtete 15 mm als zulässig. Die Becken haben meist eine 
Länge zwischen 40 und 30 m, sind zwischen 4 und 8 m breit 
und haben schwach ansteigende Sohle (1: 100); hinter dem 
Einlauf ist ein einige Meter breiter Schlammfang angeordnet. 

Nach den Untersuchungen des Stadtbaurates Steuer- 
nagel in Köln (s. a. dessen Abhandlung über Verunreinigung 
des Rheines durch die Kölner Kanalwässer, Gesundheitsinge- 
nieur 1593) ergeben sich in einem Versuchs-Klärbecken von 
45 m Länge, 8 m Breite und 2m mittlerer Tiefe folgende 


Werte: 
P suspendierte aus dem »geklarten« 
Klär- : ich bei 
eins organische Stoffe Anahe Wasser setzten sich be 
Gn it ing/ltr weiterem 12 ständigem 
ne i TE e ruhigem Stehen ab 
ai Einlauf Ablauf su safle | <i 
4 2598 | 714 72.30 45, 17.14 
20 270,7 | 82,4 69,08 55,5 20,23 
40 270,7 110,2 58,90 56,8 21,6 


Band 47. Nr. 27. 
4. Juli 1908. 


Jedes Schmutzteilchen hat 2 Geschwindigkeiten, die Fliefs- 
und die Senkgeschwindigkeit, und wird somit unter dem Ein- 
flufs der Komponente aus beiden früher oder später auf den 
Boden gelangen. Steuernagel untersuchte daher vor allem 
den Einflufs der Schwerkraft, da dieser noch unbekannt ist, 
und benutzte hierzu ein Ablagergefäfs von 2,5 m Höhe und 
0,4 m Seitenlänge, aus welchem sich in bestimmten Höhen 
Wasserproben zur chemischen Untersuchung entnehmen liefsen. 
Es ergab sich, dafs sich bei 2 m Fallhöhe (Höhe der Flüssig- 
keit im Klärbecken) nach 5 min etwa 42 vH der gesamten 
organischen Stoffe abgesetzt hatten. Aus der hierbei gefun- 
denen Ablagerkurve ermittelt Steuernagel folgende Werte: 


Klärgeschwin- | Kläreffekt im Kläreffekt im Zeitdaner des Ab- 
digkeit Becken Versuchsgefäfs setzens 
mm vH vH st ! win sk 
4 72,30 70,10 3 7 30 
20 69,08 64,10 u 37 30 
40 59,95 57,40 — ! 13 45 
Die vorstehende Zahlentafel ermöglicht wesentliche 


Schlüsse inbezug auf die Gröfse der Becken, und es läfst sich 
nach Feststellung der jeweiligen Ablagerkurve und Wahl 
eines bestimmten Kläreffektes das Becken richtig bemessen. 
Eine Broschüre der Stadt Köln gibt hierüber und über an- 
deres guten Aufschlufs. 


Ausführliche Mitteilungen macht die Stadt Leipzig über 
ihre Kläranlagen. Dem Kanalwasser wird übersättietes Eisen- 
sulfat (Fe: O; + 2 bis 3 SO;) in bequem regelbarer Weise zu- 
gesetzt und es hierauf durch Kreiselpumpen in die Kliir- 
becken geschafft; diese sind im Sommer etwa alle 10, im 
Winter alle 20 Tage zu reinigen. Der Schlamm wird durch 
Vakuumapparate aus den Schlammgruben in Kessel gehoben 
und von hier in Schlammbecken gedrückt, wo das Wasser 
aussickert und der Schlamm nach 2 bis 5 Monaten stichfest 
wird. Zumteil wird er von Landwirten abgeholt, während 
für später eine Verwendung bei Aufforstungen beabsichtigt 
ist. In sehr anschaulicher Weise werden die Ergebnisse der 
Analyse des 1288 gicbm feste Teile enthaltenden Schmutz- 
wassers vorgeführt. Die Betriebskosten betragen jährlich 
75 Pfg, die Schlammerzeugung täglich 0,4 Itr auf den Kopf. 


Die Beseitigung und Verwertung des Klärschlammes 
macht vorerst scheinbar Schwierigkeiten; hier und da ist in 
den Berichten gesagt, dafs hierüber noch nicht »entschieden« 
sei. Die Ausstellung zeigt zwei verschiedene Arten der Ver- 
wertung. 

Zunächst führt in sebr schön gezeichneten Plänen die 
Stadt Cassel ihre Anlage vor, bei welcher der Klärschlaınm 
nach den Patenten der Maschinenbau-A.-G. vorm. Beck & 
Henkel, Cassel, verwertet wird. Die Firma erläutert das 
Verfahren durch eine schematische Vorführung und Pläne 
dieser Anlage. Der Klärschlamm wird auf seinen Fettgehalt 
hin verwertet, wozu eine recht lange Reihe von Apparaten 
erforderlich ist. Zunächst wird der Schlamm in einem Rühr- 
gefäfs mit Schwefelsäure behandelt, worauf er durch einen 
Montejus nach einer Filterpresse gehoben und hier ausge- 
prefst wird. Die Prefsrückstände werden zerkleinert, ge- 
trocknet und unter Einwirkung von Benzol entfettet. Der 
ausfallende entfettete Schlamm ist als Kunstdünger verwert- 
bar. Das Rohfett gelangt nach einer Vorlage und wird von 
hier mittels eines Druckkessels nach einem Entwässerer ge- 
hoben; nach abermaliger Behandlung mit Säure und nach 
weiterer Waschung usw. gelangt es nach einem mit Ueber- 
hitzer versehenen Destilliergefäfs, wo die Trennung in Gou- 
dron und Feinfett stattfindet. Nähere Mittoilungen sind nicht 
gemacht; es mag aber erwähnt werden, dafs sich nach einer 
Bemerkung in einem Bericht Aachens bei Verwendung von 
Filterpressen die Kosten auf 2,5 bis 3,5 M für 1 cbm ge- 
prefsten Schlammes belanfen. 

Eine andere Art der Verwertung des Schlammes führt (in 
Abteilung B) die Gasmotorenfabrik Deutz vor. Hier wird das 
für einen 50 pferdigen Gasmotor erforderliche Gas aus Klär- 
schlamm erzeugt, wie er sich nach dem Klärverfahren von 
Rothe-Degner (ausgeführt z. B. in Potsdam, Spandau Tegel, 
Ober-Schöneweide) ergibt. Durch ein Gebläse wird Luft in 
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den mit Klärschlamm beschickten Generator geblasen und so 
das Generatorgas gebildet, welches weiter durch einen Staub- 
sack, einen Wascher und den Scrubber gereinigt und dem 
Gasbehälter zugeführt wird. Von hier geht das Gas durch 
eine Kondensationsvorrichtung, um etwa noch vorhandenes 
Wasser auszuscheiden, und dann dureh einen Staub- und 
Teerfang nach dem Gashehiilter, aus dem es der Motor ent 
nimmt. Das Abwasser (Wasch- und Kondensationswasser) 
veranlafst auf der Ausstellung leider durch seinen Geruch 
eine erhebliche Belästigung, die beseitigt werden möchte. 


Nicht verfehlen will ich, noch auf die bemerkenswerten 
Darstellungen Hamburgs über die Versenkung und Verlegung 
der grofsen Sielrohre aufınerksam zu machen. Die klare 
bildliche Vorführung der im Rohr bei der Versenkung auf- 
tretenden Biegungsmomente ist sehr lehrreich. 

Die zur Förderung der Schmutzwässer verwendeten ma- 
schinellen Einrichtungen bestehen aus Schleuderpumpen oder 
Kolbenpumpen, welch letztere meist mit gesteuerten Klappen 
versehen werden. 

Die nächste Gruppe (E) ist dem Wasserbau gewidmet 
und führt als wesentlichste Gegenstände die Hafenanlagen 
vor. Hier ist der Ueberblick nicht so vollständig, da natur- 
gemifs die von den Staaten und Gesellschaften ausgeführten 
Häfen fehlen (so z. B. Emden, Gustavsburg, der Luitpoldhafen 
in Ludwigshafen, die Rheinauhäfen, Aschaffenburg). 

Die Erkenntnis des Wertes der Wasserstrafsen hat in 
der Neuzeit wieder erheblich zugenommen, und die für 
Wasserbauten angelegten Kapitalien stellen eine beträchtliche 
Summe dar; vollständige zahlenmäfsige Angaben sind hierfür 
leider nicht vorhanden (Hamburg hat z. B. 157 Mill. M ver- 
ausgabt). Die Gröfse des Binnenschiffahrtverkehrs wird 
durch nachstehende Angaben gekennzeichnet, aus denen vor 
allem auch die Bedeutung des Rheines für Handel und In- 
dustrie hervorgeht. Es betrug 1902 der Hafenverkehr in: 


Duisburg 6,622 Mill. t 
Ruhrort . oe yi, oa. te 6,577 »» 
Mannheim und Ludwigshafen 7,355 > » 
Hambure 5,975 „ » 
Magdeburg . 1,835 » » 
Dresden 0,872 » » 
Berlin 5,954 v» » 


Dein steht gegenüber der Seeverkehr 

8,687 Mill. Reg.-Tons’) 
8,421 » » 
6,601 » » 


für Hamburg mit 
» Antwerpen mit . 
» Rotterdamm mit 


Breslau hatte 1900 (vor Eröffnung des Hafens) einen 
Flufsverkehr von 2,06 Mill. t. 

Die bildlichen Vorführungen sind ganz vortrefflich; ins- 
besondere sei auf Breslau, Düsseldorf (Ausbau des Rheinufers 
durch Ph. Holzmann & Co.), Duisburg, Hamburg (neben vielen 
Plänen auch ein Hafenmodell im Mafsstab 1:1000) und Strafs- 
burg hingewiesen. 

In einer prachtvoll eingerichteten Koje führt Krefeld 
sein grofses Hafenbau-Unternehmen vor; vortreffliche Aqua- 
relle und Pläne und eine unentgeltlich zur Verfügung ge- 
stellte Broschüre erläutern das Werk. Daneben sind ausführ- 
liche Entwürfe für einen Rhein-Maas-Schelde- und einen Rhein- 
Niers-Kanal bearbeitet und in Karten vorgeführt. Krefeld 
wird den Hafen mit einem Kostenaufwande von 11 Mill. M 
selbst bauen und betreiben. Der Bau soll 1906 fertig sein; 
der Handelshafen und die Kleinbahn Hafen-Krefeld sollen be- 
reits im Herbst 1904 in Betrieb genommen werden. Man 
darf wohl erwarten, dafs auch dieses Unternehmen ähnlich 
wie seine Vorgänger die industrielle Entwicklung des Ortes 
durch Erschliefsung brauchbaren Geländes und Beschaffung 
billiger Wasserwege wesentlich fördern wird. 

In Gruppe F führen die Städte ihre Brückenbauten usw. 
vor, bestens unterstützt durch künstlerisch ausgeführte Aqua- 
relle. Insbesondere ragt hier München hervor, dem die wilde 
Isar so schwere Sorgen bereitet — 5 Isarbrücken sind neu 
gebaut worden oder zu bauen! Nach dem Einsturz der Prinz- 
regentenbrücke hat man — ob mit Recht, bleibe dahingestellt 
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— von Erbauung eiserner Brücken abgesehen und Beton- 
und Eisenkonstruktionen gewählt. 


Abteilung I schliefst mit Gruppe G, welche das Ver- 
messungswesen behandelt. 


Gruppe A der Abteilung IT bietet durch ihre Darstellung 
der Stadterweiterungen durch Stadt- und Reliefpline ein vor- 
treffliches Bild des Wachstums der Städte und der fort- 
schreitenden Besserung der Wohnungsverhältnisse. Meist ist 
hierbei das Jahr 1870 als Ausgangspunkt genommen. Ins 
Auge fallen besonders das prächtige Panorama Kölns, die 
Modelle alter und neuer Bauwerke Mannheims (Luft, Licht!) 
und das grofse Relief Stuttgarts. 


Gruppe B schildert das trocknere Gebiet der Baupolizei; 
in Gruppe C treten uns die Bestrebungen zur Schaffung 
wohlfeiler Wohnungen eindringlich entgegen und erweisen 
die lebhafte Tätigkeit dieser Richtung der sozialen Fürsorge. 
20 Städte haben hier ausgestellt, und doch ist das Gebiet 
naturgemäfs nicht erschöpfend erläutert, da viele grofse An- 
lagen, namentlich Arbeiterwohnungen, fehlen. In den Vorder- 
grund tritt die bedeutende Unternehmung der Meyverschen 
Stiktungshäuser in Leipzig. 

Wir lassen das technische Interesse jetzt vorübergehend 
zurücktreten und wenden uns der Herz und Auge erfrischen— 
den Abteilung III zu, welche der Fürsorge der Gemeinden 
für öffentliche Kunst gewidmet und in die Gruppen Archi- 
tektur, Malerei und graphische Kiinste, Bildnerei, Edelmetall— 
kunst und Verschiedenes gegliedert ist. Beim Eintritt in 
die Haupthalle begriifst uns ein Reiterstandbild des ver- 
storbenen Königs Albert (in Bronze), dessen Wirkung frei- 
lich durch die umgebende Halle beeinträchtigt wird. Weiter 
rückwärts ist ein Gipsmodell des bekannten Neptunbrunnens 
im vormals Marcolinischen Palast in Dresden mit trefflicher 
Wirkung untergebracht. Lebendig und anschaulich treten 
uns in dieser Abteilung in musterhafter Darstellung deutsche 
Stiidtebilder und hervorragende Bauwerke alter und neuer 
Zeit entgegen und erweisen die eindringliche Fürsorge der 
Stadtverwaltungen für Erhaltung des künstlerisch Bedeuten- 
den aus alter Zeit und für sinngemiifse Ausgestaltung mo- 
derner Schöpfungen. In Koje 13, einer Art Ehrenhalle, 
gruppieren sich um eine Büste König Alberts Oelbilder der 
sächsischen Fürsten, ferner Portraits von Bismarck und Moltke 
von Lenbach u. a. Prächtig wirken die so anspruchslos 
und doch so lebenswahr anftretenden Schilderungen des alten 
Dresdens durch den Pinsel Canalettos, wie auch die Arbeiten 
Wölfls (Breslau), denen gegenüber die neueren Gemiilde 
Kuehls (Ansichten von Dresden) an Wirkung einbiifsen 
müssen. Naturgemäfs mufs ich es mir versagen, auf eine 
nähere Schilderung des Gebotenen einzugehen, doch mögen 
einige Hinweise gestattet sein. Die Architektur der Städte 
Aachen, Augsburg (Rathaus), Breslau, Dessau, Hildesheim 
(eine prächtige Vorführung der köstlichen Fachwerkbauten 
der alten Bischofstadt), Liibeck, Münster, Metz, Nürnberg 
usw. wird wirkungsvoll vor Augen geführt und dabei auch 
die Neuzeit nicht vergessen; auf die grofsen Rathausbauten in 
Braunschweig, Dessau, Duisburg, Elberfeld, Hamburg, Han- 
nover, Leipzig und St. Johann sei besonders aufmerksam 
gemacht. Oelbilder und Aquarelle, Radierungen und treff- 
liche vergröfserte Photographieen machen die Darbietungen 
äufserst anziehend. Die Ansichten Nürnbergs von der be- 
währten Hand Wilh. Ritters sind leider etwas bunt geraten; 
vorzüglich wirken, besonders aus gröfserer Ferne, die 
Temperagemälde Eisenblätters, Ansichten Königsbergs dar- 
stellend, und gar ernst blickt die treffliche Marmorbiiste 
Kants von Hagemann in das frisch strömende Leben der 
Gegenwart. Dazwischen ist eine reiche Auswahl künstle- 
rischer Schätze aus Edelmetall (Hildesheimer Silberfund) und 
anderes eingestreut, sodafs man zu dieser Abteilung gern 
zurückkehrt, um Auge und Geist zu erfrischen. Erwähnt 
werden mag noch das kleine ortsgeschichtliche Museum 
Dresdens (Koje 19) und die in Privatbesitz befindliche wert- 
volle Sammlung von Schlössern und Kunstschmiedearheiten 
(Koje 18). 

Abteilung IV lehrt uns die Fiirsorge für Gesundheit und 
allgemeine Wohlfahrt kennen, und befriedigt überblicken wir 
die zahlreichen Pläne, Modelle usw., welche Parkanlagen, 
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Badeanstalten. Schlachthöfe, Markthallen usw. darstellen. Auch 
das Feuerlöschwesen, das sehr umfassend vorgeführt ist, 
gehört hierher. Bedeutenden Umfang hat die dem Schul- 
wesen gewidmete Abteilung V, welche Verwaltung, Einrich- 
tung und Betrieb erschöpfend vorführt und einen Vergleich 
zwischen Sonst und Jetzt aufdrängt. Auch Handfertigkeits- 
und Handwerkerschulen sind vertreten und erweisen ihren 
Wert durch von Schülern gefertigte Arbeiten. 

Die letzten drei Abteilungen der eigentlichen Städteaus- 
stellung umfassen Armen- und Krankenwesen (geschlossene 
Krankenpflege in Krankenhäusern I), Wohltätigkeitswesen, 
Kassen- und Finanzverwaltung, Registratur usw. und bieten 
dem Fachmann einen guten Ueberblick. 

Wir übergehen vorerst die Ausstellung Gewerbetreiben- 
der und wenden uns den mit C bezeichneten Sonderausstellun- 
gen zu. Hier sind unter I die städtischen und von Städten kon- 
zessionierten Gas- und Wasserwerke zusammengefalst und 
durch Pläne, Modelle, Betriebsberichte wie auch Aquarelle 
(München) erläutert. Ueber die uns besonders interessieren- 
den maschinellen Anlagen der Wasserwerke ist ein Ueberblick 
nicht bequem möglich, den man aber durch Grahns grofses 
Werk gewinnen kann. Eine eigenartige Verbindung stehen- 
der Verbundmaschinen mit liegenden Tauchpumpen, Bauart 
Bergmans, welche die Maschinenbau-Anstalt Breslau an die 
Stadt Breslau geliefert hat (eine Maschine leistet bei 100 Uml. 
stündlich 1000 ebm), ist leider aus den Plänen nicht 
recht erkenntlich. Merkwiirdig verschieden stellt sich nach 
den Betriebsberichten der durchschnittliche Wasserverbrauch 
auf den Kopf der Bevölkerung, indem er zwischen 42 ltr 
(Chemnitz) und 245 ltr (Augsburg) schwankt, meist allerdings 
gegen 100 ltr beträgt; für Dortmund ergeben sich sogar 400 ltr, 
sodafs man eine Abgabe an Nachbargemeinden vermuten muls. 

Sonderausstellung II umfafst die städtischen und die von 
Städten konzessionierten Elektrizitütswerke. Im Vorraum der 
Halle ist eine Karte des Deutschen Reiches aufgehängt. auf 
welcher durch verschieden grofse Glasplättchen die Verteilung 
und Gröfse der verschiedenen Elektrizitätswerke gekennzeich- 
net ist. Die gröfste Dichte findet sich hiernach in Hamburg, 
Berlin, den Dreiecken Krefeld-Köln-Dortmund und Mannheim- 
Frankfurt-Mainz, sowie in der südlichen Hälfte Sachsens. 
Ausgestellt haben nur 27 Elektrizitätswerke; bedeutende An- 
lagen, wie z. B. München. Nürnberg u. a. fehlen. Die Bau- 
kosten dieser ?7 Werke belaufen sich insgesamt auf reichlich 
164 Mill. Al; angeschlossen sind 236600 KW. Gleichwie bei 
den Wasserwerken ist auch hier schwer ein Ueberblick über 
die Antriebmotoren zu gewinnen. In den meisten Fällen 
dienen Dampfmaschinen zum Betrieb, hydraulische Motoren 
nur in 2, Dampfturbinen nur in einem Falle. Die stehende 
Bauart der Dampfmaschine ist gleich häufig verwendet wie 
die liegende; doch kann man beobachten, dafs neuerdings, 
besonders für grofse Kraftleistungen, die liegende Bauart be- 
vorzugt wird (Berlin, Breslau, Hannover, Strafsburg). In 
Amerika dürfte die stehende Bauart vorherrschen, weil man 
die schweren Kolben und ihre Unbequemlichkeiten fürchtet; 
bei uns hat offenbar die gröfsere Uebersichtlichkeit den Aus- 
schlag zugunsten der liegenden Bauart gegeben. 

Die übrigen 7 Sonderausstellungen (Sicherheitspolizei, 
Samariterwesen, Volkskrankheiten, Arbeitsnachweis, Gewerbe- 
gerichte, Feuerbestattung und Gartenbau) bieten technisch 
nichts Bemerkenswertes. Stark besucht wird die Koje 70a, 
in welcher durch lebensgrofse Figuren das Bertillonsche Mefs- 
verfahren zur Wiedererkennung von Personen vorgeführt 
wird, sowie die benachbarten Räume, die allerlei wenig er- 
bauliche Dinge aus dem Gebiete der Kriminalpolizei enthalten. 
Die Ausstellung der Feuerbestattungsvereine zeigt, dafs in 
dem Kampfe zwischen religiösem Empfinden und hygienischen 
Anforderungen teilweise recht häfsliche Kampfmittel Benutzung 
finden. Von hervorragendem Interesse ist die in Pavillon XII 
von Lingner veranstaltete Ausstellung » Volkskrankheiten und 
ihre Bekämpfung , welche neben zahlreichen mikroskopischen 
Präparaten und Kulturen von Erregern bildliche und in Wachs 
ausgeführte plastische Darstellungen der &ulseren Symptome 
der Infektionskrankheiten sowie graphische Darstellungen des 
Auftretens der letzteren in sehr lehrreicher Weise vorführt. 

Die Industrie-Abteilung (B) ist in 2 grofsen Hallen und 
einer Reihe Sondergebäuden untergebracht und weist etwa 


Band 47. Nr. 27. 
4. Juni 1908. 


Patentbericht. 987 


1050 Nummern auf. Wie eingangs erwähnt, sind bedeutende 
Nenerungen nicht vorhanden und waren auch nicht wohl zu 
erwarten. Gröfsere Vorführungen bietet die Gasmotorenindu- 
strie. So hat die Gasmotorenfabrik Deutz einen 50pferdigen 
Motor im Betrieb, der zuvor schon erwähnt worden ist, und 
weiter einen 16pferdigen Motor und einen Anlafskompressor. 
M. Hille G. m. b. H., Dresden, führt eine Sauggasmotorenanlage 
vor und Gebr. Körting A.-G. haben in einem eigenen grolsen 
Pavillon eine Sauggasanlage für Anthrazit und Braunkoblen, 
eine im Betrieb befindliche 100pferdige Gasdynamo, Pumpen, 
Heizanlagen, Streudüsen usw. ausgestellt. Die Maschinen- 
fabrik Augsburg führt einen tadellos laufenden 12pferdigen 
Diesel-Motor vor, und das Schwesterwerk, die Maschinenbau- 
gesellschaft Nürnberg, hat einen 80pferdigen Gasmotor mit 
Sauggasanlage im Betrieb. Der Diesel-Motor darf heute, 
nach langjährigen Mühen, insbesondere vonseiten der Ma- 
schinenfabrik Augsburg, als durchaus verläfsliche Betriebs- 
maschine angesehen werden, was auch die starke Beschäfti- 
gung der genannten Firma auf diesem Gebiete, namentlich 
auch für Lieferungen nach Deutschland, erweist. Erwiähnt 
werden mögen weiter noch die Pläne und Modelle maschi- 
neller Einrichtungen von der Berliner A.-G. für Eisengiefserei 
und Maschinenfabrikation, von A. Borsig in Tegel, der Kölner 
Maschinenbau-A.-G., der Königin Marienhütte A.-G., der Ma- 
schinenfabrik Efslingen, der Maschinenfabrik Germania in 
Chemnitz und der Maschinenfabrik Kappel. 

Für das Sanitätswesen von Bedeutung sind die Ausstel- 
lungen von gesundheitstechnischen Apparaten, Kocheinrich- 
tungen usw. seitens der Firmen Rietschel & Henneberg, Berlin, 


A.-G. vorm. Oskar Schimmel & Co., Chemnitz, Gebr. Schmidt, 
Weimar, und der Hildesheimer Sparherdfabrik A. Senking. 
Weiter sei noch auf Dr. Th. Horns Ausstellung von Tacho- 
metern und Tachographen aufmerksam gemacht. 


In Halle IX ist eine Sonderausstellung von rauch- und 
rufsverhütenden Feuerungsanlagen untergebracht, in welcher 
uns wesentliche Neuerungen nicht entgegentreten. Zeitweise 
im Betrieb ist eine Anlage von C. Wegener, Berlin, bei welcher 
stückförmiger Brennstoff einem kreisringförmigen Rost in der 
Mitte von unten her durch eine hydraulische Einrichtung zu- 
geführt wird. Einen Hinweis verdienen die von der Sächsi- 
schen Maschinenfabrik vorgeführten wassergekühlten Roste 
sowie der schmiedeiserne Wasserrohrrost von I. A. Topf. 


Der vorstehende Bericht bezweckt, einen Ueberblick über 
die Ausstellung zu geben und auf ihre grofse Bedeutung 
hinzuweisen. Ein Bericht über einzelne technisch bedeutungs- 
volle Ausstellungsgegenstände sei gegebenenfalls für später 
aufgespart. 


Die diesjährige Jahresversammlung der internationalen 
Vereinigung für gewerblichen Rechtsschutz wird in den 
Tagen vom 17. bis zum 19. September in Amsterdam abge- 
halten werden. Auf der Tagesordnung stehen Vorträge über 
die Wirkung der Patentgesetze auf die Entwicklung der In- 
dustrie in den verschiedenen Ländern, über die Auslegung 
der Satzungen der Internationalen Union zum Schutze des ge- 
werblichen Eigentums sowie über den Schutz der Werke der 
angewandten Kunst. 


Patentbericht. 


Kl. 13. Ir. 140688. Dampfkessel- 
Speiseregler. T. Reuter & Schumann, 
Kiel. Um einerseits sicheren Abschlufs, 
anderseits eine nicut zu sehr erschwerte 
Eröffnung des von einem Schwimmer ge- 
steuerten Spelseventiles zu erzielen, ist 
das Ventil a auf einer Seite als Kolben ò 
ausgebildet, der durch die Bohrungen k,n 
unter Dampfdruck steht und das Ventil a 
entsprechend den betreffenden Flächen 
entlastet. 


Kl. 35. Ir. 139931. Laufkatse. Eisenwerk (vorm. Nagel & 
Kaemp) A.-G., Hamburg- Uhlenhorst. Wabrend die lose Rolle r 
mit der Last gchoben wird, ist die 
Laufkatze bei r, mit der Fahrbahn 
verriegelt, und der auf die Leitrol- 
le rı wirkende Scilzug wird durch 
Bängeveisen s und die Kniehebel- 
verbindung ss, ii auf die Fest- 
punkte p, pi der Laufkatze über- 
tragen, bis der Bügel c mittels 
Gabel A den Kniehebel Ri ei so- 
weit durchdrückt, dafs der Druck 
von i auf das Gelenk g das Zu- 
rückgehen von c aus A verhindert, 
wodurch die Last stofsfrei mit der 
Laufkatze verbunden ist. Beim 
Weiterwinden drückt der Zapfen a 
den federbelasteten Hebel f nach 
unten, der Riegel ry fällt herab, 
und wenn dann zi auf a, trifft, wird die Laufkatze auf der Fahrbahn 
weiter befördert. Bei der umgekehrten Förderung 
einer Last trifft die Laufkatze an den Anschlag b, 
und wenn das Seil soweit nachgelassen wird, dafs die 
Last gröſstenteils an der Gabel A hängt, werden 
alle Teile stofsfrei in die gezeichnete Lage zurück- 
gebracht. Das Patent erstreckt sich noch auf 3 Ab- 
änderungen. 


Kl.17. Wr. 141186. Kondensator für Kältemaschi- 
nen. Hallesche Maschinenfabrik und Eisen- 
giefserei, Halle a/S. Um bei zylindrischen Kon- 
densatoren gleiche Leistungsfähigkeit der nebengeord- 
neten Rohrschlangen zu erzielen und den Raum gut 
auszunutzen, erhalten die schraubenartigen Windun- 
gen einen solchen Grundrifs, dafs jede einen Ringaus- 
schnitt einnimmt. 


KI. 14. Ir. 140514 und Zusatz Nr 140515 Rege. vorrichtung fdr 
Zentralkondensationen. Westfälische Maschinenbau-Industrie 
G. Moll & Cie, Neubrckum 
{/W. Wenn die Kondensator- 
spannung unter der belasteten 
biegsamen Platte a, Fig. 1, 
steigt. öffnet der Schieber b die 
Frischdampflei:ung c, ei zum 
Zylinder d, Fig. 2. Durch den 
Kolben f wird dann die Be- 
lastuog der Reglerhülse à 80 
vergröfsert, dafs die Pumpma- 
schine schneller läuft und den 
richtigen Unterdruck im Kon- 
densator wieder herstellt. Der atmosphiirl- 
sche Gegendruck auf f wird durch eine Fe- 
der ¢ unterstützt und geregelt. 


El. 13. Ir. 140501. Schiffskessel. J. 
Meifort, Hamburg. Zur möglichst starken 
Ueberhitzung des Dampfes ist der Ueber- 
hitzer in einen nach hin en durch eine Eiu- 
satztür c ahgeschlo«senen Ausbau d der Rück- 
wand der Verhrennungskammer b eingebaut. 
Er besteht aus vielen nebeneinander ange- 
ordneten Schlangenröhren f, von denen jede 
für sich durch besondere Ventile wihrend 
des Betriebes ausgeschaltet werden kann. 


Kl. 47. Ir. 140972. Rohr in Rohrleitun z. R. Henneberg, 
Berlin. Ein zur Fortleitung von 
Wasser, Dampf usw. (für Heiz- und 
Kraftzwecke) bestimmtes, in einem 
(unterirdischen) Schutzrohre s längs- 
verschiebliches Rohr r kann nach 
Lösung der Verbindungen zur Be- 
sichtiguog, Prüfung oder Ausbesserung in eine während des Betriebes 
leerstehende Verlängerung 21 von s geschoben 
werden. 


Kl. 47. Ir. 140607. Treibriemen. G. Ebell, 
Neu-Ruppin. Um den Riemen sowohl schmieg- 
sam als gegen Dehnung widerstandsfühig zu 
machen, wechseln in der Kette Fäden c aus 
Pfianzenfasern mit Fiiden 6 aus Tierfasern regel- 
mäfsig ab und werden durch den Eiotrag so 
gebunden, dafs beide Arten von Fäden auf beiden 
Seiten regelmäfsig nebeneinander an die Ober- 
fläche treten. 
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Kl. 14. Ir. 1405182. Schiebersteuerung für Zwillingspumpen. H. 
Scharbau, Magdeburg. Die von den Kolbenstangen bewegten drei- 
armigen Hebel A und h; sind völlig gleich ausgeführt, der Kolben jedes 
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Zylinders bewegt also den Verteilungsschieber des andern Zylinders 
gleichläufig, den eigenen Abschlufsschieber gegenliutig zu seiner eige- 
nen Bewegung. Damit aber die Rechts- und Linkshithe sachyemifs 

aufeinander ſolgen, ist der eine 
D Grandschieber gı 
cher Muldenschieber, der andere 
g, als E-Schieber (mit 2 Mulden) 
ausgeführt. 


El. 24. Wr. 140224. Selbst- 
tätige Brennstoffzufünrung. W. 
Riedel, Polaun. An einen ge- 
krümmten, gegen den Rost d an- 
steigenden Stutzen c schliefst ein 
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= d I Fülltrichter a an, der von einem 
ne Exzenter in Schwingungen (um 
aoe die Achse b) versetzt wird. Durch 
i ,. die Bewegung des Fülltrichters 
GE wird der frische Brennstoff unter 
GIL die brennende Brennstoffschicht 
vorgeschoben. 
Kl. 13. Ir. 189897. Regelung der gleichzeitigen Zufuhr von 


Speisewasser und flüssigem Brennstoff fir Dampfkessel. L. Serpollet, 
Paris. Wasser und flüssiger Brennstoff werden dem Dampfkessel und 
dem Brenner durch zwei Speisepumpen zugelührt, welche in bekannter 
Welse gemeinsam von einer Hülfsdampfmaschine angetrieben werden. 
Die Dampfzufuhr zu dieser Hülfsdampfmaschine wird sowohl durch den 
Druck des Kesseldampfes, als auch durch den Druck des flüssigen 
Brennstoffes im Brenner geregelt. 


Kl. 30. Ir. 140630. Abschlufsventil 
für Wasserstandsanseiger. Hallesche 
Armaturen- und Maschinenfabrik 
A. Werneburg & Co., Hallea/S. Der 
Ventilkörper ist ein auf der drehbaren 
Spindel a exzentrisch angeordneter Bund b, 
der vermöge seiner Exzentrizität fest gegen 
den Sitzo geprefst wird. Um ein gerad- 
liniges Durchstofsen der Durchflufsöffnung 
zu ermöglichen, ist der Bund senkrecht zu 
der gezeichneten Schliefslage durchbohrt (r). 


als gewöhnli- ' 


Kl. 47. Ir. 140980. Kolbenschieber. The Schmidt Steam 
Power Parent Co. Ltd., London. Um das Festklemmen und 
»Fressen« des Kolbenschiebers a auch bei genauem Einpassen zu ver- 
meiden, ist das Gehäuse b nach 
der Abdampfseite hin mit einem 
oder mehreren Hohlräumen bi, bz 
versehen, die durch Kanäle s mit 
dem Frischdampfrauwe in Verbin- 
dung stehen. Auch kann a durch 
Schutzhülsen fı (Fıg. rechts) vor 
der unmittelbaren Berührung mit 
dem Frischdampfe bewahrt oder sein Hohlraum f durch Kanäle mit dem 
Abdampfraume verbunden werden. 


Kl. 47. Ir. 141183 (Zusatz zu Nr. 132758, Z. 1902 8. 1604). 
Rückschlagventil. P. Hoffmann & Co., 
Eiserfeld i/W. Die belastende Schrau- 
benfeder zcy ist so gewickelt, dafs sie 
den gebuckelten Ventilteller bi sowohl . 
in der Achsenrichtung führt, als auch an 
zu grofser seitlicher Verachiebun: hin- 
dert. Bei grofsen Ventilen wird zu dem- 
selben Zwecke eine Blattfeder fe benutzt; 
an die Stelle des beweglichen Führungsstückes tritt ein fester Anschlag d. 


Kl. 69a. Nr. 187708. Riedler-Exprefs- 
Pumpen - Gesell- 
schaft m. b. H., 
Berlin. Das Druck- 
ventild und das Saug- 
ventil e sind an den 
gegenüberliegenden 
Enden eines heraus- 
nehmbaren oder mit 
dem Pumpenkörper 
vergos enen Einbaues 
f angeordnet und 
durch Oeffnen des hinteren und vorderen Pumpendeckels leicht zugäng- 
lich. Beide Ventile werden unmittelbar vom Tauchkolben a durch An- 
schläge A und k gesteuert. 


K1.46. Nr. 139418. Brennstoffpumpe und -vergaser. 
berger, Baden bei Wien. 
trifft beim inneren Hubwech:el 
mit seinem Ansatze ai auf den 
in den Brennraum a hinein- 
ragenden Kolben x der Brenn- 
stoffpumpe und drückt den vor- 
her durch die Feder in den 
Raum ò gesaugten Brennstoff 
in die Längsbohrung von k, 
wo er vergast, bevor er durch 
die seitlichen Ausstrémdffnun- 
gen aus k nach a gelangt. Durch 
die stellbare Hubbegrenzung nm wird die Brenstoffmenge geregelt. 


Saug- uni Druckpumpe. 


L. Ram- 
Der Arbeitskolben der Zweitaktmaschine 


Angelegenheiten 


Von den Mitteilungen’ über Forschungsarbeiten, welche 
der Verein deutscher Ingenieure herausgibt, ist das neunte 
Heft erschienen; es enthält: 


Lasche: Die Reibungsverhältnisse in Lagern mit hoher 
Umfangsgeschwindigkeit. 

Dittenberger: Ueber die Ausdehnung von Eisen, Kupfer, 
Aluminium, Messing und Bronze in hoher Tem- 
peratur. 

Bach: Die Elastizitkts- und Festigkeitseigenschaften der 
Eisensorten, für welche nach dem vorhergehenden 
Aufsatz die Ausdehnung durch die Wärme ermit- 
telt worden ist. : 

Bach: Zwei Versuche zur Klarstellung der Verschwächung 
zylindrischer Gefäfse durch den Mannlochausschnitt. 


Der Preis jedes Heftes im Buchhandel ist 1 M. Bestel- 
lungen, denen der Betrag beizufügen ist, sind an die Ver- 
lagsbuchhandlung von Julius Springer, Berlin N., Monbi- 
jouplatz 3, zu richten. 


Lehrer, Studierende und Schüler der technischen Hoch- 
und Mittelschulen können jedes Heft für 50 Pfg beziehen, 
wenn die Bestellung und die Zahlung an die Geschäftstelle 
des Vereines deutscher Ingenieure Berlin N.W., Charlotten- 
stralse 43, gerichtet werden. 


t 


des Vereines. 


Lieferung gegen Rechnung, Nachnahme usw. findet nicht 
statt. Vorausbestellungen auf längere Zeit können in der 
Weise geschehen, dafs ein Betrag für mehrere Hefte einge- 
sandt wird, bis zu dessen Erschöpfung die Hefte in der 
Reihenfolge ihres Erscheinens geliefert werden. 


Vorstandsrat. 
Nachträge zu S. 183. 
Ostpreufsischer Bezirksverein. 


Aufser dem bereits gewählten Stellvertreter des Abgeordneten sind 
sämtliche Vorstandsmitglieder des Bezirksvereines zu Stellvertretern 
gewählt. 


Vorstände der Bezirksvereine. 


Braunschweiger Bezirksverein. 
Anstelle des Hrn. Apitz ist Hr. W. Brennecke zum Schriftführer 
gewählt. 
Schleswig-Holsteinischer Bezirksverein. 
Anstelle des Hrn. Schaumann ist Hr. E. Clausen zum zweiten 
Schriftführer gewählt. 
Thüringer Bezirksverein. 


Anstelle des Hrn. Dr. Mohs ist Hr. C. Loeser zum Schriftführer 
gewählt. 


Belbetveriag des Vereines. — Kommissionsverlag und Expedition: Julius Springer in Berlin N. — Buchdruckerei A. W. Schade, Berlin N 
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Neuere Leistungen der München-Augsburger Maschinenindustrie». 
Von M. Schröter. 


Im folgenden sollen einige bemerkenswerte neuere | Die Bestrebungen und Erfolge der Firma J. A. Maffei 
Leistungen der hauptsächlichen Maschinenfabriken im Gebiete sind in neuerer Zeit hauptsächlich auf dem Gebiete der Ver- 
des baverischen Bezirksvereines nach ihrer technischen und | besserung der Lokomotivkonstruktion inbezug auf Gewicht 
allgemeinen Bedeutung gewiirdigt werden; der zur Verfiigung und wirtschaftliche Leistung zu suchen, zu welchem Lehuf 
stehende Raum nötigt dabei freilich zu äufserster Knappheit die Firma der Einführung der Verbundbauart an Zwei- und 
der Darstellung und Beschrinkung auf das Wesentlichste und | Vierzvlindermaschinen besondere Aufmerksamkeit gewidmet 
weniger allgemein Bekannte. hat. In Deutschland wurde von ihr zuerst die fiir schwierige 

Gebirgstrecken und scharfe Kurven sehr geeignete 

Sig. 1. Diagramme der Tangentialkrifte. Duplex-Verbundlokomotive, Bauart Mallet, gebaut, und 

zwar sowohl normal- als schmalspurig; erstere mit 

Innenrahmen für die Gotthard-Bahn (6 gekuppelte 

Achsen), für die Schweizerische Zentralbahn, für 

bayerische, bulgarische und anatolische Bahnen; letz- 

tere für die Gebirgstrecke Landquart-Davos und für 

die bosnischen Bahnen mit Rahmen aufserhalb der 
Räder. 

Eine weitere Ausbildung haben diese kurvenbe- 
weglichen Lokomotiven für die Verwendung auf lan- 
gen Strecken mit bedeutenden Steigungen und für 
gröfsere Geschwindigkeiten dadurch erfahren, dafs 
bei der 4-achsigen Maschine in dem beweglichen Vor- 
dergestell noch eine weitere Laufachse untergebracht 
und damit die Vergröfserung des Kessels ermöglicht 
worden ist. 

Aufser in dieser Sonderbauart der Duplexlokomo- 
tiven ist die Vierzvlinder-Verbundanordnung auch in 
vielen Konstruk- 
tionen mit festen 
Rahmen bei 2 oder 
3 gekuppelten 
Achsen, mit oder 
ohne Laufachsen 
und Drehgestellen, 
nicht nur mit gro- 
[sem wirtschaft- 
lichem Vorteil ge- 
genüber den Zwil- 
lingslokomotiven 
angewendet wor- 
den, sondern auch 
mit bedeutenden 
Vorzügen inbezug 
auf gleichmälsige 


Zwillingsmaschine. Tandemmaschine. Vierzylinder- Verbundmaschine. Drehkraft am Rad- 

In Miinchen ist es in erster Linie der Lokomotivbau, umfang, auf wesentlich verminderte Höchstdrücke und auf 
welcher in den Erzeugnissen der Firmen J. A. Maffei und Gewichtausgleich der Gestänge, womit eine bedeutende Ver- 
Kraufs & Co. A.-G. nach verschiedenen Richtungen zu minderung des Zuckens und Schlingerns und der daraus ent- 
hoher Vollendung gelangt ist. springenden Beanspruchung der Achslager und Spurkränze 


5 Hand in Hand geht. 


1) Veranlassung zu diesem Aufsatze hat die 44 ste Hauptversammlung , : : , ar 
des Vereines deutscher Ingenieure in München und Aursburg geboten, Bei gegebenem Raddruck kann nämlich die Zwillingslo- 
komotive (mit gesättigtem oder überhitztem Dampf) nur mit 


und er ist in der bei dieser Gelegenheit herausgegebenen Festnummer 
der Zeitschrift veröffentlicht. einer geringeren mittleren Zugkraft ausgerüstet werden, da 
136 
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sie wegen der stark schwankenden Tangentialdrücke schon 
bei einer weit geringeren mittleren Zugkraft, als der Adhäsion 
entspricht, zu schleudern beginnt; bei 4 Zylindern in Tandem- 
oder Verbundanordnung ist das nicht in dem Mafse der Fall, 
wie die Diagramme Fig. 1 zeigen. 

Die auf den Radumfang bezogenen Tangentialkräfte sind 
hier für Lokomotiven mit 2 gekuppelten Achsen von 16t Höchst- 
belastung radial aufgetragen, und zwar für 32 t Gesamtad- 
häsionslast, wovon höchstens etwa / = 5300 kg unter günsti- 
gen Verhältnissen ausnutzbar sind. Fig. 1a und b beziehen 
sich auf Zwillings- und Tandemlokomotiven mit 3600 kg mitt- 
lerer Zugkraft, c und d auf dieselben Maschinen mit rd. 
4700 kg mittlerer Zugkraft bei 80 km/st Geschwindigkeit, e 
auf die badische Vierzvlinder-Verbundlokomotive bei derselben 
mittleren Zugkraft von rd. 4700 kg und 100 km/st Geschwin- 
digkeit. Die gleichmäfsigere Umdrehungskraft der Tandem- 
und noch mehr der vierkurbligen Vierzylinder-Verbundma- 
schine ist ohne weiteres ersichtlich. Die Zwillingsmaschine 
zeigt schon bei der geringen Zugkraft von 3600 kg eine kleine 
Ueberschreitung des Adhäsionskreises, für 4700 kg mittlere 
Zugkraft eine dreimalige Ueberschreitung desselben, und 
zwar so beträchtlich, dafs auch unter normalen Witterungs- 
verhältnissen die Räder schleifen wirden, während die Tan- 
demmaschine in letzterem Falle noch ziemlich ausreicht. Die 
Vierzylinder-Verbundmaschine dagegen läfst noch eine gröfsere 
motorische Leistung bei fast ganz gleichmäfsig drehender und 
ziehender Bewegung zu. 


Fig. 9 und 3. Geschweifster Barrenrahmen von J. A. Maffei. 


Für die gleichen Fälle ergeben sich auch sehr ungünstige 
Höchstdrücke im Triebwerk beim Zwilling, wo sie bis auf 
30 t steigen, während sie bei der Tandemmaschine höch- 
stens 19t und bei der Verbundmaschine nicht mehr als 12,5 t 
betragen. 

Infolge dieser Vorzüge der Vierzylinder-Anordnung, ins- 
besondere bei 4 getrennten Triebwerken, welche am einfach- 
sten auf eine Achse wirken, ist hiernach die in Z. 1903 S. 118 
u. f. eingehend beschriebene und dort als die »zurzeit lei- 
stungsfähigste Schnellzuglokomotive der Welt« bezeichnete 
/s -gekuppelte Maschine für die badische Staatsbahn mit der 
Höchstgeschwindigkeit von 120 km/st konstruiert worden. 

Nach derseiben Anordnung sind für die bayerischen 
Staatsbahnen 13 Stück 7/;-gekuppelte und 10 Stück -ge- 
kuppelte Schnellzuglokomotiven, erstere für schwere, öfter an- 
haltende Züge mit 300 t Zuggewicht und 100 km/st Geschwin- 
digkeit, letztere für leichtere durchgehende Luxuszüge mit 
höchstens 250 t Gewicht und 110 km/st Grundgeschwindigkeit 
im Bau, bei welchen der geschweifste Barrenrahmen nach Fig. 2 
und 3 zur Anwendung kommt. Die Uebersichtlichkeit und Zu- 
gänglichkeit der inneren Triebwerkteile bei fast gleichem 
Gesamtgewicht wie bei den bisherigen zusammengenieteten 
Blechrahmen ist ein wesentlicher Vorzug des Barrenrahmens; 
besonders aber war für die Einführung dieses steifen und 
festen Rahmens sein Vorteil inbezug auf vollkommen fabrik- 
mälsige Herstellung aller Lokomotivteile ausschlaggebend; die 
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Blechrahmen können nicht völlig gleich hergestellt werden, 
sodafs die daran zu befestigenden oder davon abhängigen 
Teile immer eine kleine Nachbearbeitung beim Einbau er- 
fordern. 

Ferner bietet der Barrenrahmen bei den jetzt verlangten 
grolsen Geschwindigkeiten den Vorzug geringerer Unterhal- 
tungskosten, da sich die bisher bei den Blechrahmen nötigen 
zahlreichen Versteifungen mit ihren Nietverbindungen im Be- 
trieb stets lockern und zu Nacharbeiten Anlafs geben. Aufser- 
dem ermöglicht der Barrenrahmen durch seinen grofsen Quer- 
schnitt eine dufserst zuverlässige Befestigung der übrigen Kon- 
struktionsteile. Wie Fig. 3 erkennen lifst, wird die Haupt- 
rahmenverbindung durch die zusammengegossenen Hoch- 
druckzylinder hergestellt, deren oberer Teil zugleich einen 
festen Sattel zur Aufnahme der Rauchkammer bildet, wäh- 
rend die Feuerbüchse auf dem hinteren Rahmenteil in der 
Längsrichtung beweglich gelagert und gegen seitliche Bewe- 
gungen durch Ansätze gesichert ist, die in die beiden aus 
Stahlgufs bestehenden Verbindungsstiicke eingreifen. Wei- 
tere Querverbindungen bilden an den Enden der vor- 
dere Pufferbalken und der hintere, zwischen den Rahmen- 
teilen eingebaute Kuppelkasten; ferner in der Mitte die 
Kesselstütze mit einem Stahlgufs-Gufsstück, das seitlich über 
den Rahmen greift, ein Blechquerstück bei den Gleitbahn- 
trägern und einige untere kleine Querverbindungen bei den 
Achslagern. 

Im übrigen erhalten die neuen bayerischen Lokomotiven 
Kolbenschiebersteuerung, und zwar — da die Kurbeln unter 
180° stehen — für jede Maschinenseite einen gemeinsamen 
Steuerungsantrieb mit nur einer Kulisse für innen und aufsen, 
was eine wesentliche Vereinfachung bedentet. 


Der Raum gestattet nicht, hier auf verschiedene bemer- 
kenswerte Einzelheiten, welche der Bau ortfester Dampf- 
maschinen der Firma aufweist, einzugehen. 


Einen besonders gepflegten Zweig der zweiten grofsen Lo- 
komotiyfabrik im Gebiete des bayerischen Bezirksvereines: 
der Lokomotivfabrik Kraufs & Co. A.-G. in München, bil- 
den die in deren Werk Südbahnhof München ausgeführten 
Lokomotiven für Bauunternehmungen, Industriebahnen, Forst- 
betriebs-, Klein- und Strafsenbahnen. Diese Konstruktionen 
der Kraufsschen Fabrik sind weit über die Grenzen des Deut- 
schen Reiches hinaus vorbildlich geworden; eine der letzten 
derartigen Lokomotiven, für Südamerika bestimmt, zeigt Fig. 4. 

Schon vor vielen Jahren hatte Georg Kraufs die 
kommende Bedeutung des Kleinbahnwesens mit Dampfbetrieb 
vorausgesehen, und es war sein nächstes Bestreben, dessen 
Entwicklung durch Schaffung einer hierfür besonders ge- 
eigneten, möglichst einfachen, auch mangelhaften Gleisen sich 
anpassenden und unter erschwerenden Umständen betrieb- 
sicheren Lokomotive zu fördern. Aus diesen Forderungen 
entstand die Kraufssche Lokomotivbauart, insbesondere der 
die sichere Grundlage des Fahrzeuges bildende kasten- 
förmige Bau des Lokomotivrahmens, der zur Vereinfachung 
und möglichsten Raumausnutzung gleichzeitig als Speise- 
wasserbehälter dient. Einen solchen Kastenrahmen während 
der Montage und vor Aufnietung der Deckelbleche veran- 
schaulicht Fig. 5. Dieser Rahmenbau eignet sich bei ver- 
hältnismäfsig geringem Eigengewicht für fast alle vorkom- 
menden Spurweiten und Lokomotivgréfsen und ist bei der 
überwiegenden Mehrzahl der aus dem Werk hervorgegange- 
nen Tenderlokomotiven zur Anwendung gekommen; Ausnah- 
men werden blofs gemacht bei im Verhältnis zur Gröfse der 
Maschine sehr enger Spur, wo aufserhalb der Räder liegende 
Hauptrahmenbleche geboten erscheinen. 

Neben der Verbesserung der Rahmenkonstruktion ging 
das Bestreben dahin, angesichts des bestehenden Mangels 
an Einheitlichkeit der Spurweite den ganzen Zusammenbau 
der Lokomotive im erreichbaren Grade von der Spurweite 
unabhängig zu machen, sodafs nicht nur die Einzelteile der 
Radsätze und des Triebwerkes, sondern auch Kessel für die 
gangbarsten Sorten auf Lager gehalten werden konnten und 
hierdurch unter Umständen sehr kurze Lieferfristen, in man- 
chen Fällen 3 Wochen und darunter, ermöglicht wurden. 
Im Zusammenhange damit ergab sich eine weiter als bislang 
durchgeführte Trennung des Kessels vom Rahmen, indem jener 
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lediglich seinem vigentlichen Zweck, der Dampferzeugung, 
dient und auf diesen, der ein in sich steifes selbständiges 
Fahrzeug bildet, blofs aufgestellt wird. Bei der Federaufhän- 
gung wurde zwecks Anschmiegung an Gleisunebenheiten und 
Sicherung einer gleichbleibenden Lastverteilang unter Wah- 
rung möglichster Einfachheit stets der Grundsatz durchgeführt, 
den abgefederten Ban in 3 Punkten zu unterstützen. Beim 
Triebwerk richtete Kraufs sein Hauptaugenmerk auf Verein- 
fachung, leichte Zugänglichkeit und Auswechselbarkeit aller 
Teile sowie namentlich auf Vermeidung von solchen Formen, 
Idie erfahrungsgemäfs 
leicht zu Brüchen füh- 
ren, wie unvermittelte 
"EQuerschnittänderun- 

een, einspringende Ek- 
ken usw. Ein grofser 
Teil der Lokomotivbau- 
anstalten des europäi- 
schen Festlandes hat die 
Bauart der Kraufsschen 
Kleinbahnlokomotive bis 
in ihre Einzelheiten hin- 
ein angenommen, wo- 
durch der vollgültige 
Beweis ihrer Zweck- 
mäfsigkeit erbracht ist. 

Einmal im Besitz 
einer geeigneten Loko- 
motivkonstruktion ging 
Kraufs mit grofserKühn- 
heit daran, durch den 
praktischen Versuch zu 
zeigen, was mit diesen 
kleinen Lokomotiven ge- 
leistet werden kann, 
namentlich auf Steigun- 
gen, an deren Ueberwin- 
dung mittels reiner Rei- 
bungsbahnen sich vorher 
niemand gewagt hatte. 
Es seien nur folgende 
Beispiele genannt: die 
Gewerbeausstellung im 
Münchener Glaspalast 
1868, während deren 
eine der ersten Kranls- 
schen Schmalspurloko- 
motiven auf mit 1:10 
ansteigendem Gleis das 
Dach des Gebäudes er- 
klomm; die Uetli-Berg- 
bahn bei Zürich mit einer 
gröfsten Steigung von 
1:14, 1874 eröffnet und 
seitdem in ungestörtem 
Betriebe, ein Bau, der 
besondere Erwähnung 
verdient, weil Kraufs hier 
die volle Verantwortlich- 
keit fiir den Fall eines 
technischen Mifserfolges 
persönlich auf sich 
nahm; die Steinbruch- 
hahn von Blauberg in 
der Oberpfalz mit län- 
gerer Endsteigung von 1:12, eröffnet 1878. 

Mitte der 70er Jahre, nachdem seine Bestrebungen _die 
Einführung des Dampfbetriebes auf zahlreichen Hülfsbahnen 
von Baunnternehmungen, industriellen Werken usw. zur Folge 
gehabt hatten, ging Kraufs, um die Entwicklung des eigent- 
lichen Kleinbahnwesens für öffentlichen Verkehr zu be- 
schleunigen, an den Bau und Betrieb eigener, teils schmal- 
spuriger, teils normalspuriger Bahnlinien. Der leitende Ge- 
danke war dabei, durch Vermeidung von jeglichem Luxus 
und durch Beschränkung auf das nach praktischem Bedürf- 
nis Notwendigste die Anlage- und Betriebskosten derart her- 
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Sig. 4. 


Kleinbahnlokomotive der Lokomotivfabrik Kraufs & Co. A.-G. 


Kastenférmigo: Lokomotivrahmen de: Lokomotivfabrik Kraufs & Co. A.-G. 
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abzumindern, dafs man auch in Fällen, die nach den herr- 
schenden Anschauungen verzweifelt schienen, günstigen Er- 
trag mit Sicherheit voraussehen konnte. Die heute in solchen 
Fällen allgemein als selbstverständlich hingenommenen, damals 
jedoch vielfach auf nicht geringen Widerspruch stofsenden 
Mittel zu diesem Zweck waren hauptsächlich folgende: 
Benutzung vorhandener Strafsenkörper, ohne sich durch 
deren Steigungs- und Krümmungsverhältnisse abschrecken zu 
lassen; Wegfall der Bahnbewachung; Vereinfachung des 
Oberbaues sowie der Stationsanlagen, auch gänzlicher Weg- 
fall der letzteren; ge- 
schickte Ausnutzung der 
auf das sparsamste be- 
messenen Arbeitskräfte 
unter möglichster Besei- 
tigung der Arbeitstei- 
lung; zweckentspre- 
chende Umladevorrich- 
tungen, mithülfe deren 
der Beweis geführt wur- 
de, dafs die Umlade- 
kosten, einer der Haupt- 
einwände gegen die Ein- 
führung schmalspuriger 
Bahnen, ein ausschlag- 
gebendes Hindernis für 
den guten Ertrag solcher 
Linien nicht bilden. 
Durch strenge Durch- 
führung dieser Grund- 
sätze hat Kraufs man- 
cher von der Natur we- 
niger begünstigten Ge- 
gend zu einer Bahnlinie 
verholfen, die sie sonst 
wohl nicht bekommen 
hätte. Ein besonders 
lehrreiches Beispiel die- 
ser Art ist die mit Im 
. Spurweite im Jahre 
1878') gebaute Felda- 
Bahn. Eine Reihe in- 
dustrieller Unterneh- 
mungen ist durch diese 
Bahn geschaffen und da- 
durch dem ganzen Eise- 
nacher Oberlande wirt- 
schaftlich derart aufge- 
holfen worden, dafs heu- 
te, nachdem die Schmal- 
spur in vollem Mafse 
ihre Schuldigkeit getan, 
die Gegend mit einer 
Hauptbahn beschenkt 
werden soll. | 
Im Anfang, wo die 
Ansprüche an Zugkraft 
allein malsgebend waren 
und die an Geschwin- 
digkeit dagegen zurück- 
traten, wurden dieKlein- 
bahnlokomotiven stets 
für volle Ausnutzung 
der Adhäsion mit 2 oder 
3 durchweg unter sich 
gekuppelten Achsen gebaut. Mit der weiteren Entwicklung 
sind auch die Ansprüche an Geschwindigkeit und damit an 
hohe Leistung der Kessel gestiegen; das führt heute bef oft 
schwachen Gleisen häufig zu verhältnismäfsig grofsen J. oko- 
motiven mit vier und mehr Achsen, von denen eine als 
Laufachse dient und kurvenbeweglich gemacht wird. Hier 
spielt auch bei Kleinbahnen das weiter unten zu behandelnde 
kombinierte Drehgestell eigener Bauart eine Rolle; daneben 
werden je nach Erfordernis Bissel-Gestelle oder Radlalach- 
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sen ausgeführt. In einzelnen Fällen, namentlich für die meist 
langen Linien in den der Kultur erst zu erschliefsenden Län- 
dern und bei Holzheizung, wird es auch erforderlich, einen 
Schlepptender anzuhängen. 

Für die deutsche Militärverwaltung ist eine grofse An- 
zahl von Schmalspurlokomotiven geliefert worden, die als 
Zwillinge mit den Führerständen aneinander gekuppelt und 
durch eine und dieselbe Mannschaft bedient werden. 

Das Werk Marsfeld-München der Lokomotivfabrik Kraufs 
& Co. A.-G. baut Vollbahnlokomotiven und Schmalspurmaschi- 
nen schwerer Gattung. Bei Tenderlokomotiven wird nach 
Möglichkeit an dem bewährten Kraufsschen Kastenrahmen fest- 
gehalten, während bei Lokomotiven mit Schlepptender fast 
alle gangbaren Bauarten ausgeführt worden sind. So ist neuer- 
dings für grofse Geschwindigkeiten die Anordnung mit innen 
liegenden Zylindern wieder aufgegriffen worden, z. B. bei den 
Schnellzuglokomotiven der Pfalz-Bahn 1898. Diese dürften 
aufserdem die ersten Vollbahnlokomotiven in Europa gewesen 
sein, bei denen eine von der Gleisbreite unabhängige, seit- 
lich über die Räder hinausragende und dabei doch tiefe, für 
langflammige Kohle geeignete Feuerbüchse zur Anwendung 
gekommen ist (Heizfläche 187,5 qm, Rostfläche 2,8 qm). 

Von besonderen Einzel- 
heiten, die von hier ausge- Fig. 6. 
gangen sind und ander- 
wärts vielfach Nachahmung 7 — = = 
gefunden haben, seien fol- | 
gende hervorgehoben: die 

sogenannte Blockkulisse 

mit vollem etwa quadra- 
tischem Querschnitt und 
umgreifendem, nachstellba- 
rem Stein, am häufigsten 
bei Allan-Steuerung ange- 
wendet (1872); die verän- 
derte Walschaert - Heusin- 
ger-Steuerung mit gerader 
Kulisse, 1883 (vergl. in 
Fig. 6 die an die vordere 
Achse angelehnten Teile); 
die behufs leichter Zugäng- 
lichkeit und Bearbeitung 
des Schieberspiegels schräg 
gestellten Deckelflansche 
des Schieberkastens, sowohl 
nach vorn abfallend (1873), 
Fig. 4 und 5, als nach der 
Seite abfallend (1880), wie 
in Fig. 6, bei letzterer An- 
ordnung den Vorteil gleichen Zylindermodelles für rechte 
und linke Seite gewährend. | 


Das kombinierte Drehgestell, unter der Bezeichnung 
»Kraufs-Helmholtz« bekannt, ist durch Fig. 6 veranschau- 
licht. Es wurde an Tenderlokomotiven für die Lokalbahn 
Reichenhall-Berchtesgaden mit Kurven von 180 m Halbmesser 
1888 zum erstenmal angewandt und ist aus dem Bestreben 
entstanden, bei einem zweiachsigen Drehgestell, das dem 
aus 2 Laufachsen gebildeten amerikanischen ähnelt und des- 
sen gute Eigenschaften nach Möglichkeit beibehält, doch die 
Adhäsion einer der beiden Achsen für die Zugkraft nutzbar 
zu machen. Dies wird folgendermafsen erreicht: Die eine 
Achse, als Kuppelachse ausgebildet und in gewöhnlicher Weise 
zwischen festen Achsgabeln des Hauptrahmens 
kann sich einschliefslich ihrer durch Querbleche miteinander 
verbundenen Achslager um ein gewisses Mafs, meist 25 bis 
30 mm nach jeder Seite, geradlinig verschieben. Um sich 
dieser Verschiebung anschmiegen zu können, haben die Kup- 
pelstangen an geeigneter Stelle ein Gelenk und arbeiten an 
der Achse selbst auf Kugelzapfen. Die andere Achse, eine 
Laufachse, bildet die Grundlinie eines Deichselgestelles etwa 
von der Form eines gleichschenkligen Dreiecks, das um einen 
zwischen den beiden Achsen liegenden, am Hauptrahmen 
befestigten Drehzapfen im wagerechten Sinne schwingen kann, 
während seine Spitze mit den erwähnten Querblechen der 
Kuppelachslager gelenkig derart zusammenhängt, dafs die 
Laufachse nur seitlich ausweichen und sich damit annä- 


gelagert, 
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hernd in radialer Richtung einstellen kann; wenn sich gleich- 
zeitig die Kuppelachse nach der andern Seite hin verschiebt. 
Der Drehzapfen braucht nicht genau in der Mitte zwischen 
den beiden Achsen zu liegen, wird vielmehr meist etwas 
gegen die Laufachse zu verschoben angeordnet. Da das Ge- 
stell, gleichwie das zweiachsige amerikanische, in geraden 
Gleisstrecken schon durch die Führung seiner Spurkränze 
in der mittleren Lage gehalten wird, bedarf es, im Gegen- 
satz zu den einachsigen Gestellen und verwandten An- 
ordnungen nach Bissel, Adams, Roy, Webb u. a., keiner 
Mittelstellvorrichtung mithülfe von Federn, Pendeln, ge- 
neigten Gleitflächen oder ähnlichen Notbehelfen zur Her- 
stellung eines leidlich ruhigen Ganges, kann vielmehr nach 
Tunlichkeit leicht beweglich gemacht werden und übt 
deshalb in starken Krümmungen eine weniger auseinander- 
pressende Wirkung auf das Gleis aus als jene. Aufserdem 
gibt es, namentlich in Anwendung auf ½- und ?/,-gekuppelte 
Lokomotiven, dem Fahrzeug eine weit bessere Führung im 
Gleis, als bei derartigen Maschinen mit 2 oder 3 festen 
Achsen und einer Bissel-Achse erreichbar ist. Die sogenannte 
geführte Länge, d. i. der Abstand der Punkte, durch welche 
die Lage der Längsachse des Fahrzeuges gegenüber dem 
Gleis bestimmt ist, wird 
nämlich wesentlich gröfser 
und infolgedessen auf Seite 
der Laufachse das in wage- 
rechtem Sinne als überhän- 
gend zu betrachtende Ende 
wesentlich kürzer, als bei 
letzterer Anordnung. 

Diese »geführte« Länge 
ist beim kombinierten Ge- 
stell von dessen Drehzapfen 
bis zur festen Endachse 
des andern Maschinenendes 
zu rechnen, während sie 
beim Bissel-Gestell mit dem 
Radstand der gekuppelten 
Achsen zusammenfällt. 

Die Vorteile der ver- 
besserten Führung treten 
natürlich umsomehr hervor, 
je gröfser die Fahrge- 
schwindigkeit ist. Neben 
zahlreichen Tender- und 
Güterzuglokomotiven (zur- 
zeit über 1000) ist denn 
auch eine Reihe von Schnell- 
zugmaschinen mit bestem 
Erfolg mit dem Gestell versehen worden, u. a. für die kgl. 
Bayerischen Staatsbahnen, die Pfalz-Bahnen, die ehemalige 
Hessische Ludwigs-Bahn sowie ganz neuerdings die /- ge- 
kuppelte Heifsdampflokomotive der kgl. Preufsischen Eisen- 
bahnverwaltung, wortiber Angaben in Z. 1903 S. 298 zu 
finden sind. Letztere Bauart erscheint durchaus berufen, 
unter Ersparung einer Achse die in letzter Zeit stark in Auf- 
nahme gekommene ?/,-gekuppelte Schnellzuglukomotive zu er- 
setzen. Nach $ 90 Abs. 2 der neuesten »Technischen Verein- 
barungen« des Vereines deutscher Eisenbahnverwaltungen ist 
das Gestell denn auch für alle Fahrgeschwindigkeiten zu- 
‚gelassen, während die einachsigen Gestelle nach Absatz 3 des 
gleichen Paragraphen auf 80 km/st beschränkt bleiben. Ue- 
berdies ist 1899 dem Gestell vom genannten Verein ein 
Preis zuerkannt worden. In die preufsischen Normalien ist 
es für zwei sehr gangbare Maschinensorten (?/,-gekuppelte 
Tender- und ?/-gekppelte Verbund-Güterzuglokomotive) seit 
einigen Jahren aufgenommen. 


Für Kleinbahn-Lokomotiven eignet sich das Gestell, je 
nach der Gröfse der Maschine, bis zu einem Krümmungshalb- 
messer von 50 bis 20 m herab. Dabei ist mehrfach, namentlich 
bei */s-gekuppelten Lokomotiven, mit Vorteil von der sich bieten- 
den Möglichkeit Gebrauch gemacht worden, eine feste (Kuppel- 
oder Trieb-)Achse zwischen den beiden Achsen des Drehge- 
stelles anzuordnen. Für noch kleinere Halbmesser: 20 bis 15 m 
oder noch weniger, kommen wegen der sich ergebenden allzu 
grofsen seitlichen Ausschläge Bissel-Gestelle zur Anwendung 
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Bei zwei symmetrisch angeordneten, zwangläufig mit 
einander verbundenen Drehgestellen ist es auch gelungen, 
die zweite, die Laufachse, mit zu kuppeln!). Derartig ausge- 
rüstete Lokomotiven hat das Werk Linz der Firma Kraufs 
ausgeführt. 

Als auf den gleichen, in Z. 1888 S. 330 und 353 nieder- 
gelegten Anschauungen beruhend wie das kombinierte Dreh- 
gestell, sei noch ein Vorschlag erwähnt, der von hier ausge- 
gangen und zuerst 1885 
vom Werk Marsfeld an 
einer für die Carrara-Stein- 
bruchbahn bestimmten Lo- 
komotive durchgeführt wor- 7 
den ist, nämlich der, bei i 
mehrachsigen durchweg 
gekuppelten Lokomotiven 
cinzelne Achsen, nament- 
lich die der führenden Vor- 
derachse zunächst folgende, 
jede für sich um so viel 
seitlich verschiebbar zu 
machen, dafs sie ihren sta- 
tischen Seitenschub in der 
Krümmung nicht mittels 
der Achslager auf den 
Rahmen, sondern mittels 
ihrer eigenen Spurkränze 
unmittelbar auf das Gleis 
übertragen. Hierdurch 
kann unter Umständen gro- 
fse Schonung der Radreifen 
und Schienen erzielt wer- 
den, da sich das Fahrzeug 

bei zweckentsprechender 
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Nasser Kohlensäure-Kompressor von L. A. Riedinger. 
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Wien aufgenommen worden und in erweiterter Form an 
einer grofsen Anzahl schwerer ‘/,-, ½- und °/,-gekuppelter 
Lokomotiven für österreichische Gebirgslinien mit über- 
raschend gutem Erfolge zur Durchführung gelangt. Er hat 
ebenfalls in $ 90 (Absatz 4) der oben genannten »Technischen 
Vereinbarungen« Berücksichtigung gefunden. 

1889 wurde die Verbundanordnung aufgenommen; die für 
die Güterzuglokomotiven der Bayerischen Staatsbahn bis heute 
beibehaltene, von Kraufs 
& Co. konstruierte Anfahr- 
vorrichtung war die erste 
derer, die ein mit dem 

Triebwerk verbundenes, 
dauernd in Bewegung be- 
findliches Organ (Schieber) 
zur Regelung der Ueber- 
strömungen und Unterbre- 
chungen benutzen. 


—— 


Auf den verschieden- 
sten Gebieten des Maschi- 
nenbaues, abgesehen vom 
Lokomotivbau, können die 
Maschinenfabrik Augs- 
burg und die Maschinen- 
fabrik A.-G. L. A. Rie- 
dinger, Augsburg, mit 
Recht den Anspruch er- 
heben, an erster Stelle ge- 
nannt zu werden. Der 
knapp zugemessene Raum 
gestattet jedoch nur, auf 
wenige Einzelheiten einzu- 
gehen, welche besondere 


Trockener Kohlensäure-Kompressor von L. A. Riedinger. 
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Anordnung nicht nur mit cinem, sondern mit 2 oder auch 
3 Spurkränzen am dufseren Schienenstrange entlang führt, 
sodafs der spezifische Seitendruck für den einzelnen Spur- 
kranz wesentlich herabgemindert wird. Solche verschiebbare 
Achsen waren zwar längst vorher bekannt, mangels richtiger 
Erkenntnis des eigentlichen Vorganges aber meist so ange- 
ordnet, dafs sie wenig oder garnichts verbessern konnten. 
Dieser Gedanke ist hauptsächlich durch Baurat Gölsdorf in 


) D. R. P. 115!828. 


Beachtung verdienen. 

Die heutige Bauart der Kohlensäure-Kompressions- 
Kältemaschine hat ihren Ursprung in Augsburg, wo die 
Maschinenfabrik L. A. Riedinger (jetzt L. A. Riedinger, Ma- 
schinen- und Bronzewaren-Fabrik A.-G.) an den Bau solcher 
Maschinen im Jahre 1886 zunächst aufgrund des Patentes 
von Franz Windhausen herantrat und ihre Einführung 
in die Praxis höchst erfolgreich iibernahm, obwohl sie dabei 
gegen die damals bereits vollständig ausgebildete Lindesche 
Ammoniak- und die Pictetsche Schwefligsäure-Maschine in 
Wettbewerb zu treten hatte. 


9,4 


Angesichts der bei der Kohlensäuremaschine inbetracht 
kommenden, in jener Zeit dem Maschinenbau noch unge- 
wohnten Gaspressungen glaubte Windhausen, eine zuverlässige 
Abdichtung des Kompressorkolbens und die Vermeidung von 
Gasverlusten durch die Stopfbüchse nur mit einem ent- 
sprechend ausgebildeten nassen Kompressor erreichen zu 
können, und dieser — wie sich später herausstellte, allerdings 
nicht stichhaltigen — Erwägung entsprang die Konstruktion 
D. R. P. Nr. 37 214, nach welcher auch die ersten Kompressoren 
als Balanziermaschinen mit zwei einfachwirkenden stehenden 
Zylindern, Fig. 7, ausgeführt worden sind. 

Die teure Bauart dieser Maschinen gab der ausführen- 
den Fabrik aber sehr bald Veranlassung, die Anwendung lie- 
gender doppeltwirkender, im übrigen aber unter Beibehaltung 
der noch als notwendig betrachteten Sperrfliissigkeit kon- 
struierter Kömpressoren zu versuchen. Es lag ja auch nahe, 
den U-förmigen Zylinder des einfachwirkenden Kompressors, 
in dessen einem Schenkel der einfachwirkende Kolben spielt, 
während das Ende des andern Schenkels die Ventile trägt, 
durch einen Zylinder mit zwei gegeneinander stolsenden 
L.-förmigen Schenkeln zu ersetzen, wobei der doppeltwirkende 
Kolben in den gemeinschaftlichen wagerechten Schenkeln 
läuft und beide aufrechtstehende Schenkel oben mit Ventilen 
versehen sind. In die Praxis gelangte jedoch eine solche 
Ausführung nicht, weil gewisse, durch das Uebertreten der 
Sperrflüssigkeit in die Druckleitung bei unachtsamer Bedie- 
nung hervorgerufene Unzuträglichkeiten es wünschenswert 
erscheinen liefsen, die Sperrfliissigkeit zwischen Kolben und 
Ventilen zu beseitigen. Dies führte versuchsweise zur Aus- 
führung eines einfach saugenden und doppelt drückenden 
Differentialkompressors, bei welchem nur noch der Raum zwi- 
schen Kolben und Stopfbüchse mit Sperrflüssiekeit erfüllt war. 
Die damit vorgenommenen Versuche ergaben aber alsbald 
auch die Entbehrlichkeit dieser Füllung bei Anwendung ge- 
eigneter Kolben und Stopfbüchsen sowie zweckentsprechender 
Ausführung. | 

Durch diese in einem etwa zweijährigen Werdegang 
gemachte Erfahrung war natürlich der Uebergang zu trock- 
nen Kompressoren entschieden, deren Konstruktion durch ihre 
Urheberin weiterhin rasch bis zu der noch heute ge- 
bräuchlichen und auch bei Nachahmern ziemlich allgemein 
gewordenen Gestalt entwickelt worden ist; s. Fig. 8. Geringster 
schädlicher Raum bei ausreichenden Kanal- und Ventilquer- 
schnitten, genaue Ventilführung, zuverlässige Kolbendichtung, 
tunlichste Vermeidung von Gasverlusten durch die Stopfbüchse 
und richtige Schmierung der Stopfbüchse sowie auch des 
Zylinders selbst waren die dabei beobachteten Zielpunkte, und 
da auch durch spiegelblankes Nachschleifen der Zylinderboh- 
rung und Verwendung gehärteter und geschliffener Kolben- 
stangen von vornherein einer möglichst vollendeten Ausfüh- 
rung Rechnung getragen worden war, sind mit diesen Kom- 
pressoren die vorzüglichsten volumetrischen und mechanischen 
Wirkungsgrade erreicht worden. 

Hand in Hand mit dieser Entwicklung ging auch die 
Ausgestaltung der übrigen wesentlichen Teile der Maschine. 
Insbesondere gelangte durch die Firma L. A. Riedinger be- 
reits zu Beginn des Jahres 1891 der Flüssigkeitskühler und 
damit die grundsätzlich bedeutendste Verbesserung der Koh- 
lensiiuremaschine zur Einführung. Der wirtschaftliche Nach- 
teil, welcher aus dem relativ ungünstigen Verhältnis von 
Fliissigkeits- und Verdampfungswärme der Kohlensäure ge- 
reniiber andern Kälteflüssigkeiten entspringt, wurde hierdurch 
ganz erheblich vermindert, während es anderseits gelungen 
ist, ihn durch den höheren Wirkungsgrad der Kohlensäure- 
kompressoren noch weiterhin aufzuheben. 

Auch eine hinsichtlich der Betriebsicherheit keineswegs 
untergeordnete Einzelheit verdankt der Firma L. A. Riedinger 
ihre Entstehung. Est ist dies eine zur Vermeidung aller 
Gasverluste nicht mit belastetem Ventil, sondern mit dicht 
eingespannten, genau kalibrierten Durchschlagplatten verse- 
hene Sicherheitsvorrichtung, Fig. 9, welche insbesondere, wenn 
etwa die Maschine mit geschlossenem Kompressor-Absperr- 
ventil anläuft, die Entstehung eines Druckes verhindert, der 
dem Kompressor gefährlich werden miifste. Dabei ist es 
möglich, die infolge unzulässigen. Ueberdruckes geborstenen 
Sicherheitsplättchen in kürzester Zeit auszuwechseln. 
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Durch ihre bahnbrechenden eigenen Leistungen und 
durch die Uebertragung von bewährten Neuerungen anderer 
Maschinensysteme auf die Kohlensäure-Kältemaschine hat 
die Firma L. A. Riedinger diese Maschinengattung auf einen 
hohen Grad der Vollkommenheit gebracht. Von den vielen 
Hunderten ihrer Ausführungen sei nur die für die Produktiv- 
genossenschaft der Wiener Approvisionierungsgewerbe gebaute 
Eismaschinenanlage angeführt, welche täglich etwa / Mill. kg 
Eis zu erzeugen vermag, wobei sich als Durchschnitt eines 
Monatsbetriebes für 1t Eis ein Gesamtkohlenaufwand für das 
ganze Werk von nur 45 kg bei 6,67- 
facher Verdampfungsfähigkeit der Kohle 
ergeben hat!), während bei amerika- 
nischen Eiswerken laut einem Berichte 
Guthermuths *) für 1t Eis 120 bis 160 kg 
Kohlen angegeben werden. 

Wenn ich mir versage, an dieser 
Stelle auf die dem deutschen Maschinen- 
bau zur Ehre gereichenden Erzeug- 
nisse der Maschinenfabrik Augs- 
burg auf dem Gebiete des Dampf- 
maschinen- und Turbinenbaues, des 
Baues von Pumpwerkanlagen, Kälte- 
maschinen, Transmissionen und Buch- 
druckmaschinen näher einzugehen, so 
mag als Entschuldigungsgrund dienen, 
dafs den Lesern dieser Zeitschrift mit 
einem solchen Bericht nichts Unbe- 
kanntes gesagt würde, da die führende 
Rolle dieser gröfsten und leistungsfä- 
higsten Fabrik innerhalb des baveri- 
schen Bezirksvereines auf diesen Ge- 
bieten allgemein anerkannt ist. Dage- 
gen glaube ich mit um so gréfserem Nachdruck auf diejenige 
Neuerung hinweisen zu dürfen, welche als die bedeutendste 
und folgenschwerste auf dem Gebiet des Motorenbaues inner- 
halb der letzten 5 Jahre ihren Ursprung in der Maschinen- 
fabrik Augsburg hat: auf den Diesel-Motor. Es unterliegt 
keinem Zweifel, dafs auch der erstaunliche Aufschwung, 
den seine Fabrikation in den letzten 1½ Jahren genommen 
hat, in allererster Linie den Erfolgen zuzuschreiben ist, 
welche die Maschinenfabrik Augsburg durch unentwegte ziel- 
bewufste Weiterarbeit in der konstruktiven Durchbildung des 
in ihren Werkstätten zum Leben erstandenen Motors erzielt hat. 

Es ist hier nicht der Ort, theoretische Betrachtungen 
anzustellen oder ausführliche Versuchsberichte mitzuteilen; 
wenige, sichergestellte Zahlen mögen genügen, um den Fort- 
schritt zu kennzeichnen. 


Fig. 9. 


Sicherheitsvorrichtung. 


Ausnutzung des 
Brennstoff-Heiz- 
wertes bei nor- 
maler Be- 

lastung in vH 


mecha- 
Erdöl verbrauch nischer 


Versuch von Datum 


grad 


indiziert effektiv indiziert effektiv vH 


a 17. 2. 97| 34,2 25,7 0,185 | 0,247 74,8 
R 9.6.02] tho 32,0 0,152 | 0,192 80 
| rd. 85 
Prof. Lundholm, IR, er b. gleicher 
Techn. Hoch- 25. 10.02], 36,8 0,173 
hule, Stockholm arm stimmt nutzung 
= wie die 
vorige 
Verbesserung | 
in vH des ersten 20 | 43 20 | 30 13 
Wertes | 


Wie die Zahlentafel zeigt, ist es gelungen, sowohl den 
thermischen als auch den mechanischen Wirkungsgrad er- 
heblich zu verbessern. Die Zahlen sind ja — streng ge- 
nommen — nicht ohne weiteres mit einander zu verglei- 
chen, weil sie sich auf Motoren verschiedener Gröfse be- 


1) Z. d. Oester. Ingenieur- und Architekten-Vereines 1901 Nr. 45. 
2) Z. 1894 S. 97. 
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ziehen; aber sie reden doch eine deutliche Sprache und 
bestätigen die Ueberlegenheit des Diesel-Motors über 
alle andern Wärmekraftmaschinen inbezug auf 
Oekonomie der Umwandlung der Wärmeenergie des 
rohen Brennstoffes in mechanische Arbeitaufs glän- 
zendste. Dabei ist die Möglichkeit nach weiterer Erhöhung 
des Wirkungsgrades, wenn auch natürlich mit immer geringer 
werdenden Beträgen, nicht in Abrede zu stellen. Zwei Haupt- 
nrsachen sind es, welche den bedeutenden Fortschritt erreichen 
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Einzylinder Zweizylinder 

effekt. Leistung in PS 20 | 80 40 | 60 
| 
18997] 6 500 


Gewicht in kg. .f 9 500 | 12 000 | 17 000 


1903 | 4200, 7800 8400 
1899f| 11500 | 16000 21000 | 28 000 
Preis in . 1903 8.000 10 400 14900 19 500 
Verminderung { des Gewichtes vH 26 25 30 26 
gegen früher‘ des Preises -[ 30 35 29 30 


Fig. 10 and 11. Diesel-Motor von 125 PS.. 
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liefsen: 1) die Erhöhung des thermischen Wirkungsgrades 
durch verbesserte Konstruktion der Einspritzdüse des Brenn- 
stoffes und genauere Arbeit der Brennstoffpumpe, wodurch 
alle Einzelheiten des Diagrammes feiner ausgearbeitet wurden, 
und 2) die Erhöhung des mechanischen Wirkungsgrades durch 
Vervollkommnung der Fabrikation und Vereinfachung in der 
Konstruktion, wie: Verkleinerung der Einblaseluftpumpe, Be- 
seitigung des Krenzkopfes, allgemeine Verwendung von Ring- 
schmierlagern usw. Alle diese Mafsnahmen haben auch auf 
die Abmessungen, Gewichte und Preise eingewirkt, wie fol- 
gende Zahlentafel zeigt, die sich auf Ausführungen der Ma- 
schinenfabrik Augsburg bezieht: 
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Es haben demnach bei den neueren Diesel-Motoren die 
Gewichte um rd. 25 vH, die Preise um 30 vH abgenommen; 
auch die Bauhöhe ist wesentlich verringert worden!). 

Hand in Hand mit diesen Verbesserungen ist eine stetige 
Erweiterung der Leistunggrenzen, nach unten für das Klein- 
gewerbe, nach oben für die Grofsindustrie, gegangen. Man 


I) Im Auslande sind noch gröfsere Gewichtersparnisse erzielt worden; 
so hat die Akticngesellschaft für Diesel-Motoren in Stockholm durch 
die Ausbildung kurzhübiger schnelllaufender Motoren erreicht, dafs der 
30 pferdige Motor mit leichtem oder schwerem Schwungrade 4900 und 
6250 kg wiegt, der 60 pferdige 7150 und 8500 kg. 
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stellt heute Diesel-Motoren laufend bis zu 4 PS und hinauf 
bis zu Einheiten von 500 bis 600 PS her, während die Preis- 
listen als nicht laufende, aber lieferbare Gröfseneinheiten bis 
1000 PS (Amerika) und »bis zu jeder Leistung« in Deutsch- 
land (Maschinenfabrik Augsburg) ankündigen. 

Fig. 10 und 11 zeigen die heutige Konstruktion eines 
Augsburger Einzylindermotors von 125 PS Normal- und 
150 PS Höchstleistung mit allen Einzelheiten, wozu nur 
bemerkt sei, dafs die kleine Luftpumpe L nich“ mehr wie 
früher ihre Luft aus der Umgebung erhält, sondern sie ver- 
mittels des gesteuerten Entnahmeventiles V vorgeprefst dem 
Arbeitszylinder entnimmt, um sie auf den Einblasedruck von 
45 bis 50 kg/qem weiter zusammenzudrücken. Der Hub- 
raum der Luftpumpe ist dadurch auf !/,; des früheren ver- 
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aufgespeichert wird. G ist ein Handgriff, durch dessen Um- 
stellung mittels Exzenters der Hebel des Brennstofiventiles von 
der Anlafsstellung (bei welcher kein Petroleum in den Zylinder 
gelangt) in die Betriebstellung gebracht wird. 

Der auffallendste und in seinen praktischen Folgen weitest- 
tragende Unterschied gegen die ältere Bauart ist das Fehlen 
des Kreuzkopfes. Es hat sich durch die Erfahrung ganz 
unzweifelhaft herausgestellt, dafs kreuzkopflose Motoren besser 
sind als solche mit Kreuzkopf. Diese Erfahrung steht im 
Widerspruch mit älteren, auch neuerdings noch stark ver- 
tretenen Anschauungen, welche der Dampfmaschinenpraxis 
entnommen aber nicht ohne weiteres auf Verbrennungsmoto- 
ren übertragbar sind. Der dünne, scheibenartige Kolben 
der Dampfmaschine kann sich nicht so selbst stützen wie 


Fig. 12 bis 14. 


Kraftwerk mit Diesel-Motoren für die Strafsenbahn in Kiew. 
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kleinert. Die Luftpumpe eines 100 pferdigen Motors ist daher 
heute nur so grofs wie früher die eines 6 pferdigen Motors, 
oder die frühere Luftpumpe eines 20 pferdigen Motors reicht 
heute für 300 PS aus. Damit sind wesentliche Konstruktions- 
vereinfachungen und Arbeitsgewinn verbunden. Das Eintritt- 
ventil für die Arbeitsluft ist Æ; die Luft durchströmt ein zur 
Verminderung des Ansaugegeräusches mit zahlreichen Schlitzen 
versehenes Rohr. A ist das Auslafsventil. Durch die Brenn- 
stoffpumpe P wird die für jeden Hub nötige Menge Brenn- 
stoff, dem Arbeitsbedarf angepafst, dem Brennstofiventile B 
zugeführt; letzteres ist durch eine Rohrleitung mit dem Ein- 
blasegefäfs für den Brennstoff verbunden. 

S sind die Steuerscheiben auf der Steuerwelle H, die 
sich mit der halben Umlaufzahl des Motors dreht. Der 
Motor wird ınit geprefster Luft angelassen, die ebenfalls 
von der Luftpumpe L erzeugt und in den Anlafsgefiifsen 
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a Anlafsgefäfse 

b Einblasegefäfse 

c Brennstoff-Filtriergefäfse 

d Auspufftöpfe 

e Brennstoff behälter von je 3 cbm Inhalt 
f Lauf kran von 2500 kg Tragkraft 

9 Schalttafel 

h Dynamomaschinen 
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der lange Motorkolben; da man letzterem im 
Durchmesser und in der Länge fast beliebig 
grofse Abmessungen geben kann, so wird der 
Flächendruck ein ganz geringer Bruchteil (/ 
bis 4/19 und noch weniger) von dem der reich- 
lichst bemessenen Kreuzköpfe. Dazu kommt, 
dafs der Motorkolben in wassergekühlter Füh- 
rung und in einem durch eine Druckpumpe 
sorgfältig unterhaltenen Oelbade arbeitet. Dafs 
der obere Kolbenteil heifs wird, ändert an 
diesen vorteilhaften Arbeitsbedingungen nichts; 
soweit dies der Fall ist, hält man natürlich den Kolbendurch- 
messer klein genug, um seine freie Ausdehnung zu sichern; 
die Führung ist auf den unteren Teil des Kolbens be- 
schränkt. 

Die Konstruktion des ortfesten Diesel-Motors als Vier- 
taktmotors für kleine und grofse Leistungen ist im wesent- 
lichen nunmehr festgelegt, seine Verwendbarkeit für be- 
liebige Oelsorten sowie seine Betriebsicherheit vollständig 
nachgewiesen; die weitere Ausbildung wird vor allem der 
Ausdehnung des Verwendungsgebietes gewidmet sein. Wenn 
diese Aufgabe die Maschinenfabrik Augsburg wegen Ueber- 
häufung mit Aufträgen für ortfeste Motoren noch nicht in 
gröfserem Umfange beschäftigt, so sind dafür in andern 
Ländern die den Diesel-Motor ausführenden Firmen nach 
andern Richtungen tätig gewesen, und es möge gestattet 
sein, mit Rücksicht auf das hohe allgemeine Interesse, wel- 
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ches der Gegenstand bietet, zum Schlufs über die eigent- 
lich diesen Ausführungen gezogenen Grenzen hinauszugrei- 
fen und eine Zusammenstellung der verschiedenen Konstruk- 
tionen mitzuteilen, zu denen der Diesel-Motor ausgebildet 
worden ist, ohne dabei aus dem Auge zu verlieren, dafs der 
grofse durchschlagende Erfolg der jüngsten Zeit in erster 
Linie: den Ausführungen der Maschinenfabrik Augsburg zu 
danken ist. 


In Fig. 12 bis 14 ist ein bemerkenswertes, noch in die- 
sem Jahr in Betrieb kommendes elektrisches Krafthaus dar- 
gestellt, das für die 
städtische Stralsen- 
bahn in Kiew von 
der Maschinenfabrik 
Augsburg mit Diesel- 
Motoren ausgerüstet 
wird. Es kommen 4 
Gruppen von Diesel- 
Motoren, jede. mit 
400 PS Normal- und 
500 PS grölster Lei- 
stung, zur Aufstel- 
lung. Jede Motoren- 
gruppe hat 4 Arbeits- 
zylinder von 450 mm 
Dmr. bei 650 mm Hub 

und 160 Uml. /min 
und ist mit einer 
Gleichstromdynamo 
der Allgemeinen Elek- 
trieitäts-Gesellschaft, 
Berlin, gekuppelt. 
Die Kurbeln sind ver- 
setzt, sodals auf jede 
halbe Umdrehung 
eine Arbeitsleistung 
kommt. Der Ungleich- 
förmigkeitsgrad be- 
trägt 1/380. Die 
Schwungmassen sind 
auf 2 Räder verteilt; 
mit Rücksicht auf 
Torsionsschwingun- 
ven der Kurbelwelle 
ist die Hauptmasse in 
das neben der Dy- 
namo befindliche 
Schwungrad verlegt. 
Bei täglich 16stün- 
digem Betrieb von 3 
Gruppen werden 
jährlich rd. 4000000 
KW-st geliefert; die 
vierte Gruppe dient 
als Reserve. Zum 
Ausgleich der Kraft- 
schwankungen ist 
eine Pufferbatterie 
mit einer Kapazität 
von 330 Amp-st vor- 
gesehen. 
Als Treiböl kommt 


ausschliefslich Roh- 
naphtha zum Preise | 

von rd. 35 Kopeken für 1 Pud = rd. 4,50 Al für 100 kg frei 
Verbrauchstelle zur Verwendung; ausbedungen ist, dafs der 
Verbrauch 308 g für 1 KW-st nicht überschreitet, sodafs sich 
die Brennstoffkosten auf rd. 1'/ Pfg/1 KW-st 
Der Hauptbrennstoffbehälter, 15 cbm fassend, befindet sich in 
der Nähe des Maschinenhauses; von da wird der Brennstoff 


durch eine elektrisch angetriebene Pumpe in die innerhalb 


uses hoch gelagerten Brennstoffbehälter -ge- 
den Motoren zuzuflielsen. 
Se-st, wird dem Dnjepr, an dem das 
Der Verbrauch an russischem 


des Maschin 
fördert, um selbsttäti 
wasser, 10`itr für 1 
Krafthaus liegt, entnommen. 


Schmieröl beträgt rd: 3 g für 1 PSe-st; das abfliefsende Oel 
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Fig. 


Diesel-Motor von 60 PSe aus dem Jahre 1898. 


belaufen. 
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wird gesammelt, gereinigt und wieder verwendet. Für Be- 
dienung bei 16stündigem Betrieb sind vorgesehen: 1 Maschi- 
nenmeister, 6 Maschinisten und 2 Mann für die Schalttafel. 

Die Ersparnis an Betriebskosten gegenüber dem seitheri- 
gen Strombezug aus einem Kraftwerk mit Dainpfbetrieb be- 
rechnet sich auf über 200000 M jährlich. 


In Fig. 15 ist der erste von der Maschinenfabrik Augs- 
burg gleich nach Abschlufs der Versüchszeit gelieferte Motor 
in seinem Maschinenhaus bei der Aktiengesellschaft Union, 
Filiale Kempten, abgebildet. Es ist ein zweizylindriger 

Ä Motor von 60 PS», 
seit März 1898 in Be- 
trieb und seitdem die 
einzige Betriebsma- 
schine der Fabrik. 
Fig. 16 ist ein ein- 
zylindriger Motor von 
70 PS. und Fig. 17 
ein zweizylindriger 
von 140 PS. heuti- 
ger Bauart, gleich- 
falls von der Ma- 
schinenfabrik Augs- 
burg. Die Figuren 15 
und 17 sind von der- 
selben Seite aufge- 
nommen und gestat- 
ten einen unmittel- 
baren Vergleich. Man 
erkennt den bedeu- 
tenden Höhenunter- 
schied infolge Besei- 
tigung des Kreuz- 
kopfes. Das Aussehen 
der Maschine in Fig. 
17 hat wesentlich ge- 
wonnen durch Fort- 
fall einer Menge von 
Stangen und Steuc- 
rungsteilen, von um- 
ständlichen Schmier- 
vorrichtungen und 
dergl. Sehr wesent- 
lich ist auch die Ver- 
kleinerung der Luft- 
pumpe, deren leichte 
Formen in Fig. 16 
erkennbar sind. 

Fig. 18 zeigt die 
Augsburger Kleinge- 
werbemaschine, bei 
der die Luftpumpe 
unten links am Rah- 
men angebracht ist; 
die kleinen Pümp— 
chen rechts dienen 
zur Schmierung des 
Kolbens und des Kol- 

benzapfens. Diese 
kleine Maschine hat 
- sich rasch viele 
Freunde erworben; 
sie ist bei grofser 
Festigkeit hervorra- 
gend elegant, läuft ganz geräuschlos und bedarf überhaupt 
keiner Waftung, da alles an ihr selbsttätig ist. 

Die Umgestal.ung der Diesel-Maschine aus ihrer ersten 
Form- in die heute in Deutschland gebräuchliche, welche 
auch im Ausland vielfach als Vorbild gedient hat, ist das 
Werk der beiden Oberingenieure der Maschinenfabrik Augs- 
burg Vogt und Lauster. 

Merkwiirdig verschieden von der deutschen ist die Aus- 
gestaltung der amerikanischen Diesel-Motoren. Fig. 19 zeigt 
einen Teil des Maschinenhauses der Corliss Werke in Provi- 
dence, aus welchem Werk die erste Corliss-Maschine hervor- 
gegangen ist. Es ist beachtenswert, dafs dieses Werk heute 


15. 
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Fig. 16. Einzylindriger Diesel-Motor von 70 PSe. Fig. 18. Kleingewerbemaschine (Diesel-Motor) von 8 PS.. 
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ausschliefslich durch Diesel-Motoren angetrieben wird und 
sich nur mit der Fabrikation von solchen befafst. 

Fig. 19 stellt Einzylindermotoren dar, während Fig. 20 
und 21 Ansichten eines dreizylindrigen Motors sind, der 
jetzt bis zu 1000pferdigen Einheiten hergestellt wird. Die 
Steuerwelle liegt unten im Innern des Kastens; dort läuft 


hängt dies damit zusammen, dafs in Amerika die Vereinze- 
lung der Kraftabgabe unter weitgehender Beseitigung der 
Transmissionen, d. h. also die Aufstellung vieler kleiner 
Krafteinheiten, als leitender Grundsatz neuerer Werkstätten- 
einrichtungen schon erkannt und sehr weit durchgeführt ist; 
in solchen Fällen wird dann für sämtliche Motoren eine ein- 


alles im Oel- zige Zentral- 

bade, wo- : Luftpumpe auf- 
durch auch die Fig. = gestellt, ähnlich 
Kolben genü- . Einzy' indrige Diesel-Motoren amerikanischer Bauart. wie Zentralkon- 

gend ge- — — densationen bei 
schmiert wer- Dampfanlagen. 
den. Die für Da kein Hin- 


alle Zylinder 
gemeinsame 

Petroleumpum- 
pe und ihre 
Verbindung mit 
dem Regulator 
ist in Fig. 21 

rechts am 

Sockel zu se- 
hen. Bei klei- 
nen Modellen 
wird die Luft- 
pumpe eben- 
falls im Gestell- 
kasten unter- 
gebracht; bei 
grofsen Maschi- 
nen dagegen 
wird sie als 
Verbundpumpe 
gesondert ne- 
ben demeigent- 
lichen Motor 

aufgestellt. Es 


dernis besteht, 
auch cine ein- 
zige Brennstoff- 
pumpe für alle 
Maschinen auf- 
zustellen, 80 
kommen in die- 
sem Falle die 
übrigen Luft- 
und Brennstoff- 

pumpen in 
Wegfall, und 
die Motoren er- 

halten eine 
nicht mehr zu 
übertreffende 
ideale Einfach- 
heit. 

Diese höchst 
bemerkenswer- 
te und zukunft- 
reiche Ausge- 

staltung der 
Diesel - Maschi- 


Fig. 90 und 21. Dreizylindriger Diesel-Motor amerikanischer Bauart: 
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ne ist dem energi- 
schen, zielbewufs- 
ten Vorgehen des 
Präsidenten der 
American Diesel 
EngineCo., Adol- 
phusBusch, und 
ihres Chefingeni- 
eurs, E. D. Meier, 
zu verdanken. 
Ein ganz ande- 
res, ebenso lehr- 
reiches Bild ge- 
währen die schwe- 
dischen Maschi- 
nen. Fig. 22 zeigt 
einen 120-pferdi- 
gen dreizylindri- 
gen Motor. An 
dem dancben ste- 
henden Manne er- 
kennt man sofort 
die auffallend ge- 
ringe Höhe dieser 
Maschine, die nur 
2 m beträgt; dies 
ist durch beson- 
dere Entwicklung 
der kurzhübigen 
schnelllaufenden 
Maschinen von 
etwa 250 Uml./min 
erreicht worden. 
Diese Maschine 
hat für die drei 
Zylinder nur eine | 
gemeinsame Luft- 


pumpe und Brennstoffpumpe; sie stammt von dem Direktor der 


Fig. 22. 


Diesel-Motor schwedischer Bauart. 


Orten, wo von 
Maschinen- oder 
Reparaturwerk- 
stätten keine Rede 
ist. Sie hat sich 
aber ausnahmslos 
bewährt, und zwar 
für alle Brenn- 
stoffe, mit denen 
man sie gespeist 
hat; man kann sich 
vorstellen, dafs es 
in dem Oellande 
Rufsland deren 
viele und von ver- 
schiedenster Art 

gibt. 

Eine bemer- 
kenswerte Lösung 
stellt Fig. 24 dar. 
Diese Konstruk- 
tion stammt von 
dem verstorbenen 

Generaldirektor 
Oskar Epper- 
lein von der Waf- 
fen- und Maschi- 
nenfabrik A.-G. in 
Budapest und dem 

Oberingenieur 

dieses Werkes, 
Franz Tobisch. 
Sie. unterscheidet 
sich von allen an- 
dern Ausführun- 
gen dadurch, dafs 

die. wagerechte 


Steuerwelle, welche bei den andern Motoren in zwei Lagern 


Aktiebolaget Diesels Motorer in Stockholm, John Schmidt, am Zylinder läuft, vollständig fehlt. Die ganze Steuerung der 
und hat inbezug auf Leichtigkeit und Brennstoffverbrauch | Maschine vollzieht sich von der senkrechten Welle aus durch 


die höchste Leistung erzielt. 


Mit einer solchen Maschine von 120 PS ist in Schwe- 
den eine neuartige, besonders für Elektriker bemerkens- 


werte Anlage ausgeführt worden. Der 
Motor ist mit einer Wechselstromdynamo 
gekuppelt und diese mit einer andern 
Wechselstromdynamo parallel geschal- 
tet, welche 20 km davon entfernt von 


einer Wasserturbine angetrieben wird. 


Der Diesel-Motor ist mit einem Regu- 
lator verschen, der die Umlaufzahl 
während des Betriebes um 20 vH zu 
ändern gestattet; die Turbine hat keine 
selbsttätige Regelung. 

Dem Chefingenieur der Maschi- 
nenfabrik Ludwig Nobel in St. Peters- 
burg, Anton Carlsund, verdanken 
wir die russische Maschine, von der 
Fig. 23 ein Bild gibt. Aeufserlich ist 
sie sehr ähnlich der Augsburger Ma- 
schine, welche ihr alsGrundlage diente; 
sie unterscheidet sich davon aber doch 
in, wesentlichen Einzelheiten, nament- 
lich der Ventile und des ganzen Deckels, 
auf die ohne besondere Zeichnungen 


nicht eingegangen werden kann. Die 


Hochdruck-Luftpumpe ist in die Ma- 
schine nicht aufgenommen worden; sie 
hat noch die alte Form, wie an den 


ersten Versuchsmaschinen. Diese Ma- 


schine ist in Rufsland schon sehr weit 
verbreitet und arbeitet in Gegenden, 
die von den Mittelpunkten der Kultur 
tausende von Kilometern entfernt sind; 
beispielsweise in Kurgan (Sibirien), 
Taschkend (Turkestan) usw., also an 


* 


Sig. 23. 


Diesel -Motor russischer Bauart. 


| eine unterhalb des Regulators sichtbare Scheibe, auf der 
die nach einer zentralen Kegelfläche abgeschrägten Nocken 
auf drei konzentrischen Kreisen angeordnet sind. Die Petro- 


leumpumpe liegt etwas tiefer wagerecht 
und wird von einem auf die gleiche 
Welle aufgekeilten kleinen Exzenter 
angetrieben. 

Endlich ist aus der gemeinsamen 
Arbeit der Ingenieure FrèdéricDyek- 
hoff und Adrien Bochet die in Fig. 25 


dargestellte höchst bemerkenswerte Ma- 


schine entstanden, die mit ihren Vor- 
bildern gänzlich bricht und von ganz 
neuen Gesichtspunkten ausgeht. Diese 
Maschine wird in der Fabrik von Sautter, 
Harlé & Co. in Paris gebaut. Sie be- 
steht aus einem einzigen Zylinder mit 
zwei gegenläufigen Kolben, welche die 
Verbrennungskammer zwischen sich 
einschliefsen. Die Schwungradwelle 
geht mitten durch dic Verbrennungs- 
kammer, umgeben von einer gekühlten 
Hülse. Infolge dieser Anordnung ist 
die Maschine inbezug auf Massenwir- 
kungen und auf innere Kräfte theore- 
tisch beinahe vollkommen ausgegli- 
chen und erlaubt die höchsten Ge- 
schwindigkeiten; sie arbeitet selbst für 
grofse Leistungen (200 PS) mit etwa 
400 Uml./min. Der Motor ist für 
Schifiszwecke gebaut und kann lic- 
gend, stehend oder geneigt aufgestellt 
werden. Wegen seiner vorzüglichen 
Ausbalanzierung braucht er theoretisch 
kein Gestell und hängt in Wirklichkeit 
an den beiden Enden der Schwung- 


— . 
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radwelle in zwei ganz leichten Lagern, während die Reaktions- 
drücke der Geradführungen durch Federpuffer, Patent Bochet, 
aufgenommen werden. Später soll die Konstruktion der 
Maschine näher beschrieben werden. Fig. 25 zeigt eine 
solche von 20 PS, am hinteren Ende eines Kanalbootes be- 
triebsfähig eingebaut. Das schräg nach links oben gehende 
Rohr ist das Ausströmrohr; unter der Motorwelle in der 


Fig. 94, Diesel-Motor ungarischer Bauart. 


e a 


| 


4 


Mitte ist eine Wasser- 
umlaufpumpe sicht- 
bar; rechts stehen 
zwei Mollerup-Pum-. 
pen für .die Kolben- 
schmierung, die sich s 
auf dem Bilde, da 
sie sich im Vorder- 
grunde befinden, 
wichtiger darstellen 
als in Wirklichkeit. 
Die Luftgefäfse für | 
das Anlassen und Ma- 
növrieren sind oben 
am Schiffsdeck be- 
festigt. Die Umsteu- 
erung geschieht bei 
diesen kleinen Booten | = | 
durch verstellbare Schrauben. Für die Bedienung der Ma- 
schine ist ein eigener Maschinist nicht erforderlich, da der 
Stenermann alles durch wenige Griffe vom Deck aus be- 
sorgt. - 
ie. 26 gibt eine äufsere Ansicht des Kanalbootes, auf 
dem diese Maschine eingebäut ist, und zwar ist das Boot, wie 
aus der Wasserbewegung ersichtlich, in voller Fahrt. Bei 
dieser Aufnahme war: es sehr. wenig belastet, wie das 
aus dem Wasser herausragende Steuerruder zeigt. Seit meh- 
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Fig. 96. Kanalboot mit Diesel-Motor. 
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reren Monaten läuft das Boot auf dem Rhein-Marne-Kanal 
und hat sich bewährt. Die Abbildung ist deshalb interessant, 


weil sie das erste mit einem Diesel-Motor als Betriebsmaschine 


ausgerüstete Schiff veranschaulicht. 
Ich habe mich hier auf einige Formen beschränken müssen, 


die sich bewährt und in die Praxis eingeführt haben; für 
den Konstrukteur ebenso wichtig und lehrreich wären aller- 


Fig. 25. Diesel-Motor von Sautter, Harlé & Co. als Schiffsmaschine. 


dings auch solche, 
die sich nicht -be- 
währt haben und des- 
halb aufgegeben wer- 
den mufsten, darun- 
ter z. B. die Verbund- 
anordnung mit zwei 
Hochdruckzylindern 
und einem mittleren 
Expansionszylinder, 
die Zweitaktanord- 
nung mit Auswasch- 
pumpe im Geradfüh- 
rungsbalken u. a. m. 
Wünschenswert wäre 
eine derartige Ver- 
öeffntlichung, da man 
aus solchen grofs an- 
gelegten Versuchen, auch wenn sie nicht zu neuen Formen füh- 
ren, oder vielleicht gerade deshalb, immer bedeutende Lehren 
ziehen und vielen Aufwand an Zeit und Geld ersparen: kann 2); 


1) Hr. Diesel beabsichtigt, angeregt durch diese und die Meyer’ 
sche Veröffentlichung (Z. 1903 S. 513 u. f.), selbst demnächst einen 
Aufsatz über den Diesel-Motor zu veröffentlichen, welcher gleichsam 
eine Fortsetzung und Ergänzung zu verstehendem Aufsatz bilden wird. 

| | ; : Die Redaktion. 
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Die Wasserkräfte am Nordabhange der Alpen’). 


Von Dr.-Ing. Oskar von Miller, kgl. Baurat. 


Von den zahlreichen und zumteil sehr mächtigen Wasser- 
kräften der europäischen Gebirgstöcke sind für den deutschen 
Ingenieur diejenigen am Nordabhange der Alpen von beson- 
derer Wichtigkeit, nicht allein, weil er häufig an ihrem Aus- 
bau mittelbar oder unmittelbar beteiligt ist, sondern auch, 
weil die Wasserkräfte am Nordabhange der Alpen teils in 
Deutschland selbst, teils in solchen Nachbarstaaten gelegen 
sind, deren industrielles und wirtschaftliches Leben mit dem- 
jenigen Deutschlands eng verkettet ist. 

‘Ein kurzer Ueberblick über diese Wasserkräfte und ihre 
wirtschaftliche Bedeutung dürfte deshalb für weitere Kreise 
wertvoll sein. 

Die am Nordabhange der Alpen entspringenden Flüsse 
gehören, wie aus der Uebersichtskarte, Fig. 1, ersichtlich ist, 
den Flufsgebieten des Rheines und der Donau an. Das Ge- 
biet des Rheines umfalst den Rheinstrom selbst ungefähr bis 
Basel sowie die alpinen Nebenflüsse des Rheines, unter denen 
die bedeutendsten die Ill, die Thur, die Aare mit ihren Zu- 


Fig. 


| 


manche andere der Meinung, dafs die wertvollen Wasserkräfte 
schon jetzt nahezu ausgebaut seien, und dafs der Rest zum 
gröfsten Teil einen Ausbau überhaupt nicht lohne. 

Für zutreffende Aufschlüsse über die vorhandenen Wasser- 
kräfte genügen eben nicht allgemeine Schätzungen, sondern 
es sind hierzu systematische Wasser- und Gefällsmessungen 
erforderlich. Solcho Erhebungen sind in den letzten Jahren von 
verschiedenen Staaten eingeleitet worden; sie sind aber im all- 
gemeinen noch nicht soweit gediehen, dals sie schon jetzt 
einen vollkommen genauen Ueberblick über das ganze Alpen- 
gebiet bieten könnten. 

Besonders weit vorgeschritten sind diese Erhebungen im 
Königreich Bayern, wo von dem im Jahre 1899 begründeten 
staatlichen hydrotechnischen Bureau unter Oberleitung des 
Oberbaurates Hensel sehr eingehende und systematisch ge- 
ordnete Messungen in allen staatlichen Flufsgebieten ausge- 
führt worden sind. 

Unter Benutzung dieses vorzüglichen Materials war es 
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Nebenflüsse des Rheines und der Donau am Nordabhange der Alpen. 
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flüssen Saane, Emme, Reufs, Limmat und die vom Jura kom- 
mende und bei Basel mündende Birs sind. 

Das Gebiet der Donau umfafst die rechten Nebenflüsse 
derselben bis Wien, unter welchen die bedeutendsten IIler, 
Lech, Isar, Inn mit der Salzach, sowie Traun und Enns sind. 


Die in diesen Flufsgebieten bereits ausgebauten Wasser- 
kräfte besitzen die immerhin bemerkenswerte Leistung von 
ungefähr 350000 PS, auf deren Verwendung und Bedeutung 
später noch näher eingegangen werden soll. 


Noch wichtiger als die Kenntnis der ausgebauten Wasser- 
kräfte ist die Kenntnis der in diesem Gebiet noch verfügbaren 
Leistungen, und zwar nicht allein für die am Ausbau der 
Wasserkräfte zunächst beteiligten Bau- und Turbinenfirmen, 
sondern auch für alle Grofsindustrieen, die billige Kräfte nötig 
haben, für die Bahnverwaltungen, welche die im Alpengebiet 
sehr teuere Dampfkraft durch Wasserkraft zu ersetzen hoffen, 
sowie für die Staatsverwaltungen, die aus der Verwertung 
der Wasserkrifte eine Hebung des Nationalvermögens er- 
warten. 

Ueber die im Alpengebiet überhaupt vorhandenen Wasser- 
kräfte sind allerdings die Ansichten selbst in Fachkreisen noch 
wenig geklärt. Während die einen ungezählte Millionen un- 
ausgenutzter Pferdestärken noch vorhanden glauben, sind 

1) Veranlassung zu diesem Aufsatze hat die 44 ste Hauptversammlung 
des Vereines deutscher Ingenieure in München und Augsburg geboten, 
und er ist in der bei dieser Gelegenheit herausgegebenen Festnummer 
der Zeitschrift veröffentlicht. 
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Gesamt - Niederschlagsgebiet am Nordebhange der Alpen - 400 000 qkm 


Hellen auf Bayerisches Gebiet 30 000 4km 
- Schweizer Gebiet 30000 ͤ 


« Oesterreichisches Gebiel - % % 


möglich, zunächst für die bayerischen Flüsse am Nordabhange 
der Alpen die vorhandenen Wasserkräfte zu bestimmen und 
anhand dieser sicheren Unterlagen, welche rd. / bis ½ des 
fraglichen Gesamtgebietes umfassen, durch Vergleiche auch 
für das übrige Alpengebiet wenigstens einigermafsen zutref- 
fende Aufschlüsse zu erhalten. 


Zu diesem Zwecke sind in Fig. 2 die einzelnen bayerischen 
Flüsse durch hervortretende Punkte in Strecken von etwa 20 
bis 50 km Länge geteilt und für jeden dieser Punkte die mitt- 
lere Wassermenge in cbm nach den Messungen des hydro- 
technischen Bureaus sowie die Höhenlage in m eingetragen. 
Unter Benutzung dieser Angaben konnten in Zahlentafel II 
(S. 1005) die überhaupt vorhandenen indizierten Pferdestärken 
sowie die ausnutzbaren effektiven Pferdestärken berechnet 
und sodann ebenfalls in die Karte, Fig. 2, eingetragen werden. 


Um die Wasserkräfte zu berechnen, sind in Zahlentafel II 
für die einzelnen Flulsstrecken fünf Spalten: für den Namen 
des Flusses, für die Bezeichnung der jeweiligen Flufsstrecke, 
für die aus der Landkarte entnommene Länge derselben, für 
das Gefälle zwischen Anfangs- und Endpunkt der Strecken 
und für die sekundliche Wassermenge vorgesehen, während in 
Spalte 6 aufgrund dieser Daten für die einzelnen Flufsstrecken 
zunächst die überhaupt vorhandenen Wasserkrifte, die so- 
genannten Rohwassenkräfte, nach der Formel 


* ebm cm4 1000 
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in PS eingetragen sind. 
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Legt man hierbei für jede Flulsstrecke die für den höher 
gelegenen Anfangspunkt ermittelte Wassermenge zugrunde, - 
so ist die hieraus berechnete Gesamtleistung an rohen 
Wasserkräften etwas zu niedrig, da sich die Wassermenge 
durch die einmündenden Nebenflüsse gegen Ende der hetref- 
fenden Flufsstrecke stetig vermehrt. Gleichwohl sind, um 
völlig sicher zu gehen, nur die an den jeweils höher gelege- 
nen Punkten vorhandenen Wassermengen in Rechnung ge- 
zogen. 

Als Wassermenge überhaupt ist die sogenannte mittlere 
Wassermenge angenommen, d. h. diejenige Wassermenge, 
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Teil wirklich ausnutzbar. Die Erwägungen über das Ver- 
hältnis der ausnutzbaren zur vorhandenen Leistung gingen 
bisher von ziemlich allgemeinen Vermutungen oder Beob- 
achtungen aus, indem entweder ein beliebiger Bruchteil der 
vorhandenen rohen Wasserkrifte als gewinnbar bezeichnet 
wurde, oder indem Beobachtungen an tatsächlich ausgenutzten 
Flufsstrecken auf andere Flufsläufe, deren Verhältnisse sehr 
abweichend waren, übertragen wurden. 

Derartige Schätzungen konnten ein genaues Bild der aus- 
nutzbaren Kräfte allerdings nicht liefern, und ich hielt es 
daher für nötig, der Bestimmung des Verhältnisses zwischen 


Fig. 2. 
EBERSICHTSKARTE 
der in Bayern am Nordabhange der Alpen vorhandenen und ausnutzbaren Wasserkräffe 


Rohe indizirte Wasserkraft : 1900000 PSi 


Ausnutzbare effektive Wasserkraft : 700000 PSe 
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welche mindestens 9 Monate oder 270 Tage zur Verfügung 
steht. Bei Frost oder lang anhaltender Trockenheit ver- 
mindert sich diese Wassermenge zeitweise, während anderseits 
zur Zeit der Schneeschmelze sowie in Regenperioden viel 
gröfsere Wassermengen vorhanden sind, die aber gleichfalls 
uur kurze Zeit zur Verfügung stehen. “Es ist deshalb am an- 
gemessensten, für die Beurteilung der Wasserkrifte die mitt- 
leren Wassermengen in Rechnung zu ziehen, selbst wenn der 
Unterschied zwischen diesen Kräften und den Kräften bei 
Niederwasser für manche Zwecke durch Wärmemotoren 
gedeckt werden muls. 

Von den rohen Wasserkräften ist, wie bekannt, nur ein 
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; München im Mai 1903. 
poi - Rohe Indiz. Wasserkraft der betr. Flu [strecke . 
PSe - Ausnutzbare effektive Wasserkraft der betr. Flu(strecke . 


den ausnutzbaren und den rohen Wasserkräften genauere und 
rechnerisch zu prüfende Beziehungen zugrunde zu legen. 

| Einen Anhaltspunkt für die Bestimmung dieses Verhält- 
nisses bietet der Umstand, dafs von dem Gesamtgefälle jeder 
Flufsstrecke ein Teil für die Zuleitung des Wassers zum Tur- 
binenhause und für die Rückleitung zum Flusse verloren geht, 
oder in dem gestauten Flufsbette zur Fortbewegung des 
Wassers unausgenutzt bleiben mufs, sodafs nur der Unterschied 
aus dem vorhandenen Gefälle und dem in den Kanälen oder 
gestauten Flufsläufen auftretenden Gefällsverlust für die Ge- 
winnung nutzbarer Wasserkräfte zur Verfügung steht. 

| Da idie Zuleitungskanäle von Turbinenanlagen zur Er- 
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zielung mäfsiger Querschnitte, zur Vermeidung von Ver- 
schlammung usw. ein Mindestgefälle von etwa 40 bis 50 cm 
auf 1 km Länge, d.h. ein Relativgefälle von 0,4 bis 0,5 % o, 
erhalten müssen, lassen sich die Flufsstrecken, insoweit sie 
nur dieses oder ein noch geringeres Relativgefälle besitzen, 
im allgemeinen überhaupt nicht ausnutzen, obwohl dio rohe 
Wasserkraft gerade an solchen Flufsstrecken oft sehr beträcht- 
lich ist. Bei einem Relativgefälle von nur 0,4 bis 0,5 % o ist 
daher die ausnutzbare Leistung der Flufsstrecke im allge- 
meinen gleich null und das Verhältnis der ausnutzbaren 
Leistung zur vorhandenen rohen Wasserkraft ebenfalls gleich 
null, 

Anderseits kann die Kraftleistung eines Wasserfalles, bei 
dessen Ausnutzung fast gar kein Verlust in Zuleitungskanälen 
usw. stattfindet, nahezu vollständig gewonnen werden, d. h. 
bei einer Flufsstrecke mit sehr hohem Relativgefälle ist die 
ausnutzbare indizierte Leistung fast gleich der vorhandenen 
rohen Leistung und das Verhältnis der ausnutzbaren indizier- 
ten Leistung zur vorhandenen rohen Wasserkraft nahezu 
gleich eins. 

Aus diesen Betrachtungen ist ersichtlich, dafs die Ausnutz- 
barkeit der verschiedenen Flufsstrecken umso gröfser ist, je 
gröfser das Relativgefälle der betreffenden Flufsstrecke ist. 
Die Beziehung liefse sich durch die Formel ausdrücken: 
ausnutzb. Wasserkr. vorhanden. Gefälle pro km — Kanalgefälle pro km 

rohe Wasserkraft vorbandenes Gefälle pro km d 

Da die Flüsse in zahlreichen kleinen Windungen verlau- 
fen, während die Kanäle dem Flufslauf im allgemeinen zwar 
folgen, aber die kleinen Windungen nicht mitmachen, so kann 
in vorstehende Formel als »vorhandenes Gefälle pro km« 
(Relativgefälle) der Quotient aus der Gefällshöhe und der aus 
der Landkarte zu entnehmenden Flufslänge, welche bereits 
um die kleinen Windungen gekürzt ist, eingesetzt werden. 
Rechnet man ferner für die Kanäle unter Berücksichtigung 
der Verluste an den Rechen, Schleusen usw. ein durchschnitt- 
liches Gefälle von 6 „% , so ergeben sich für die verschiedenen 
Relativgefälle die in Zahlentafel I angegebenen Verhältnis- 
zahlen der tatsächlich ausnutzbaren indizierten Kräfte gegen- 
über den rohen indizierten Leistungen. 


Zahlentafel L 


vorhandenes Gefälle | Verhältnis des ausnutz- 
auf 1 km abzüglich des | baren Gefälles zum 


vorhandenes Gefälle Kanalgefälles von vorhandenen Gefälle 


auf 1 km 0,6 m auf 1 km; d. 1. | bezw. der ausnutzbaren 
ausnutzbares Gefälle | Wasserkraft zur rohen 
auf 1 km Wasserkraft rd, 

m m vH 

0,6 0 0 

0,65 0,05 7,5 

0,7 9,1 15 

0,75 0,15 20 

0,8 0,2 25 

0,85 0,25 30 

0,9 0,3 35 

1 0,4 40 

1,1 0,5 45 

1,2 0,6 50 

1,35 0,75 55 

1,5 0,9 60 

1,7 1,1 65 

2,0 | 1,4 70 

2,4 | 1,8 75 

3 | 2,4 80 

4 3,4 85 

6 5,4 90 
12 11,4 95 
24 23,4 97,5 


Die vorstehenden Verhältniszahlen sind in Zahlentafel I 
Spalte 8 für die einzelnen Flufsstrecken eingetragen. In 
Spalte 9 sind hiernach die ausnutzbaren indizierten Wasser- 
kräfte angegeben, während in Spalte 10 die effektiven Wasser- 
kräfte bei einem Nutzeffekt von 75 vH der Turbinenanlage 
eingetragen sind. 

Aus Zahlentafel II ergibt sich, dafs die in Bayern gele- 
gene Donaustrecke samt ihren alpinen Nebenflüssen eine rohe 
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Wasserkraft von 1900000 PS darstellt, und dafs hiervon 
700 000 PSe, d. i. 37 vH, ausnutzbar sind. 

Diese Zahl der ausnutzbaren Wasserkräfte dürfte den tat- 
sächlichen Verhältnissen ziemlich entsprechen, wie das z B. 
ein Vergleich der berechneten Leistungen mit den an einzel- 
nen Flufsstrecken, wie an der Isar bei München, am Lech 
unterhalb Augsburgs, tatsächlich ausgeführten oder durch Ent- 
würfe festgelegten Wasserkräften ergibt. 

Gleichwohl könnten Bedenken auftreten, dafs für die Ge- 
samtheit der Flüsse das Verhältnis der ausnutzbaren zu den 
vorhandenen Wasserkriften vielleicht zu günstig eingesetzt 
worden sei, weil zuweilen höhere Gefällsverluste als 0,6 °/oo 
für die Kanäle gewählt würden, weil die Ausnutzbarkeit der 
Flufsstrecken mit sehr geringen Relativgefällen von etwa 
0,8 %% zwar technisch, aber nicht mehr wirtschaftlich möglich 
sei, und weil manche Flufsstrecken wegen besonderer Gelände- 
schwierigkeiten überhaupt unausgenutzt bleiben miifsten. 


Diese Bedenken dürften nicht stichhaltig sein, weil den 
erwähnten Beschränkungen in der Ausnutzung auch wieder 
verschiedene bisher nieht berücksichtigte günstige Umstände 
gerenüberstehen. 

Was zunächst die Anwendung höherer Kanalgefälle als 
0,6 %o betrifft, so kommen solche in der Regel doch nur bei 
kleineren Flüssen und bei gröfseren Relativgefällen vor. Bei 
diesen ist es aber für das Gesamtergebnis belanglos, ob für 
die Berechnung z. B. bei einem vorhandenen Relativgefälle 
von 10 °o ein Kanalgefälle von 0,6 %o und damit eine Aus- 
nutzbarkeit von 94 vH, oder ein solches von 1,2 % o und damit 
eine Ausnutzbarkeit von 88 vH eingesetzt wird. 

Aufserdem ist das in die Zahlentafel eingesetzte Kanalge- 
fälle von 0,6 % o auf die ganze Flufslänge in Anrechnung ge- 
bracht, während in Wirklichkeit die Zuleitungskanäle durch 
Abschneiden gröfserer Biegungen einen kürzeren Weg als 
die Flufsstrecken nehmen und dadurch auch einen geringeren 
Gefällsverlust, als angenommen, verursachen. 

Ferner ist die Konzentrierung des Gefälles nicht nur 
durch Kanäle, sondern mitunter auch ganz oder teilweise 
durch Rückstau im Flusse selbst möglich, ein Vorgang, der 
nicht allein wie bisher in kleineren Flüssen, sondern, wie z. B. 
die Anlage in Rheinfelden zeigt, namentlich in grofsen Strö- 
men mit sehr geringem Relativgefälle anwendbar ist. In die- 
sen gestauten Flufsstrecken beträgt aber der Gefällsverlust 
nicht wie in den Kanälen 0,4 bis 0,6 %o, sondern er sinkt bis 
auf etwa 0,2 % o herab, wodurch in solchen Fällen die Ausnutz- 
barkeit der Flufsstrecken erhöht wird. 

Schliefslich ist zu beachten, dafs in Zahlentafel II die 
Durchschnittgefälle der Flufsstrecken nur in der Weise in 
Rechnung gezogen sind, als ob sie gleichmäfsig über die 
ganze Strecke verteilt wären, während in Wirklichkeit die 
meisten Flufsstrecken noch aus flacheren und steileren Teil- 
strecken zusammengesetzt sind. Durch diesen stufenartigen 
Aufbau wird aber bei den Flüssen mit sehr geringem durch- 
schnittlichem Relativgefälle, welche nach Zahlentafel I nicht 
oder doch nicht wirtschaftlich ausnutzbar erscheinen, doch der 
Ausbau derjenigen Stufen möglich, welche die stärkeren Re- 
lativgefälle aufweisen. 

Es kann daher wohl behauptet werden, dafs die in der 
Zahlentafel angegebenen Zahlen für die ausnutzbaren Wasser- 
kräfte den tatsächlichen Verhältnissen der bayerischen Flüsse 
auch wirklich entsprechen. 

In ganz ähnlicher Art wie im vorstehenden für die 
bayerischen Wasserkräfte wären die Berechnungen auch für 
die übrigen Länder anzustellen, und man würde auf diese 
Weise die so beachtenswerte Frage nach den ausnutzbaren 
Wasserkräften auch für die Gesamtheit der nordalpinen Flüsse 
beantworten können. Die für Bavern angestellte Berechnung 
gibt indessen immerhin einen vorläufigen Anhaltspunkt auch 
für die Gesamtleistung der Wasserkrifte am Nordabhange 
der Alpen. 

Vergleicht man nämlich mit den Niederschlaggebieten der 
baverischen Alpenflüsse die entsprechenden Niederschlagge- 
biete der alpinen Donau-Nebenflüsse in Oesterreich und die 
Niederschlaggebiete des Rheines und seiner Nebenflüsse bis 
Basel, vergleicht man demgemäfs die abgeführten Wasser- 
mengen der aus den Bergen kommenden Flüsse in Bayern, 
in Oesterreich und in der Schweiz, und berücksichtigt man, 
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Zahlentafel II. Vorhandene und ausnutzbare Wasserkräfte in Bayern. 
1 2 | 8 | 4 | 5 | 6 | 7 | 8 | 9 | 10 
gu 2 a 3 te 2 = a 
u 332 328 23 |g 33822 sg 342 
8 © 2% E. a * © a 3 E = 2 2 2 8 2 S a 2 
3 E 2 E58 2 EEE 2 2 332 
Name des & 4 „ 8 “58 3 & 3 88 82422 5 8 2 8 
Bezeichnung der Flufsstrecke aS |oo 2 2 3 23 88 af 8 8 2 
8 a J 2 5% Fu 33 3335 „ | 55 
Sage 3 3 33 „ “EB | ğa. 
Saar“ 8 E E$ 3 * 
km m ebm / sk PSI efso vH PSs: PS. 
von Ulm bis Günzburg 1 95 25 70 28 400 1,0 40 9 400 7 000 
» Günzburg bis Dillingen . . . 20 20 75 20 000 1,0 40 8 000 6 000 
» Dillingen bis sur Lechmfindung 40 30 80 82 000 0,75 20 6 400 5 000 
> der Lechmfindung bis Ingolstadt. . 40 80 150 60 000 0,75 20 12 000 9 000 
Donau... . > Ingolstadt bis Kelbei nnn 40 20 160 42 600 0,5 — — — 
> Kelheim bis Regensburg . 5 30 15 180 36 000 0,5 — — ; — 
> Regensburg bis Straubing 40 10 250 83 400 0,25 — — — 
> Straubing bis zur Isarmündung 35 5 270 18 000 0,15 — — — 
> der Isarmündung bis zur Innmündung 50 20 400 106 600 0,4 — — — 
| f | 320 | 175 | | 872000 | | | 27 000 
von Oberstdorf bis Immenstadt 15 30 8 3 200 2,0 70 2200 1500 
> Immenstadt bis Kempten 20 60 12 9 600 3,0 80 7 700 6 000 
ler » Kempten bis Ferthofen 80 80 20 21 300 2,7 75 16 000 12 000 
> Ferthofen bis Dietenheim 30 80 24 35 600 2,7 75 19 200 14 500 
> Dietenheim bis zur Donau 20 35 30 14 000 1,7 65 9100 7 000 
| 1115 285 | | 73700 | | | | 41000 
von Füssen bis Lechbruck 25 100 25 83 400 4,0 85 28 400 21 000 
Lech > Lechbruck bis Landsberg 40 125 80 50 000 3,1 80 40 000 80 000 
an > Landsberg bis zur Wertachmündung . 40 125 40 66 600 8,1 80 53 400 | 40 000 
i “| > der Wertachmündang bis zur Donau =f 85 60 50 | 40000 1,7 | 65 | 26000 | 20 000 
| 1140 410 | | 190000 | | | | 111000 
von Nesselwang bis Oberdorf . . . 20 160 2 4300 8,0 90 8 800 3 000 
Wertach | » Oberdorf bis Türkheim . 85 120 | 4 6 400 8,4 80 | 5100 | 4000 
» Türkheim bis zum Lech. .| 40 150 | 10 20000 |; 8,7 80 | 16000 12 000 
| | 95 | 480 | | 80700 | | | | 19000 
Paar .... | von Dasing bis zur Donau 8 155 | 140 | 8 5600 | 25 | 75 4200 8 000 
von Scharnitz bis Fall. . . . .. . 1 35 200 | 4 10 600 | 8,0 90 | 9 500 7 000 
> Fall bis Tole . . „ at. E T, so | 12 12800 | 2,7 75 9 600 7 000 
» Tölz bis Wolfratshausen . | 20 80 24 25 600 8,6 85 21 700 16 500 
Isar... » Wolfratshausen bis München- Schwabing i 80 60 54 48 000 2,0 70 80 100 22 500 
> München-Schwabing bis Moosburg 45 100 54 72 000 2,2 70 50 400 88 000 
» Moosburg bis Dingolfiog ... . . | 40 | 45 100 60 000 1,1 | 45 | 27 000 20 500 
>» Dingolfing bis zur Donau . | 45 45 120 72 000 1,0 | 40 28 800 | 21 500 
| | 235 | 610 | | 296000 | | | | 188000 _ 
2 g| von Partenkirchen bis zum Kochelsee . . | 85 | 120 | 6 | 9 600 | 8,4 | 80 | 7700 | 6 000 
vom Kochelsee bis zur Isar . | 80 40 20 10 600 13 55 | 5 800 4 000 
| I 65 | 160 | | 20200 | | | | 10000 
von Oberammergau bis Rottenbuch. n 20 225 4 12 000 11,0 95 11 400 8 500 
1 » Rottenbuch bis zum Ammersee . . 30 90 8 9 600 8,0 80 7700 6 000 
per *) | vom Ammersee bis Dachau . . . . 30 60 16 12 800 2,0 70 9 000 7 000 
von Dachau bis zur Isar . . . . . . 50 75 24 24000 | 1,5 | 60 14 400 11 000 
| | 130 | 450 | | 58 400 | | | 82500 
Worm... . | vom Starnberger See bis zur Amper | so | 110 | 2 | 2900 | 87 | 80 | 2800 | 1500 
Gr. Vils... | von Mangern bis zur | Donau .. . I. 60 | 110 | 4 6000 | 1,7 | 65 | 8900 | 8000 | 
von Reisach bis Rosenheim . . . . . ..| 25 40 100 53 200 1,6 60 82000 | 24000 
> Rosenheim bis Wasserburg . 25 25 125 41 500 1,0 40 16 600 12 500 
1 > Wasserburg bis Mühldorf . 3 45 40 140 74 600 0,9 85 26 000 20 000 
ri nn » Mühldorf bis zur Salzachmändung 85 35 80 150 60 000 0,85 30 18 000 18 500 
> der Salsachmündung bis ee f 40 85 300 140 000 0,8 25 85 000 26 000 
> Obernberg bis zur Donau . 25 20 | 820 84000 | 0,8 25 | 21000 16 000 
I |195 | 190 | | 458800 | | E | 112000 
i {| von Gmund bis Aschach .| 20 200 | 5 | 18 400 | 10,0 90 | 12 000 9 000 
ae la =: >» Aschach bis Rosenheim . . . 80 85 10 11400 2,8 75 8 600 6 500 
| | 50 | 285 | | 24800 | | | 15 500 
Tiroler Ache ç von Kössen bis zum Chiemsee .| 20 60 | 10 | 8 000 | 8,0 80 | 6 400 5 000 
bezw. Als vom Chiemsee bis sum Inn 3 50 | 165 80 66 000 8,8 80 53 000 40 000 
| | 70 | 225 | | 74000 | | | | 45000 
Traun . | von Traunstein bis zur Als 1 20 | 120 | 4 | 6400 | 60 : 90 | 5700 | 4000 
Silaa g| vou Freilassing bis Ostermieting . 25 | 30 | 90 86 000 | 1,2 | 50 18 000 13 500 
Paras » Ostermieting bis zum inn 25 30 100 40 000 1,2 50 20 000 15 000 
| 50 | 60 | | 76000 | | ft 28 500 
3 Ache vom Königsee bis sur Salzach ..... . | 20 | 180 | 8 | 7 200 9,0 90 6 500 | 5 000 
Saalach . — von Unken bis zur Salsach . . . . . . .| 30 | 120 | 15 | 24000 | 40 | 85 | 20400 15 500 
Bott... | von Eggenfelden bis sum Inn . . . . 50 | 100 | 3 | 4000 | 2,0 į 70 | 2800 | 2000 
Quellfüsse und kleinere Nebenflüsse Perret zur | | | | | 
Abrundung . FF 1 174800 91 500 
Summe der Wasserkräfte | l | | 1900000 | | | | 700000 
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dafs die Höhenunterschiede zwischen den Ursprungstellen der Ganz neue Grundlagen für die Ausnutzung der Wasser- 
Flüsse und dem Flachland in Oesterreich und in der Schweiz kräfte sind aber durch die Elektrotechnik geschaffen worden. 
durchschnittlich um rd. 50 vH gröfser sind als in Bayern, so Die elektrischen Kraftübertragungen, die auf meine Ver- 
ergibt sich, dafs am ganzen Nordabhange der Alpen ungefähr anlassıng zwischen Miesbach und München von Deprez und 
6 Mill. PS Rohwasserkräfte, oder etwa dreimal soviel, wie für im gröfsten Mafsstabe zwischen Lauffen und Frankfurt von 
Bayern gemessen worden ist, vorhanden sind. der Allgemeinen Elektricitäts-Gesellschaft und der Maschinen- 
Beachtet man ferner, dafs die nordtirolischen und salzbur- fabrik Oerlikon ausgeführt worden sind, haben für die ganze 
gischen Flüsse sowie die Flüsse der Schweiz wegen ihrer hö- technische Welt den wichtigen Beweis erbracht, dafs es möglich 
heren Relativgefälle zumteil vollständiger als die bayerischen ist, die Wasserkriifte ganz unabhängig von dem Orte ihrer Er- 
Flüsse ausgenutzt werden Können, so kann angenommen wer- zeugung über weite Strecken zu übertragen und zu verteilen. 
den, dafs die Gesamtleistung der am Nordabhange der Alpen Im Zusammenhange mit der Kraftübertragung haben 
ausnutzbaren Wasserkräfte ungefähr das Vierfache der für die mit grölstem Nutzeffekt und unter Fortfall jeglicher Be- 
Bayern berechneten Leistung, also etwa 2½ bis 3 Mill. PS be- dienung arbeitenden Elektromotoren eine beliebige Teilbarkeit 
trägt. der Wasserkräfte möglich gemacht, während aufserdem die 
Hiermit dürfte die Gröfse der technisch ausnutzbaren elektrische Beleuchtung kleinere und gröfsere Kräfte in ganz 
Wasserkriifte am Nordabhange der Alpen ungefähr festgelegt bedeutendem Umfange in Anspruch genommen hat. 
sein. Von da an sind im Alpengebiet nicht nur zahlreiche Elek- 
Selbstverständlich wird die Heranziehung aller gewinn- trizitätswerke mit Wasserkraftbetrieb für die Licht- und Kraft- 
baren Kräfte nur im Laufe einer langen Reihe von Jahren versorgung einzelner Städte, sondern auch grofs angelegte 
erfolgen; sie wird in dem Maise fortschreiten, wie das Be- Ueberlandzentralen errichtet worden, mittels deren die Wasser- 
dürfnis nach Beschaffung neuer Kräfte überhaupt immer grö- kräfte in einzelnen Zentralstationen gewonnen und an zahlrei- 
fser und die Verwendung der Brennstoffe wegen ihrer zu- che Fabriken, Städte usw. oft auf viele Kilometer verteilt 
nehmenden Kosten immer beschränkter wird. Sie wird aber werden. Als eine der ersten dieser Anlagen sind die Isar- 
insbesondere in dem Mafse fortschreiten, wie es gelingt, für werke bei München entstanden, an welche eigens errichtete 
die Wasserkräfte Verwertungen zu finden, die den Eigentüm- Industrieviertel mit Wasserversorgung, Bahngleisen usw. ange- 
lichkeiten dieser Kräfte angepafst sind. schlossen worden sind, und die heute mit rd. 6000 PS diese In- 
Die bisher ausgenutzten Kräfte sind im Verhältnis zu den dustrieviertel und 30 Ortschaften mit Licht und Kraft versorgen. 
vorhandenen noch gering. Im Alpengebiet von Bayern sind Noch gröfser als die Isarwerke sind später die auf deutschem 
nach den Erhebungen des hydrotechnischen Bureaus ungefähr und schweizerischem Gebiet gelegenen Kraftübertragungs- 
75000 PSe oder 10 vH der verfügbaren Gesamtleistung, im werke Rheinfelden mit einer Leistung von 20000 PS ausge- 
gesamten Gebiet der nördlichen Alpen nach den Erhebungen baut worden. In der Schweiz versorgt das Elektrizitätswerk 
von Prof. Wyfsling für die Schweiz und nach den Mitteilun- Montbovon an der Saarine mit rd. 6000 PS ungefähr 50 Ort- 
gen der österreichischen Regierung für die österreichischen schaften, das Elektrizitätswerk Hagneck, an dem Kanal zwi- 
Alpenländer ungefähr 350000 PS oder etwa 12 vH der verfüg- schen der Aare und dem Bieler See gelegen, mit 6000 PS 20 
baren Gesamtleistung ausgenutzt, wovon weit mehr als die Ortschaften. Aehnliche Anlagen mit 2000 bis 3000 PS sind in 
Hälfte erst in den letzten zwölf Jahren ausgebaut worden ist. Oesterreich das Kraftwerk des Unterinntales in Schwaz, die 
Diese geringe Verwendung der Wasserkriifte ist erklärlich, Elektrizitätswerke Traunfall, Wels u. a. 
weil ihre Ausnutzung lange Zeit an den Ort ihrer Gewin- Im Gegensatz zu der bereits in vollster Entwicklung be- 
nung gebunden war, die Flüsse deshalb gewöhnlich für unter- griffenen Ausnutzung der Wasserkräfte für die Zwecke der 
geordnete Betriebe, wie Mühlen, Hammer- und Sügewerke, Licht- und Kraftversorgung steht ihre Verwertung für elek- 
und nur im Weichbilde der Städte für grifsere Fabriken trische Bahnen erst im Beginn ihrer Entwicklung. Für 
herangezogen werden konnten. Strafsenbahnen und Vergnügungsbahnen werden die Wasser- 
So wurden die längs der ganzen Iller und ihrer Neben- kräfte, z. B. in der Schweiz, wo rd. 50 Bahnen mit einer Lei- 
fliisse vorhandenen Wasserkräfte fast nur in Kempten und stung von etwa 25000 PS betrieben werden, allerdings schon 
Immenstadt, die namhaften Wasserkräfte des Lech und der jetzt vielfach verwendet. Die viel bedeutsamere Verwertung 
Wertach nur in Augsburg, die Isarkräfte blofs in München der Wasserkräfte für Vollbahnen ist aber trotz der schon seit 
und Landshut verwendet, während die übrigen Flufsstrecken einem Jahrzehnt gehegten Erwartungen erst in allerletzter 
für gröfsere Betriebe nahezu unbenutzt blieben. Zeit in Fluis gekommen. 


Zahlentafel III. Kosten von Wasserkräften (s. S. 1008). 


kleine Leistungen mittlere Leistungen grofse Leistungen 
günstige Relativgefälle mäfsige Relativgefille 
mäfsige Relativgefälle mittlere absolute Gefälle Konzentrierung des Gefälles sehr günstige Relativgefälle 
kleine absolute Gefälle Ausnutzung verschieden grofse absolute Gefälle 
grofser Wassermengen a) mittels |b) durch Aufstau 
Kanales im Flusse selbs 
Saale Amper Mangfall Mangfall kl. Rhein Isar Sill Wattensbach 
bei Dorndorf] bei Dachau | bei Darching |bei Rosenheliml bei Strafsburg | bei Landshut bei Matrei bei Wattens 
Gefälle . . «© «© «© © 2 © © o œ 1,5 m 2m 3m 3,4 m 4,8 m 8,5 m 80 m 800 m 
sekundliche Wassermenge 16 cbm 12 cbm 8 cbm 16 cbm 85 chm 120 cbm 7,5 cbm 8 cbm 
Leistung . 2 2 «© «© © © e è o 240 PSe 240 PSe 240 PSe 540 PSe 4000 PSe 4000 PSe 6000 PSe 9000 PSe 
im pro im pro im | pro im pro im pro im pro im pro im | pro 
ganzen | PS. | ganzen | PS. | ganzen | PSe | ganzen | PSe | ganzen |PSe | ganzen |PSe | ganzen | PSe | ganzen PS 
M N At Al M M M M M M | AM 


M * H a * fl M 


Vorarbeiten, Wasserrechte, Grunderwerb | | | 

ausschl. der vorhandenen Bauten. 24000 100] 18000; 75| 16000 67 | 30000 55 80000 
Wehr- und Kanalanlage einschl. Rechen, 

Schützen, Behälter, Druckleitungen, Ä P 


20 60000; 15 80000 5 80000 


Wege und Zufahrtstrafsen und ein- | 

schliefslich der vorhandenen Bauten 110000 460] 90000 375] 80 000 333150 000 280 1200000 | 300] 500000 125] 850000 1411200 000 134 
Turbinenanlage, Turbinenhaus mit Lauf- | | | 

kran, Turbinen mit Regulatoren, | ! 


Werkstatteinrichtung usw.. . . . 106000 440| 84000 350 60000 250 100 000 185 | 420000 105 740000 1851 320000 | 54 340 000 37 


Gesamtbausumme . . . 240 000 10000 192 000 800 | 156 000 650 280 000 520 1700000 425 | 1800000 325 1200 000 200] 1620000 | 130 
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Ein mit weitgehendem Optimismus in Bayern begründetes 
Unternehmen dieser Art ist wohl mifsgliickt; hingegen haben 


= 2 * i Tunneleingang 
9 Marlinger = Waal 


Die allgemeine Verwendung der 
Wasserkräfte für die Alpenbahnen 
ist lediglich eine Frage der Zeit, 
zumal der elektrische Betrieb nicht 
nur durch die Riickgewinnung von 
Energie bei den Talfahrten und durch 
die Vermeidung von Rufs in den 
langen und zahlreichen Alpentun- 
neln besonders vorteilhaft erscheint, 
sondern weil die hierzu nötigen 
Wasserkräfte gerade in den Alpen 
billig und in beliebigem Umfange 
beschafft werden können, wie dies 
2. B. die eingehenden Berechnungen 
_ zeigen, welche ich inbezug auf die 
Umgestaltung der Brennerbahn 
zwischen Innsbruck und Franzens- 
feste fiir elektrischen Betrieb mit 
Rücksicht auf die dort vorhandenen 
Wasserkräfte von mehr als 40000 PS 
angestellt habe. 


cr 
Fig. 4. 
Wasserkraftanlage Lechbruck. 


Diese Berechnungen haben er- 
geben, dafs im Höchstfalle für die 
gleichzeitige Beförderung von 8 Per- 
sonen-, Schnell- und Güterzügen mit 
Einzelgewichten bis zu 500 t und bei 
Steigungen bis zu 25 %o in den 
Wasserkraftwerken rd. 8000 PS er- 
forderlich sind, welche bei einem 
täglichen Verkehr von 26 Zügen mit 
einer Jahresleistung von 300 Mill. 
tkm eine jährliche Kohlenmenge von 
70000 t im Preise von rd. 850000 M 


| g¥inschgauer = 
eich su- 


andere Vollbahnen, 
die zur wirtschaftli- 
chen Ausnutzung der 
Wasserkraft in Ver- 
bindung mit Licht- 
werken begründet 
worden sind, wie 2. B. 
die erste elektrische 
Vollbahn in Tett- 
nang, sehr günstige 
Ergebnisse gehabt. 


Maschinenhaus 
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| 
| 600 Uml/min 
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Fig. 3. 


Druckstollen der Ftschwerke bei Meran. 
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zu ersetzen vermögen, und dafs infolge dieser Kohlenerspar- 
nis, der einfacheren Bedienung usw. unter Berücksichtigung 
einer reichlichen Verzinsung und Abschreibung eine jährliche 
Ersparnis von rd. 380 000 M möglich ist, obwohl selbstverständ- 
lich der Umbau einer vorhandenen Dampfbahn, bei der wegen 
der Anschlufsstrecken auch die gegenwärtige Zugverteilung 
aufrecht erhalten werden mufs, viel weniger günstig wird als 
eine ausschliefslich für elektrischen Betrieb erbaute Strecke. 
| Die Erkenntnis dieser Vorteile hat auch dazu geführt, dafs 
| von den österreichischen Staatsbahnen bereits Vorschläge für 
die Umwandlung der Arlbergbahn eingefordert worden sind. 
Abgesehen von der elektrischen Kraftübertragung und 
| Kraftverteilung haben aber insbesondere auch die Elektroche- 
mie und die Elektrometallurgie auf 
die Verwertung der Wasserkrifte 
einen ungeahnten Einflufs genom- 
men, weil deren Prozesse wie kaum 
j ein anderes Fabrikationsverfahren 
mechanische Energie in aufseror- 
dentlich grofsen Mengen erfordern 
88888 seis und mit deren Hiilfe billige Roh- 
! stoffe ohne besonderen Aufwand an 
menschlicher Arbeitskraft in wert- 
volle Erzeugnisse umwandeln. Heu- 
te sind nicht nur wie früher die Kar- 
bid- und die Aluminiumindustrie al- 
. | lein als Abnehmer der 
oe Wasserkräfte zu betrach- 
ten, sondern für die Ge 
winnung von Eisen- und 
Mangansilikaten für die 
Stahlerzeugung, für die 
a ™ Glasbereitung, fiir die 
Darstellung von Cyani- 
den werden bedeutende 
Kräfte nötig. 
Selbstverständlich 
Am — suchen alle diese Verfah- 
| ren, für welche die Kraft- 
lieferung eine wichtige 
Rolle spielt, besonders 
billige Kräfte auszu- 
A © Kee nutzen. Für die elektro- 
10.0 l | iJ chemischen Betriebe bil- 
à 1 den deshalb die Wasser- 
kräfte neben den Gicht- 
gasanlagen gewöhnlich 
die günstigsten Betriebs- 
kräfte, wie ich dies u.a. 
anlifslich des Elektro- 
chemiker-Kongresses in 
Zürich eingehend erläu- 
tert habe, zumal diese 
Verfahren geeignet sind, 
die Wasserkräfte, welche 
fast ohne Erhöhung der 
3etriebskosten ununter- 
brochen zur Verfügung 
stehen, auch ununter— 
brochen auszunutzen. 
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Ein grofser Teil der in den letzten Jahren ausgebauten 
Wasserkräfte ist denn auch insbesondere für elektrometallur- 
gische und elektrochemische Zwecke verwendet worden, wie 
z. B. die mit 6000 PS ausgebauten Brennerwerke, die mit rd. 
7000 PS arbeitenden Werke am Lech, die Werke der Alumini- 
umindustrie-Gesellschaft in Neuhausen und Lend, zahlreiche 
Wasserkräfte der Schweiz usw. 

Für alle vorgenannten Verwendungszwecke der Wasser- 
kräfte ist, wie bereits erwähnt, eine der wichtigsten Vorbedin- 
gungen ein billiger Kraftpreis. Dieser hängt bei Wasserkräf- 
ten, die keine laufenden Ausgaben für Betriebsmaterial und 
nur wenig Bedienung erfordern, hauptsächlich von den Anla- 
gekosten ab, welche allerdings je nach der Grölse der An- 
lagen, je nach ihrem Relativgefälle usw. aufserordentlich ver- 
schieden sind, nnd für die allgemein gültige Angaben nicht 
möglich sind. 

Um trotzdem ein einigermafsen anschauliches Bild über 
die Kosten der Wasserkräfte zu bieten, habe’ ich in Zahlen- 
tafel III verschiedene Anlagen zusammengestellt, deren Daten 
den Ausführungen und Entwürfen meines Münchener Bureaus 
entnommen sind. 

Wie die Zahlentafel zeigt, stellen sich die Kosten der in 
Spalte 1 angeführten kleinen Kräfte mit Ausnutzung geringer 
Gefälle bei nur mälsigen Relativgefüllen am ungünstigsten. 
Gleichwohl haben gerade diese Kräfte, die zumeist in der 
Nähe der Städte gelegen sind, früher die meiste Ausnutzung 
gefunden, und es sind insbesondere von den südbayerischen 
Turbinenfirmen, wie Augsburger Maschinenfabrik und L. A. 
Riedinger in Augsburg, J. G. Landes in München, zahl- 
reiche derartige Anlagen mit grofsem Geschick ausgeführt 
worden. 

Günstiger als diese Kräfte stellen sich die in Spalte 2 ein- 
getragenen, an den Gebirgsflüssen gelegenen Kräfte mit mitt- 
leren Gefällen, und auch diese sind bereits früher häufig aus- 
gebaut worden. Hierbei ist die Gröfse der Wassermengen bei 
den für mittelgrofse Anlagen üblichen Grenzen von unterge- 
ordneter Bedeutung für den Einheitspreis der Kraft. 

Ganz wesentlich günstiger gestalten sich aber die Ver- 
hältnisse bei Ausnutzung der grofsen Wassermengen unserer 
Ströme, wenn deren Gefälle, sei es durch Kanäle oder durch 
Aufstau im Flusse selbst, konzentriert werden, während die 
billigsten Kräfte überhaupt darch Ausnutzung der Gebirgs- 
flüsse unter Anwendung von sehr hohen Gefällen erhalten 
werden, wie dies die letzten Spalten der Zahlentafel zeigen. 

Es ist deshalb wünschenswert, erstens die Gefälle nach 
Möglichkeit zu konzentrieren, um grofse Gefällstufen aus- 
nutzen zu können; zweitens, wo grofse Gefälle nicht zur Ver- 
fügung stehen, nicht wie bisher zumeist nur die kleinen Was- 
sermengen auszubauen, sondern namentlich auch die grofsen 
Wassermengen der Ströme, soweit dies nach Zahlentafel I 
möglich ist, heranzuziehen. 

Nach dieser Richtung zu arbeiten, war in früherer Zeit, 
abgesehen von der für grofse Kräfte fehlenden Verwendung, 
auch in technischer Hinsicht erschwert. Man hatte zwar in 
Bayern schon frühzeitig auch grofse Gefälle, wie z. B. die mit 
160 m Gefälle arbeitende Anlage in Immenstadt, nutzbar 
gemacht, allein dabei handelte es sich noch um verhältnis- 
mälsig kleine Leistungen; der Nutzeffekt der ersten Turbinen 
dieser Art war miifsig und ihr Reparaturbedürfnis beträchtlich. 
Erst in neuerer Zeit ist die Ausnutzung hoher Gefälle nicht 
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nur durch die wesentlich verbesserten Girard-Turbinen, son- 
dern namentlich auch durch die Pelton-Räder aufserordentlich 
erleichtert worden, welch letztere gegenwärtig auch für die 
Erweiterung der Brennerwerke zur Anwendung kommen, wo- 
bei nicht nur die äufserst geringen Kosten, sondern auch ihre 
leichte Zugänglichkeit und Reparaturfähigkeit ausschlaggebend 
waren. 

Mitunter kann bei felsigem Gelände, wie dies z. B. bei 
den Etschwerken in Meran, Fig. 3, geschehen ist, statt der 
eisernen Rohrleitungen, welche bei den hohen Drücken immer- 
hin einen schwierigen und teuren Teil derartiger Anlagen 
bilden, ein in den Fels gehauener Schacht Anwendung finden, 
ein Verfahren, das namentlich bei dem häufig felsartigen Ge- 
stein der Alpen besondere Beachtung verdient. 

Auch für die Ausnutzung grofser Wassermengen bei nur 
niedrigen Gefällen sind neuerdings aufserordentliche Verbes- 
serungen im Turbinenbau gemacht worden. Wenn auch mit 
den früher vorwiegend verwendeten Jonval-Turbinen mitunter 
bemerkenswerte Leistungen bewältigt worden sind, wie dies 
unter andern die von L. A. Riedinger in Augsburg für eine 
Wasserkraft der Wertach vor ungefähr 10 Jahren gebaute 
Jonval-Turbine für 6½ ebm Wasserfassung und 5!/; m Gefälle 
zeigt, so erforderten doch gröfsere Anlagen dieser Art im all- 
gemeinen so grofse Turbinenkammern und damit so weitläufige 
Bauten, dafs ihre Wirtschaftlichkeit oft infrage gestellt wurde. 
Erst in neuerer Zeit sind für niedrige Gefälle und grofse 
Wassermengen durch Konstruktion der Doppelturbinen, Zwil- 
lingsturbinen usw., wie z. B. von der Maschinenfabrik Augs- 
burg für die Wasserkraftanlage Lechbruck nach Fig. 4 aus- 
geführt, die Mittel gegeben, auch ohne diese kostspieligen 
Bauten Leistungen von mehreren tausend Pferdestärken in 
grofsen Anlagen zu konzentrieren, wie das die Werke in 
Rheinfelden, die neue Anlage der Isarwerke, die Lechwerke, 
die für die Stadt Landshut entworfene Turbinenanlage u. a. 
erkennen lassen. 

Mit den vorgenannten Hülfsmitteln ist man jetzt im Be- 
griffe, ungehindert von örtlichen und technischen Schwierig- 
keiten die Wasserkräfte so vollständig auszunutzen, wie dies 
in den Berechnungen am Beginne dieses Berichtes angenom- 
men worden ist. 

Es sei nur auf die vollständige Ausnutzung der Sill von 
Matrei bis Innsbruck mit nahezu 30000 PSe, auf die teils voll- 
zogene, teils durch Entwürfe festgelegte vollständige Aus- 
nutzung der Isar oberhalb und unterhalb Münchens auf 20 km 
Länge mit einer Leistung von rd. 18000 PSe, auf die entworfene 
Gewinnung der Isarkräfte zwischen Moosburg und Landshut 
mit etwa 12000 PSe und auf die geplante Kanalisierung des 
Lechs von der Wertachmündung bis zur Donau, wodurch rd. 
20000 PSe gewonnen würden, hingewiesen. 

Im Rahmen solcher Ausführungen wird sich künftig 
der weitere Ausbau der Wasserkrifte zu vollziehen haben. 
Die Vorbedingungen hierfür: Uebertragbarkeit und Teilbar- 
keit der Kräfte, Betriebe mit langer oder ununterbrochener 
Ausnutzung, die Möglichkeit, alle Gefälle und Wassermengen 
in technischer Hinsicht gleich günstig auszunutzen, sind ge- 
geben und werden dazu beitragen, dals die reichen Wasser- 
kräfte des Alpengebietes immer mehr und mehr zur Verwen- 
dung gelangen, wodurch auch diesen an Kohlen armen Län- 
dern der Wettbewerb auf den verschiedenen Gebieten der In- 
dustrie künftig in erhöhtem Mafse ermöglicht werden wird. 
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I. Die amerikanische Maschinenindustrie und die Ursachen ihrer Erfolge. 
Von Paul Möller, Berlin. 
` (Schlufs von S. 979) 


Den weitaus gröfsten Zeitverlust verursacht das Aufspan- 
nen der Werkstücke, und auf dieses Gebiet hat sich der er- 
finderische Sinn der Amerikaner vorzugsweise gerichtet. Bei 
grofsen Stücken hat man zu dem Mittel gegriffen, das Stück 
nur einmal auf einer Aufspannplatte festzulegen und die 
Werkzeugmaschinen der Reihe nach heranzubringen. Dafs 
man dabei auch vor Werkzeugmaschinen schwerster Art 
nicht mehr haltmacht, zeigt das Bild, Fig. 19, das in den 


Werkstätten der Westinghouse Electric & Mfg. Co. aufge- 
nommen ist. Man kann aber auch umgekehrt das Werkstück 
auf einen Wagen stellen und vor das Werkzeug bringen, wie 
es in Fig. 20 dargestellt ist. Diese Maschine ist sehr beliebt, 
obwohl sie für ganz genaue Arbeiten nicht zu verwenden ist. 

Für manche Zwecke haben sich Wechsel-Aufspannvor- 
richtungen geeignet erwiesen, bei denen mindestens zwei Ein- 
spannvorrichtungen vorhanden sind; der Arbeiter legt ein un- 
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bearbeitetes Stück in die Fig. 19. Aufser der Schnellig- 
eine, während die andere > keit des Einspannens brin- 
das gerade in Bearbeitung e S 5 1 Wann gen diese Einspannformen 


befindliche Stück festhält. noch andere Vorteile mit 


Unter einer Vielfach-Bohr- 
maschine der Westinghouse 
Electric & Mfg. Co. liegt 
ein Schienengleis, Fig. 21, 
das durch eine Drehscheibe 
mit einem rechts und links 
neben der Maschine gelege- 
nen Gleis in Verbindung 
steht. Während nun ein 
Wagen mit dem Arbeitstück 
unter der Maschine steht 
und die Bohrer ihr Werk 
verrichten, spannt der Ar- 
beiter, der sonst untätig 
zusehen würde, ein anderes 
Stück auf einen zweiten 
Wagen und wechselt die- 
sen mithülfe der Dreh- 
scheibe gegen den ersten 
aus, sobald das erste Stück 
fertig gebohrt ist. 

Grofs ist die Reihe 
der Einrichtungen, die ein 
rasches Aufspannen ermög- 
lichen sollen. Hierher ge- 

hören Schnellverschlüsse 
und magnetische Aufspann- 
vorrichtungen, auf welche 
das Stück gelegt und durch 
Schliefsen des Stromes fest- 
gehalten wird. 

Wo es sich darum han- 
delt, gröfsere Mengen von 
einer und derselben Form 
herzustellen, haben sich 

Vorrichtungen eingebür- 
gert, die das Werkstück 
ähnlich wie die Gufsform 
den gegossenen Gegenstand 
umschliefsen und an den 
erforderlichen Stellen Oeff- 
nungen für den Eintritt des 
Werkzeuges haben. Diese, 

Einspannformen — der 
Amerikaner nennt sie »jig«‘ 
— sind häufig von recht‘ 
verwickelter Gestalt und 
deshalb sehr teuer. Ihre 
Anschaffung lohnt sich also 
nur, wo tatsächlich eine 
Massenfabrikation vorliegt. 
Am meisten Anwendung 
finden sie beim Bohren, 
wobei der Schaft des Boh- 
rers in einer gehärteten 
Stahlbüchse geführt wird, 
und es gibt Firmen, wie 
die Cincinnati Milling Ma- 
chine Co., die sich rühmen, 
dafs bei ihnen kein Loch 

ohne Bohrform gebohrt 
wird. Derartige Bohrfor- 
men werden sogar für ganz 
grofse Stücke verwendet. 

Bei der Brown & Sharpe 
Co. in Providence habe ich 
Kasten gesehen, in welche 

das vollständige Gestell 
einer Fräsmaschinen einge- 
spannt wurde, umfdie ver- 
schiedenen Bohrungen aus- 
zuführen, 


Bohrmaschine mit fahrbarem Tisch von Pawling & Harnischfeger, 
Milwaukee, Wis 


sich: zunächst die Genauig- 
keit, mit der ein Stück 
gleich dem andern wird, 
d. h. die Möglichkeit, die 
Stücke austauschbar zu 
machen; ferner aber wird 
das Anreifsen, eine teure 
und zeitraubende Tätig- 
keit, vollkommen erspart. 

Bei dieser Gelegenheit 
möchte ich eine Maschine 
vorführen, die ebenfalls den 
Zweck hat, das Anreifsen 
zu sparen; es ist eine Ma- 
schine zum Stanzen von 
Löchern in Brückenträger, 
Fig. 22. Man erkennt 7 
wagerecht verschiebliche 
Stempelhalter, die sich für 
gewöhnlich nur lose auf 
das Blech aufsetzen und 
erst dann durch das Blech 
hindurchgedrückt werden, 
wenn der Arbeiter einen 
Schliefskeil zwischen den 
Stempelhalter und seinen 
Rahmen einschiebt. Der 
jedesmalige Vorschub des 
Trigers wird von einem 
zweiten Arbeiter mithiilfe 
von zwei Hebeln geregelt. 
Beide Arbeiter haben eine 
Art Notenblatt vor sich, 
wonach der eine die Stem- 
pel niedergehen, der an- 
dere den Träger vorriicken 
läfst. Die Löcher werden 
also an der gewünschten 
Stelle eingestanzt ohne 
jedes Vorzeichnen. Der- 
artige Stanzen haben übri- 
gens auch in deutsche 
Werften Eingang gefunden. 
Einen ähnlichen Zweck, 
Anreifs- oder Mefsarbeit zu 
vermindern, erfüllen Scha- 
blonen. 

Ueber das Messen möch- 
te ich nur mitteilen, dafs 
man dort, wo man es nicht 
durch die zuvor geschilder- 
ten Einrichtungen ganz um- 
gehen kann, dem Arbeiter 
gern feste Lehren in die 
Hand gibt und ihn nach 
Möglichkeit verhindert, Ta- 
ster, Schraublehren und 
andere einstellbare Mefs- 
geräte zu benutzen, weil 
ihr Gebrauch mehr Zeit 

erfordert und überdies 
leicht zu Ungenauigkeiten 
Veranlassung gibt. 

Die arbeitsparenden 
Maschinen und Geräte, von 
denen ich eine kleine Aus- 
wahl vorgeführt habe, sind 
meist recht kostspielig, und 
doch haben sie allgemein 
Eingang in amerikanische 
Werkstätten gefunden. Der 
Fabrikleiter fragt eben bei 
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einem neuen Dinge nicht Fig. 94, Westinghouse Electric & 
zuerst: Was Koster 5? son- Vielfach-Bobrmaschine mit auswechselbarem Tisch, Wettinghouse Electric & Mfg. Co., Mfg. Co. 1 ara: 

dern: Was spart’s? Ist es East Pittsburg, Pa Ich möchte bei dieser 
imstande ‚X.die | Leistungs- ” Gelegenheit erwähnen, dafs 


fühigkeit der Arbeiter bes- 
ser auszunutzen als zuvor, 
dann wird es angeschafft. 
Die Leistungsfähigkeit 

der Arbeiter an sich zu 
heben, ist Gegenstand der 
weiteren Fürsorge des ame- 
rikanischen Arbeitgebers. 
Da ist zuerst das Lohn- 
system. Gegen den Stück- 
lohn wird von den Arbei- 
terverbänden geeifert, und 
wo diese Verbände durch- 
gedrungen sind, findet man 
auch in den Vereinigten 
Staaten häufig Tagelohn- 
arbeit, die ja im allge- 
meinen für den Unterneh- 
mer unvorteilhaft ist. Nun 
ist man aber auf eine neue 
Art der Löhnung gekom- 
men, die eine Vereinigung 
beider Systeme ist, und 
mit der sich auch die 
Arbeiterverbinde abgefun- 
den haben: das Prämien- 
system. ) Jeder Arbeiter hat 
einen festen Stundenlohn; 
aufserdem ist aber für jede 
Arbeit eine bestimmte Zeit 
festgelegt. Wenn der Ar- 
beiter diese innehält oder 
überschreitet, so erhält er 
nur den Stundenlohn. 

Spart er jedoch an Zeit, 
so wird ihm die Hälfte der 
ersparten Zeit seinem Lohn- 
satz entsprechend vergütet. 
Hat z. B. ein Mann, der 
einen Stundenlohn von 


man in Amerika auch bei 
der Arbeiterkontrolle und 
der Berechnung der Löhne 
und der Selbstkosten nach 
rascher und einfacher Er- 
ledigung strebt und sich 
gern mechanischer Hiilfs- 
mittel dabei bedient. Ein 
aufserordentlich weitgehen- 
der Fall ist in Fig. 23 vor- 
geführt. Es ist eine Zeit- 
karte, die vom Arbeiter in 
den Schlitz einer Kontroll- 
uhr gesteckt und dort mor- 
gens, mittags und abends 
mit einem Zeitstempel ver- 
sehen wird. Am Schlusse 
der Woche wird die Zeit 
im Bureau zusammenge- 
zählt und die Lohnsumme 
verzeichnet. Auf der Rück- 
seite derselben Karte wird 
nun ein Scheck ausgestellt, 
die Karte wird dem Arbei- 
ter übergeben, und er kann 
seinen Lohn bei einer be- 
stimmten Bank abheben. 
Die Bank belastet das Konto 
der Unternehmerin für je- 
den abgehobenen Scheck 
und sendet ihr dagegen 
den Scheck, der später zur 
Kostenberechnung in der 
Fabrik dient. Als Vorzug 
dieses Verfahrens wird gel- 
tend gemacht, dafs der Ar- 
beiter zur Sparsamkeit an- 
geregt wird, indem er ei- 
nen Teil des Geldes in der 
Bank lassen kann, dafs die 


50 Pfg erhält, eine 
Arbeit, für die 12 st 
erlaubt sind, in 8 st 
erledigt, so erhält er 
eine Prämie von 1 A. 
Dieses System erfor- 
dert eine genaue 
Prüfung der fertigen 
Stücke, aber wo es 
darauf ankommt, viel 
aus der Werkstatt 
und aus dem Arbeiter 
herauszuholen, ist es 
sehr wertvoll. Wäh- 
rend beim Stücklohn 
der Vorteil des Fa- 
brikanten nur in dem 
gröfseren Ausbringen 
besteht, vermindern 
sich beim Prämien- 
system auch seine 
Unkosten. Die nach 
Einführung des Prä- 
miensystems erzielten 
Ergebnisse sind ge- 
radezu glänzend, und 
zwar nicht etwa nur 
bei kleinen Fabriken, 
sondern auch bei 
Firmen wie der 
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Bank auf diese Weise 
neue Kunden ge- 
winnt, und dals der 
Arbeitgeber kein 
bares Geld auszuzah- 
len braucht. 

Man hat vielfach 
versucht, aufser dem 
Lohn den Arbeitern 
noch einen Anteil am 
Geschäftsgewinn zu 

geben. Aber viel 

Erfolg hat man da- 
mit auch in Amerika 
nicht erzielt. Die 

Yale & Town Mfg.Co. 
hat sich mit Recht ge- 
sagt, dals es zu weit 
gehe, wenn man den 
Arbeiter an dem gan- 
zen Gewinn beteilige, 
während seine Tätig- 
keit nur auf die Pro- 
duktionskosten Ein- 
flufs ausübe. Des- 
halb gab man ihm 
nur einen Anteil an 
etwaigen Ersparnis- 
sen der Herstellungs- 
kosten, welche man 
im voraus für ein 
Jahr festlegte. Aber. 
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auch diese Ertragbeteiligung ist wieder aufgegeben worden. Ein 
Ansporn für den Arbeiter ist sie nicht gewesen, sondern ein 
Grund zur Unzufriedenheit; denn der Arbeiter ist im allge- 
meinen nicht geneigt, jedesmal bis zum Schlusse des Jahres 
zu warten. Man geht deshalb bei der genannten Firma mit der 
Absicht um, eine monatliche Gewinnbeteiligung einzuführen. 

Die United States Steel Corporation, der sogen. Stahl- 
trust, hat ganz kürzlich nach dem Vorgange anderer Unter- 
nehmungen einen andern Weg eingeschlagen. Jeder Ange- 
stellte hat das Recht, Aktien der Gesellschaft bis zu einer 


Fig. 23. 


Kontrollkarte mit Scheck, International Time Recorder Co., Binghamton, N. Y. 
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bestimmten Höhe und zu einem festgesetzten verhältnismäfsig 
niedrigen Kurs zu erwerben, und zwar durch Abzahlungen 
in Gestalt von Abzügen, die ihm von seinem Lohn gemacht 
werden. Die Gesamtsumme mufs im Laufe von 3 Jahren ab- 
gezahlt sein. Aber schon nach der ersten Zahlung tritt der 
Arbeiter in den Genuls der Dividende. Wenn der Arbeiter 
die Aktie, nachdem sie abgezahlt ist, 5 Jahre lang in seinem 
Besitz behält und während dieser Zeit im Dienste der Ge- 
sellschaft bleibt, so wird ihm noch eine besondere Belohnung 
von 5$ pro Jahr und Aktie ausbezahlt. Nach den neuesten 
Nachrichten sollen die Angestellten in grofser Zahl auf das 
Anerbieten eingehen. 
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Im allgemeinen hat der amerikanische Arbeiter kein 
Verständnis für Wohltaten und Wohlfahrteinrichtungen. Er 
will nichts weiter als hohe Löhne; alles andere hält 
er für eine unberechtigte Einmischung in seine persön- 
lichen Verhältnisse. Man fragt deshalb, wenn man von 
Wascheinrichtungen absieht, meist vergeblich auf amerikani— 
schen Werken nach Wohlfahrteinrichtungen, und wo Derar— 
tiges wirklich vorhanden ist, hat es nicht den erwünschten 
günstigen Einflufs auf die Arbeiterschaft gehabt. Die Cash 
Register Co. in Dayton, Ohio, hat wirklich viel für ihre 
Leute getan, und doch brechen gerade dort Streitigkeiten und 
Ausstände oft aus nichtigen Ursachen aus, und man hat in 
diesem Werk sogar ein ständiges Einigungsamt eingerichtet, 
das bei Streitigkeiten zwischen Arbeiter und Werkmeister 
vermitteln soll. 

Ja, wird man nun fragen, was geschieht in Ame- 
rika mit dem Arbeiter, wenn er arbeitsunfähig wird? — Nun, 
für das Alter mufs er schon selbst sparen — der Lohn ist 
ja hoch genug —, sonst fällt er der Armenpflere anheim. 
Für Krankheit oder Todesfall sind auf einigen Werken Hülfs- 
kassen vorhanden, die aber zum gröfsten Teile von den Ar- 
beitern selbst unterhalten werden, oder aber die Arbeiter- 
verbände haben derartige Einrichtungen für ihre Mitglieder. 
Die Verantwortlichkeit bei Unfällen wälzen manche Arbeit- 
geber auf Versicherungsgesellschaiten ab. Oft genug aber 
mufs der Arbeiter durch einen Prozefs den Arbeitgeber haft- 
bar machen, und da das Prozefsführen in Amerika sehr kost- 
spielig ist, so kommt es vor, dafs der Arbeiter sich mit dem 
Advokaten dahin einigt, dafs dieser, wenn der Prozefs ver- 
loren wird, leer ausgeht, bei einem günstigen Ausgange je- 
doch die Hälfte der erstrittenen Summe erhält. 

Meine Herren! Ich bin deshalb auf die Arbeiterverhiilt- 
nisse näher eingegangen, weil, wenn man die Erfolge der 
amerikanischen Industrie betrachtet, dem Arbeiter ein grofser 
Anteil daran gebührt. Es ist von Kennern europäischer und 
amerikanischer Verhältnisse oft betont worden, dafs der ame- 
rikanische Arbeiter leistungsfähiger ist als der europäische, 
und das mufs uns Deutsche besonders interessieren, weil 
viele amerikanische Betriebsleiter zugeben, dafs der deutsche 
Arbeiter, wenn er eine zeitlang im Lande gewesen ist, zu 
den tüchtigsten gezählt werden darf. Worin aber liegen die 
Ursachen für diese Vermehrung der Leistungsfähigkeit? — 
Von manchen wird das Klima angeführt, das auf die Nerven 
anregender wirken und den Menschen zu regsamer Tätigkeit 
anspornen soll. Mir hat die Möglichkeit gefehlt, diese Be- 
hauptung auf ihre Richtigkeit zu prüfen. Stichhaltiger er- 
scheint schon der Umstand, dafs die Ernährung dank den 
hohen Löhnen besser ist, und dafs der amerikanische Arbeiter 
während der Arbeitzeit keinen Alkohol — auch nicht einmal 
in Gestalt von Bier — zu sich zu nehmen pflegt. 


Von wesentlichem Einflufs ist die Behandlung der Arbeiter 
durch ihre Vorgesetzten. In einer amerikanischen Werkstatt 
herrschen vollständig demokratische Zustände. Damit meine ich 
aber beileibe keine Insubordination; im Gegenteil, jeder weils 
genau, welchen Posten er auszufüllen hat, und wem er im ge- 
gebenen Falle gehorchen mufs. Aber der Arbeiter hat das 
Gefühl, dafs er keineswegs auf einer niedrigeren sozialen 
Stufe steht als sein Vorgesetzter. Er weifs ja in vielen 
Fällen, dafs der Betriebsleiter oder gar der Direktor selbst 
als gewöhnlicher Arbeiter in die Fabrik eingetreten ist, und 
hat das Bewulstsein, dafs er durch Eifer und Tüchtigkeit 
ebenfalls eine höhere Stellung erringen kann, dafs es für ihn 
keine durch Geburt oder Schulbildung gezogene Schranke gibt. 
Ich möchte nur an das Beispiel Charles Schwabs_erinnern, des 
bekannten Leiters des sogenannten Stahltrustes. Jeder aber, 
der in die industriellen Verhältnisse Amerikas -hineinblickt, 
findet noch weit mehr derartige Fälle. Durch die Möglich- 
keit, weiterzukommen, wird der Ehrgeiz des Arbeiters rege 
gehalten und sein Gefühl für Verantwortung geweckt. 

Der Tüchtigkeit und der Leistungsfähigkeit des ameri- 
kanischen Arbeiters strebt jedoch eine Macht entgegen, die 
auf die Zukunft drohende Schatten wirft, das sind die Ar- 
beiterverbände, die Labor Unions. Die Unions haben sich 
zuerst als Hauptaufgabe die Erhöhung der Löhne und die 
Einführung des Achtstundentages gesetzt. »Wir wollen soviel 
Geld wie möglich für so wenig Arbeit wie möglich«, sagte 
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mir einer ihrer Agitatoren in der Hitze des Gespräches. 
Um dieses Ziel zu erreichen, streben die Unions darnach, die 
Arbeitgeber zur Anerkennung der Unions zu zwingen; 
das bedeutet, dafs in einem Betriebe nur Angehörige der 
Unions arbeiten dürfen, und dafs die Mindestlohnsiitze der 
Unions eingehalten werden. In der Regel werden sogar Ver- 
träge zwischen den Unions und den Arbeitgebern abge- 
schlossen. Darin wird vor allem festgesetzt, dafs nur oder 
vorzugsweise Union-Arbeiter in der betrefienden Werkstatt 
arbeiten sollen; die Arbeitzeit, vorläufig gewöhnlich 9 Stunden, 

die Anzahl der Lehrlinge wird bestimmt und dergle ichen. 
Oft mufs nach einem solchen Vertrage der Arbeitgeber den 

Abgesandten der Unions, den sogenannten herumgehenden 
Delegierten, Zutritt zu seinen Werkstätten gewähren, damit 
diese nachsehen, ob auch die Bestimmungen der Unions ein- 
gehalten werden, ob die Arbeiter den Mitgliedbeitrag für die 
Unions bezahlt haben, und so fort. Und das alles "während 
der Arbeitstunden! Dafür verpflichtet sich die Union grofs- 
mütig, die Arbeiter zur Erfüllung ihrer Pflicht anzuhalten. 
Läfst aber der Arbeitgeber sich den Unions gegenüber etwas 
zuschulden kommen, so wird ein Ausstand angesagt, und 
eine Geschichte der Unions würde zugleich eine Ge schichte 
der Arbeiterausstände sein. 


Die Unions in Amerika haben über eine Million Mit- 
elieder und sind in rd. 100 nationale und internationale 


Gruppen gegliedert, jede fiir ein bestimmtes Handwerk und 
jede ihrerseits in eine Anzahl von örtlichen Vereiniguneen 
zerfallend. Zum Beispiel besteht die International Association 
of Machinists aus etwa 400 Ortsvereinigungen. Jedes Mit- 
glied dieser Union zahlt 75 Cents = 3,15 M pro Monat für die 
Hauptvereinigung und 25 Cents = rd. 1 A für die Orts- 
vereinigung. Die erstere gibt bei einem Ausstande 6 $ = rd. 
24,20 M pro Woche an verheiratete und 4 $ = 16,80 M an 
unverheiratete Leute und zahlt beim Tode eines Mitgliedes 
50 bis 200 $ (210 bis 840 %) an die Hinterbliebenen je nach 
der Dauer der Mitgliedschaft. Der Ortsvereinigung liegt die 
Sorge für Kranke ob. Gewöhnlich ist die ärztliche Behand- 
lung frei, und es werden gezahlt: 5 bis 7$ pro Woche wäh- 
rend der ersten 13 Wochen, dann 3 $ für die folgenden 10 
Wochen und schliefslich 1 $ pro Woche bis zur Genesung 
oder bis zum Tode. 

Eine grofse Gefahr für die Industrie bilden die Unions 
dadurch, dafs sie versuchen, die Leistung des einzelnen Ar- 
beiters auf ein bestimmtes Mais festzusetzen, angeblich, um 
zu verhindern, dafs ein Teil der Arbeiter brotlos wird, wäh- 
rend sich ein anderer Teil überanstrengt. Es ist bekannt, 
dafs in England ganze Industriezweige durch diese Beschrän- 
kung der Arbeitsleistung wettbew erbunfähig gemacht und zu- 
grunde gerichtet worden sind. Auch in Amerika hat die 
Beschränkung der Leistungsfähigkeit bereits um sich ge- 
griffen, wenn auch noch nicht so weit wie in England. Man 
unterschätzt diese Gefahr in den Vereinigten Staaten keines- 
wegs, und wiederholt haben sich Arbeitgeber zusammenge- 
schlossen, um sich gegen die Uebergrifie der Unions zu 
wehren, nicht etwa, um die Unions als solche zu bekämpfen. 
Denn man gesteht in Amerika den Arbeitern im allgemeinen 
das Recht zu, sich zu Vereinen oder zu Verbänden zusammen- 
zutun zu dem Zwecke, einen möglichst hohen Preis für ihre 
Arbeit zu erzielen. Der Fabrikant will sich ja dieses Recht 
auch nicht verkümmern lassen. Und wenn die Arbeitgeber 
ihre Trusts gründen, warum sollen die Arbeiter nicht auch 
einen Arbeitstrust haben, wie die Unions mehrfach bezeichnet 
worden sind? 

Ich habe das Wort »Trust« gebraucht, obwohl es auf 
die meisten der sogenannten Trusts garnicht zutrifft; denn der 
amerikanische Sprachgebrauch versteht darunter eine indu- 
strielle Vereinigung, welcher alle oder der überwiegende Teil 
der Unternehmungen eines Industriezweiges angehören, sodafs 
die Leiter der Vereinigung die Verkaufpreise nach ihrem 
Belieben festsetzen können. In diesem Sinne dürfen eigent- 
fich nur die Standard Oil Co. und die American Sugar Re- 
fining Co. als Trusts gelten; aber selbst diese Gesellschaften 
dürften weit entfernt davon sein, die Preise zu sehr in die 
Höhe zu schrauben. Wie unklug das ist, hat die Vereinieung 
der Spiritusfabriken, der sogenannte Whisky Trust, erfahren 
müssen. Dieser hatte Mitte der 90er Jahre, als er tatsäch- 
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lich ein Monopol besafs, die Preise unangemessen erhöht. 
Sofort wurden angesichts dieser guten Preise neue Fabriken 
gegründet, und durch den entstehenden Wettbewerb wurden 
die Preise wieder ganz erheblich herabgedrückt. 

Bei den meisten grofsen Industriegesellschaften in Ame- 
rika ist zurzeit der Wettbewerb hinreichend grofs, um 
ein Monopol auszuschliefsen, und tatsächlich läfst sich aus 
statistischen Untersuchungen erkennen, dafs sich die Steige- 
rung der Verkaufpreise in den letzten Jahren zum gröfsten 
Teile auf eine Preissteigerung der Rohwaren zurückführen 
lälst, dafs also die Gewinne der grofsen Industriegesellschaf- 
ten nicht iibermiifsig gewachsen sind. Die Löhne sind über- 
dies von jenen Unternehmungen nicht .etwa gedrückt worden, 
sondern sie sind im allgemeinen gestiegen, zumteil sogar 
recht erheblich. 

Ich möchte nach dem Gesagten das, was wir allgemein 
einen Trust nennen, als »Grofsaktiengesellschaft« bezeichnen. 
Es sind — wenn ich von Zuständen absche, die der Ver- 
gangenheit angehören — Vereinigungen einer Anzahl früher 
selbständiger industrieller Betriebe zu einem Unternehmen 
mit zentraler Oberleitung, entstanden entweder dadurch, dafs 
man die einzelnen Fabriken selbst erworben, oder ihre Aktien 
ganz oder zum überwiegenden Teile aufgekauft hat. Von der- 
artigen Grofsaktiengesellschaften sind im Jahre 1900 in den 
Vereinigten Staaten bereits 183 mit insgesamt 20290 Betrieb- 
stätten gezählt worden. 

M. H.! Es liegt aufserhalb des Rahmens meines Vor- 
trages, das finanzielle Gebahren der Grofsaktiengesellschaften 
zu besprechen, das nicht immer einwandfrei ist; aber auf 
ihren wirtschaftlichen Einflufs möchte ich eingehen, denn 
er hat einen wesentlichen Anteil an den Erfolgen der 
amerikanischen Industrie. Die wirtschaftlichen Vorteile der 
Zentralisierung liegen auf der Hand: Rohstoffe können billiger 
eingekauft werden, die Handlungs- und Verkaufspesen so- 
wie die allgemeinen Unkosten lassen sich vermindern, es 
werden Ersparnisse an Frachten gemacht, weil die einzelnen 
der Vereinigung angehörenden Fabriken jeweils das sie um- 
gebende Absatzgebiet versorgen können. Der Wettbewerb 
wird vermindert, jedenfalls eine der Haupttriebfedern zur 
Gründung einer Grofsaktiengesellschaft. Dabei ist es vorge- 
kommen, dals eine Fabrik angekauft wurde, nur in der Ab- 
sicht, sie aufser Betrieb zu setzen, weil ihre Einrichtungen 
minderwertig waren. Auch die gemeinsame Ausnutzung von 
Patenten bildet einen Vorteil der Grofsaktiengesellschaften. 
Ein wichtiger Umstand ist ferner, dafs durch die Zentrali- 
sierung die Möglichkeit gegeben ist, Standards zu schaffen. 
Die American Bridge Co. mit 25 verschiedenen Briickenbau- 
anstalten hat das für Einzelteile von Eisenkonstruktionen ge- 
tan und diese in Buchform zusammengestellt; dadurch hat 
sie nach einem Jahre die Ausgaben für Gehälter der Kon- 
struktionsbureaus um 20 vH vermindert. 

Vor allem aber wird die Verteilung der Aufträge an die 
verschiedenen Werke als einer der wirtschaftlichen Vorzüge 
der Grofsaktiengesellschaiten angeführt.. Als ein Beispiel 
kann die American Steel Hoop Co. dienen, welche jetzt zur 
Steel Corporation gehört. Diese Gesellschaft umfafste 14 ver- 
schiedene Walzwerke, die insgesamt 85 bis 90 Profile liefer- 
ten. Das hatte zur Folge, dafs in jedem einzelnen Werk die 
Walzen oft gewechselt werden mufsten. Nachdem die Werke 
eine gemeinsame Leitung erhalten hatten, wurden die Auf- 
träge so verteilt, dals dieser Zeitverlust fortfiel, und es wur- 
den dadurch 4 bis 6 Mlit gespart. 

Auch bei der Otis Elevator Co., die 11 Fabriken ver- 
einigt hat, und die 80 bis 85 vH aller Aufzüge in den 
Vereinigten Staaten baut, ist es üblich, die Aufträge so zu 
verteilen, dafs eine Fabrik jedesmal eine gröfsere Anzahl 
der gleichen Aufzüge herzustellen hat. 

Die International Harvesting Machine Co., eine Vereini- 
gung von Fabriken landwirtschaftlicher Maschinen, hat die 
Herstellung der Blechsitze für Mähmaschinen für alle Fabri- 
ken der Vereinigung der Me Cormick Harvesting Machine Co. 
Chicago, übertragen, weil das Werk besonders gut für diesen 
Teil der Fabrikation eingerichtet war. 

Aehnliches hat die Niles-Bement-Pond Co. getan, eine 
Vereinigung mehrerer Werkzeugmaschinenfabriken, gegrün- 
det zu dem Zwecke, die Fabrikation zu verteilen und den 
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Verkauf von einer Zentralstelle aus zu leiten. Diese Gesell- 
schaft hatte einen aus den Vorständen der einzelnen Fabriken 
bestehenden Ausschufs eingesetzt, der zu untersuchen hatte, 
welches Werk für die Ausführung jeder einzelnen Ma- 
schinengattung am geeignetsten sei, und nur dieses Werk 
sollte von da ab die betreffenden Maschinen bauen. Allein 
in diesem Falle hatte das Verteilverfahren doch einen 
Haken: die Kunden waren nämlich nicht damit einverstan- 
den. Ein Käufer, der z. B. vor Jahren eine Hobel- 


maschine von Bement, Miles & Co. gekauft hatte, verlangte 
bei einer Nachbestellung die gleiche Maschine, in dersel- 
ben Fabrik gebaut. 
wohl dieser 
geteilt war, 


Der Niles-Bement-Pond Co. blieb, ob- 
Fabrikationszweig einem andern ihrer Werke zu- 
nichts anderes übrig, als die Bestellung durch 
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| beitsverfahren und die Anschaffung von Werkzeugmaschi- 
nen ob. 

Zu den bedeutendsten Grofsaktiengesellschaften und zu 
denen, welche den Ingenieur am meisten interessieren, 
gehört der sogenannte Stabltrust, die United States Steel Cor- 
poration. Diese ist Anfang 1901 gegründet worden und aus 
einer Reihe von Gesellschaften zusammengewachsen, die an sich 
schon alle Merkmale der Grofsaktiengesellschaften aufwiesen. 
Die Steel Corporation, vergl. Fig. 24, besitzt u. a. 77 Hoch- 
| öfen, 112 Stahl- und Walzwerke, 26 Brückenbauanstalten, ferner 
Eisenerz- und Kohlengruben, Dampferlinien und Eisenbahnen. 


Da in den Vereinigten Staaten zurzeit rd. 400 Hochöfen und 
527 Stahl- und Walzwerke gezählt werden, so entfallen auf 
die Steel Corporation 19 bis 21 vH der Zahl nach; allerdings 


Fig. 24. 
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die gewünschte Fabrik ausführen zu lassen, oder ganz darauf 
zu verzichten. Denn sie ist nicht so mächtig, dafs sie den 
Markt beherrscht, wie etwa die Otis Elevator Co., und der 
Kunde ist von seiner Forderung nicht abzubringen, da 
cine Hobelmaschine kein Massenartikel ist, der überall gleich 
hergestellt wird, wie etwa eine Eisenbahnschiene. Wir sehen 
also, dafs auch in die Frage der Grofsaktiengesellschaften 
die Massenfabrikation hineinspricht. 


Die American Locomotive Works, unter welchem Namen 
$ Lokomotivfabriken vereinigt sind, haben zwei verschic- 
dene Ausschüsse eingesetzt, welche von Zeit zu Zeit zu- 
sammentreten öder Besichtigungsreisen machen: einen Aus- 
schufs für die Konstruktion von Lokomotiven und einen 
zweiten für Werkzeugmaschinen und andere Werkstattein- 
richtungen. Dem letzteren liegt die Einführung neuer Ar- 


OCEAN 


gehören} ihr gerade die gröfsten Anlagen, sodafs der Anteil 
der Steel Corporation an der Roheisenerzeugung der Ver. 
Staaten auf rd. 43 vH, an der Flufseisenerzeugung auf 66 vH 
angegeben wird. Ihr Gesamtbesitz ist Anfang dieses Jahres 
von ihrem Präsidenten Schwab auf rd. 5,9 Milliarden AM ge- 
schätzt worden. 


Die Zentralleitung der Steel Corporation begann ihre 
Tätigkeit damit, dafs sie eine einheitliche Kostenberechnung 
für alle Werke einführte und daraus Vergleiche zwischen den 
Fabrikationskosten in den Anlagen gleicher Art anstellte. 
Diese Vergleiche wurden den Direktoren der Werke über- 
sandt, und es war nunmehr deren Aufgabe, im Verein mit 
ihren Ingenieuren nachzuforschen, wic man die Kosten auf 
das geringste Mais, das sich aus den Vergleichlisten ergab, 
herabbringen könne. Man ging aber noch einen Schritt wei- 
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ter, indem man die tüchtigsten Fachleute der versehiedenen 
Werke zu Ausschüssen zusammenrief, und so entstand ein 
Ausschufs für Hochöfen, einer für Martinöfen, ein anderer für 
Hebe- und Transportmittel usw. Die Aufgabe der Ausschufs- 
mitglieder war es, die erwähnten Kostenvergleiche zu stu- 
dieren, durch Rundreisen persönliche Beobachtungen zu 
machen und die auf den verschiedenen Werken üblichen 
Verfahren miteinander zu vergleichen. Dann traten die Aus- 
schüsse zu Beratungen zusammen, stellten die für jedes 
Werk nach ihrer Ansicht erreichbaren Mindestkosten auf und 
gaben den Weg an, wie sie zu erreichen seien. Den Leitern 
der einzelnen Werke lag es dann ob, die Fabrikations- 
unkosten auf die angegebenen Mindestwerte zu bringen. 


Die Vorzüge des geschilderten Verfahrens liegen auf 
der Hand: Erfahrungen, die sonst als Geheimnis betrachtet 
zu werden pflegen, werden frei und offen ausgetauscht, der 
Ehrgeiz unter den Beamten wird angespornt, und die Bega- 
bung des Einzelnen für ein bestimmtes Sonderfach wird dem 
ganzen Unternehmen dienstbar gemacht. Tatsächlich sind 
durch das Vorgehen der Zentralleitung schon erhebliche Er- 
sparnisse in der Fabrikation erzielt worden. 

Dafs durch die Bildung von Grofsaktiengesellschaften 
die Unternehmungslust gefördert wird, diirfte aufserfrage ste- 
hen. Hat doch vor wenigen Monaten die Steel Corporation 
beschlossen, auf ihren Werken Neuanlagen im Gesamtwerte 
von rd. 15 Mill. M sofort in Angriff zu nehmen. Dafs sich 
auch die Leistungsfähigkeit durch bessere Verteilung der Ar- 
beit und günstigere Ausnutzung der vorhandenen Einrichtun- 
gen vermehren lälst, zeigt das Beispiel der American Loco- 
motive Co., welche im ersten Jahre ihres Bestehens 25 vH 
ınehr Vollbahnlokomotiven gebaut hat als die einzelnen 
Werke im Jahre vorher; dabei sind für Verbesserungen und 
Neuanlagen nur 3,3 vH des Aktienkapitals während dieses 
Betriebjahres aufgewendet worden. 


M. H.! Ich habe versucht, so gut als in der Kürze 
der Zeit möglich, ein Bild davon zu geben, wie die ame- 
rikanische Industrie, begünstigt durch den Reichtum an Roh- 
stoffen und durch ihre Spezialisierung, benachteiligt hingegen 
durch die hohen Löhne und die Einwirkung der Unions, es mög- 
lich gemacht hat, durch zeitsparende Werkstatteinrichtungen, 
durch die Leistungsfähigkeit der Arbeiter und durch die wirt- 
schaftlichen Vorteile, welche die Grofsaktiengesellschaften 
bieten, in siegreichen Wettbewerb mit’ der europäischen In- 
dustrie zu treten. Ich habe dabei absichtlich von Verglei- 
chen mit unserer Industrie abgesehen. Aber meinen Studien 
und denen anderer, die hinübergehen, um amerikanische 
Verhältnisse kennen zu lernen, liegt doch der Gedanke zu- 
grunde: Welche Einrichtungen sollen wir, die wir von der 
Natur weniger begünstigt sind, von den Amerikanern über- 
nehmen, um ihnen Schach bieten zu können? 


Zur Gesetzmälsigkeit der elastischen 
Dehnungen. 
Von W. Schüle, Breslau. 
II. 


In dem unter gleichem Titel in Z. 1902 S. 1512 u. f. 


erschienenen Aufsatze ist in der Fufsbemerkung ausge— 
führt worden, dafs der Einflufs des Eigengewichtes bei den 
Versuchen von F. Kohlrausch und E. Grüneisen’) den Verlauf 
der Biegungslinie wesentlich beeinträchtigen könne. Aus 
diesem Grunde besonders wurde bei meiner dort gegebenen 
Berechnung des Versuches die letzte Versuchzahl nicht be- 
rücksichtigt, »da das Verhalten des höchsten Punktes bei 
50 g Belastung gegenüber den andern dadurch wesentlich 
beeinfluist sein kann“. Auf diese Weise wurde gute Ueber- 


1) Sitzungsberichte der Kel. Preufs. Akademie der Wissenschaften 
zu Berlin. Ueber die durch schr kleine elastische Verschiebungen ent- 
wickelten Kriifte. 


Nun, m. H., Sie wissen ja, dafs manche der zeitsparen- 
den Werkstatteinrichtungen, wie ich sie vorgeführt habe, be- 
reits zu uns herübergekommen sind. Aber sollen wir wirk- 
lich an diesem Ende beginnen, von den Amerikanern zu ler- 
nen? Ich glaube, dafs diese Frage zu verneinen ist, weil die 
amerikanischen Einrichtungen durch ganz andere Verhält- 
nisse bedingt sind, als sie bei uns vorliegen. Gewifs mögen 
einzelne Einrichtungen auch schon jetzt von Vorteil für un- 
sere Industrie sein, aber sie sind hervorgegangen aus der 
Spezialisierung und der Schaffung von Standards, und dahin 
mülsten auch wir zuerst streben. Es wird jedoch schwer 
sein, dieses Ziel bei uns zu erreichen, denn gerade seine An- 
passungsfähigkeit hat dem deutschen Fabrikanten manchen 
Markt im Auslande erschlossen, und auch in den Vereinigten 
Staaten zeigt sich schon hier und da, dafs das Prinzip der 
Standards nicht überall aufrecht erhalten werden kann. Da- 
gegen glaube ich, dafs es von unermelslichem Vorteil sein 
würde, wenn die Fabriken mehr dazu übergingen, ihre Kon- 
struktionsclemente zu normalisieren; es gibt deutsche Fabri- 
ken, die sich dieser mühseligen Arbeit bereits unterzogen 
haben. 


Manchen Erfolg dürften wir ferner haben, wenn wir den 
Amerikanern auf das Gebiet der Grofsaktiengesellschaften nach- 
foleten, und die ersten Schritte dazu sind ja bereits gemacht 
worden, Aber die Frage der Grofsaktiengesellschaften hingt 
ebenfalls mit der Massenfabrikation zusammen; denn erst bei 
Massenartikeln können die Vorteile dieser Vereinigungen 
recht zur Geltung kommen. Schliefslich dürften sich Ver- 
suche zur Erhöhung der Leistungsfähigkeit unserer Arbeiter 
durch günstigere Lohnsysteme und dadurch, dafs man ihre 
soziale Stellung hebt, reichlich bezahlt machen. 


M. H.! Wohl müssen wir uns für einen scharfen Wett- 
bewerb mit den Vereinigten Staaten rüsten, denn die Gefahr 
der amerikanischen Invasion ist nicht zu unterschätzen; aber 
wir haben auch keinen Grund, dieser Gefahr verzagend ge- 
eenüberzustehen. Die deutsche Industrie wurzelt fest auf 
dem Boden wissenschaftlicher Erkenntnis, sie wird gestützt 
und getragen durch die von keinem andern Land erreichte 
Ausbildung ihrer Jünger, vom Ingenieur herab bis zum 
Arbeiter. So hat Deutschland eine mächtige Industrie trotz 
ungünstiger Verhältnisse grofsgezogen, eine Leistung, so 
bedeutend, dafs jüngst ein Amerikaner, der frühere Un- 
terstaatssekretär im Schatzamt zu Washington, Frank A. 
Vanderlip’), in einer lesenswerten Schrift angesichts der 
Entwicklung unserer Industrie die Worte ausgesprochen hat: 


»Wenn der endliche Sieg, den eine Nation über ungün- 
stige Verhältnisse erringt, der Mafsstab für die Gréfse der- 
selben ist, so ist Deutschland die gröfste Nation der Welt.« 


— — 


1) 8. Z. 1903 S. 829. 


einstimmung des Versuches mit dem Potenzgosetz erhalten. 
Der zahlenmäfsige Betrag des erwähnten Einflusses wurde 
von mir nicht bestimmt. Dies soll jetzt nachgeholt werden, 
um den Beweis für die Berechtigung meines Verfahrens zu 
erbringen. Dabei wird sich auch zeigen, dafs das von F. 
Kohlrausch und E. Griineisen ganz aufser Rechnung gestellte 
Eigengewicht des gebogenen Stabes den Verlauf der wage- 
rechten Durchbiegungen bei kleinsten Lasten so stark beein- 
flufst, dafs die dem spannungslosen Zustand entsprechende 
Biegungslinie bei den Versuchen ganz verloren geht. 


In Fig. 1 zeigt Ci Cs den Verlauf der von der Mittenlast 
P, Bı B: der vom Eigengewicht G hervorgebrachten Biegungs- 
spannungen. Erstere werden mit dp, letztere mit ó; bezeich- 
net. Bı B kann für den vorliegenden Zweck geradlinig an- 
genommen werden. Die Fasern der schmalen Schicht Aı 4: 
werden alle durch die gleiche Spannung 6p gedehnt. Nichts- 
destoweniger sind ihre Dehnungen ungleich, da sie verschie- 
dene Anfangspannungen de besitzen und der Dehnungsko&f- 
fizient des Gulseisens mit der Spannung veränderlich ist. 
Die Fasern von O, bis A, haben positive, die von 4; bis Oı 
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Anhand der Figur 2, welche das 
soll, folgt nun 
verschiedenen 


negative Anfangspannung. 
Dehnungsgesetz?) des Stabmaterials vorstellen 
für dio Strecke 4: Oi die Dehnung in den 
Fasern aus | 
ei = u |(66 + 6r)" — 06”): 
fiir dio Strecke O1 A;, wo die negative Anfangspannung durch 
dle Zugspannung 6p in eine positive Endspannung überge- 
führt wird, ist 
En = a [f6 + (6p g), 
und für die Strecke 43 41 
Em = a [sq” = (OG = % J. 
Hierin sind do und 0, positiv zu nehmen. 
Die Dehnung & ist, wie ersichtlich, auch bei gleichem 
6, verschieden für die einzelnen Fasern der Strecke A: O1, 


Dehnungsochse 


Spannungsachse 


da o; von Faser zu Faser wechselt; das gleiche gilt auch 
für em und 21. Die Fasern derselben Schicht 414: können 
sich nicht frei ausdehnen, weil sie sich gegenseitig daran 
verhindern, sie können daher die recht verschiedenen Deh- 
nungen ér, en, ein nicht ohne weiteres annehmen. Vielmehr 
wird sich ein Ausgleich der verschiedenen Dehnungswerte 
einstellen, der dadurch vermittelt wird, dafs op, das ohne 
Eigengewicht auf Ai A konstant ist, veränderlich wird, und 


zwar in der Mitte der Strecko gröfser, aufsen kleiner. Der 
Mittelwert mufs aber dem ursprünglichen op gleich sein, 


wenigstens sehr angenähert, da die Momentensumme der 


') Die Dehnungsgesetze für Zug und Druck werden hier der Ein- 
achhelt wegen als gleich angenommen, 
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Spannkräfte gleich dem Moment der Biegungslast P bleiben 
mufs. Die mittlere Dehnung Em einer Faserschicht kann in 
erster Annitherung dem arithmetischen Mittel der vergröfser- 
ten Einzeldehnungen gleichgesetzt werden. Dann wird 

e 


„20 = af (e +0)" od + uf [00 + (er od 


0 0 


Hiorin ist zu setzen: 


Op R 
c = 0 — 
OG max 
0. = Ovimax = 


Hiermit ergibt nun die Ausrechnung der Integrale, wenn 


Cun . 
o= gesetzt wird, 
or 
PFF 
* * ne Jo j 


Ohno Eigengewicht ist die Dehnung € = u,“. Somit ist!) 


9 10 G17 ! 


Em 1 
mee o (1). 
€ 2(m + 1) Jo 
Diese Formel gilt nur für qo > 1, d. h. solange die gröfste 
Kigenspannung gröfser als die Belastungsspannung ist. Für 


4 


Jo < 1 fällt das Integral fande weg, wogegen das Integral 


¿udr zwischen den Grenzen 0 und b zu nehmen ist (vor- 
her waren dic Grenzen 0 unde). Aus Fig. 1 geht dies deut- 


lich hervor, da für Op = O¢max die Strecke c =b wird. Hier- 
mit wird nun für 90 < 1 


m Me, OS. a 
2 2 (m +1) yo 


Das Verhältnis © bleibt für nun die einzelnen Faser- 
8 


schichten eines Querschnittes nicht konstant, sondern wird 
gegen die Stabmitte zu gröfser. Um die Rechnung nicht um- 


. 2 ee, @ e € 
ständlicher als nötig zu gestalten, setzen wir — konstant, 
8 


und zwar gleich dem Wert für die am stärksten gespannte 
Faserschicht. Dadurch wird der Einflufs des Eigengewichtes 
otwas unterschätzt. Die einzelnen Querschnitte verhalten 
sich ebenfalls nicht ganz gleich; vielmehr wird qo für Quer- 
schnitte aufserhalb der Mitte gröfser als in der Mitto selbst, 
und zwar zunehmend bis zu den Auflagern, wie man aus den 
Biegungsmomentenlinien für Eigengewicht und Mittenlast ont- 


. € 
nehmen kann. Setzt man qo und damit auch — konstant, was 
€ 


die Rechnung sehr vereinfacht, so unterschätzt man 
wiederum den Einflufs des Eigengewichtes, wenn auch nur 
unbedeutend, da für die gesamte Durchbiegung die Stabteile 
dor mittleren Hälfte mit ihrer Formänderung ausschlaggebend 
sind. Nun ist aber "= °, 
& Om 

radien der Balkenachse sind, die dem Zustand ohne und mit 
Eigengewicht entsprechen. 


wenn ¢ und ta die Krümmungs- 


; 1 @y 
Aus der Beziehung — = a 
0 d æ 


folgt, wenn man sich die 
Integration ausgeführt denkt, dafs durch die Multiplikation 
von ¢ mit einer konstanten Zahl die Durchbiegung y pro- 


portional verändert wird. Wir erhalten hiermit 


Ym Em 


= = 7 


y & 
wenn Ya den wagerechten Biegungspfeil mit Eigengewicht, 
y den ohne Eigengewicht bezeichnet. 


) Für m=1 wird dieser Wert = 1, entsprechend der Tatsache, 
dafs nach dem Proportionalitätsgesetze eine Beeinflussung der wase- 
rechten Biegungen durch das Eigengewicht nicht stattfindet. 


0 
) Für go=0 wird dieser Wert = g Z $ entsprechend dem Um- 


stand, dafs ohne Eigengewicht em = é sein mufs, 
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Die Formeln (1) und (2) ermöglichen es daher, 
die Vergröfserung der wagerochten Durchbiegung 
durch das Eigengewicht zu berechnen!). 


Die Anwendung auf den infrage stehenden Versuch ver- 
langt nun die vorherige Kenntnis des Exponenten m des 
Potenzgesetzes. Um diesen aus dem Versuche selbst zu be- 
stimmen, kann man vorläufig annehmen, dafs für 50 g und 
für 20 g Belastung der Einflufs des Eigengewichtes so klein 
ist, dafs er nicht inbetracht kommt. Eine genau durch diese 
Versuchspunkte gezogene Potenzkurve ergibt m = 1,02045. 
Die Potenzlinie mit dem Exponenten m — 1 = 0,02045, welche 


den Verlauf der n Linie ohneEigengewicht wiedergeben 


mufs, wenn das Potenzgesetz richtig ist, ist in Fig. 3 (die aus- 
gezogene Kurve) eingetragen. Es wird nun mit den Formeln 
(1) und (2) für 


P= 50 20 13,2 5 2 g 
o = 0,265 0,663 1 2,65 6,63 
8 150002 1,0021 15004 1,0183 1,039 
y 

und somit 2 = 0,1 1,01 1,93 8, 18,3 mm. 


521% Spannungsachse96 | 


Die Werte z sind die Ueberhökungen der Ordinaten der 
eingezeichneten Potenzkurve im Verhältnis = (Die Ordina- 


y 


ten der Potenzkurve sind = 100 p mm angenommen.) 


Für Lasten unter 2 g ist zu beachten, dafs die Expo- 
nenten m für Zug und Druck bei Gulseisen verschieden sind, 


) Die errechneten Werte en sind gemäfs den angebrachten Ver- 
Yy 


elnfachungen eher zu klein als zu groſs. 
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und zwar durchweg für Druck kleiner als für Zug. Bei der 
Bieguug äufsert sich dies darin, dafs bei kleinsten Spannun- 
gen die Neutralachse aus der Mitte weit nach der Zugseite 
verschoben wird, während sie mit m, = m, = m, der oben 
gemachten Annahme, in der Stabmitte bleiben miifste. Die 
Formänderung wird dann vorwiegend durch die Druckdeh- 
nungen bewirkt. Man kann dies hier dadurch berücksichti- 
gen, dals man für die Lasten zwischen 2 g und 0, 1g m ein 
wenig kleiner als 1,02045 nimmt'). Wir schätzen für P = 1 g 
m = 1,018, für P= 0,2 g m = 1,015. Damit wird dann für 


P= | 0,2g 
U” — 1,0474 1,068 

y 

z= 21,7 28,8 mm. 


Die Werte von z sind in Fig. 3 eingetragen. Man sieht, 
dafs die Endpunkte der z-Strecken mit den Versuchspunkten 
durchweg ganz nahe zusammenfallen. 


Hiermit ist die vollständige Uebereinstimmung 
der Versuchsergebnisse mit den Forderungen des Potenz- 
gesetzes erwiesen. Alle Versuchspunkte haben dabei gleiche 
Berücksichtigung gefunden. 


Gleichzeitig ist erwiesen, dafs das Eigengewicht in so 
hohem Grade auf den Verlauf der wagerechten Biegungs- 
linie einwirkt, dafs diese bei so kleinen Spannungen wie bei 
denen des Versuches nicht mehr, auch nicht annähernd, als 
Vertreter des Dehnungsgesetzes für Zug oder Druck gelten 
kann. Hiermit werden alle Schlüsse, die von den Verfassern 
der betreffenden Abhandlung gezogen worden sind, insonderheit 
die das Potenzgesetz betreffenden, hinfällig, da sie unter 
gänzlicher Aufserachtlassung des Eigengewichtes 
entstanden sind. Der Gufseisen-Versuch von F. Kohlrausch 
und E. Grüneisen bildet also im Gegensatz zu der in der 
Abhandlung ausgesprochenen Ansicht einen Beweis für die 
Gültigkeit des Potenzgesetzes bis zu den allerkleinsten Spannun- 
gen, da sonst eine Uebereinstimmung von Versuch und Rech- 
nung, wie sie oben nachgewiesen worden ist, kanm denkbar 
wire’). — Im übrigen lassen die obigen Ausführungen er- 
kennen, wie wenig die Versuche geeignet sind, unmittel- 
bare Aufklärung über das Verhalten der Dehnungslinie in 
der Nähe der Nullspannung zu verschaffen. 


1) Die genauere Rechnung mit verschiedenen Exponenten m für 
Zug und Druck ist zwar durchführbar, aber ziemlich umständlich und 
für den Versuch nicht unmittelbar verwendbar, weil m; und u: nicht 
bekannt sind. 


2) Für die Ergebnisse der Schwingungsversuche gilt dasselbe. 
Es erscheint nach dem Obigen sogar als eine Forderung des Potenz- 
gesetzes, dafs bei kleinen Schwingungsweiten die Schwingungsdauer 
»merklich isochron< bleibt. 
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Sitzung vom 4. Februar 1903. 
Vorsitzender: Hr. Max Krause. Schriftführer: Hr. Frölich. 
Anwesend etwa 250 Mitglieder und Gäste. 


Der Vorsitzende teilt mit, dafs der Verein die Mitglieder 
Beck, L. Putzrath und G. Wisliceny durch den Tod ver- 
loren hat. Aufserdem hat der Verein zur Beförderung des 
Gewerbfleifses seinen langjährigen Vorsitzenden, Staatsminister 
v. Delbrück, verloren, dessen unvergleichliche Verdienste um 
den Staat und die Krone Preufsens, namentlich inbezug auf 
die gewerbliche Entwicklung des Landes, in den Tageszeitun- 
gen eingehend gewürdigt sind. Trotz der grofsen Anstren- 
gungen seines Berufes hat v. Delbrück während seiner amt- 
lichen Tätigkeit den Vorsitz des Vereines zur Beförderung des 
Gewerbfleifses geführt und dies auch nach dem Ausschei- 
den aus seiner amtlichen Tätigkeit getan. Ueber 40 Jahre lang 
hat er die Geschäfte des Vereines geführt. Die Versammlung 
ehrt das Andenken der Verstorbenen durch Erheben von den 
Sitzen. 


Darauf erstattet Hr. Josse den folgenden Bericht des vom 
Bezirksverein eingesetzten Ausschusses zur einheitlichen 
Festsetzung von Indikatormalsstäben: 


1) Da es sich bei der einheitlichen Festsetzung von Indi- 
katormalsstäben darum handelt, ein Verfahren anzugeben, das 
bei der jeweiligen Indizierung an Ort und Stelle leicht und 
sicher ausgeführt werden kann, so wird hierfür als hinreichend 
genau die Prüfung der Feder durch unmittelbare Gewicht- 
belastung vorgeschlagen. Dabei mufs durch besondere Ver- 
suche festgestellt werden, ob der Kolben bei der Prüfung 
unbedenklich herausgenommen werden kann, oder ob es nicht 
vielmehr richtig ist, die Gewichtbelastung so auszuführen, 
dafs während derselben der Kolben im Indikator verbleibt. 
Im letzteren Fall ist eine Anordnung des Bügels anzugeben, 
bei welcher die Druckprüfung und die Vakuumpriifung leicht 
vorgenommen werden können. 

Auf die Fabrikanten von Indikatoren ist darauf hinzuwir- 
ken, die Indikatoren derart konstruktiv vorzubereiten, dafs sich 
die Federprüfung durch Gewichtbelastung möglichst einfach 
ausführen lälst. 

2) Die Prüfung der Feder bei derjenigen Temperatur, die 
sie während der Indizierung wirklich besitzt, kann nur genau 
ausgeführt werden, wenn umständliche Versuchseinrichtungen 
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dabei in Benutzung kommen. Anderseits läfst sich nach den 
Versuchen von Wiebe und Schwirkus mit genügender Sicherheit 
durch ein Thermometer die mittlere Temperatur bestimmen, 
die die Feder während der Versuche annimmt, wenn dazu 
die von den Herren angegebene einfache Thermometereinrich- 
tung benutzt wird. Daher wird empfohlen, die Feder nur in 
kaltem Zustand zu prüfen und daneben bei der Indizierung 
in der von Wiebe und Schwirkus angegebenen Weise die 
Federtemperatur und nunmehr aus den Maisstäben für die 
kalte Feder denjenigen für die warme Feder durch Rechnung 
festzustellen. Als Thermometer sind nur amtlich geprüfte In- 
strumente zu verwenden. 

Der Temperaturko£ffizient, der von Wiebe und Schwirkus 
zu 0,0004 angegeben wird, ist durch weitere Versuche vonseiten 
des Vereines deutscher Ingenieure noch an möglichst vielen 
Federn zu bestimmen. Sollte sich jedoch ein unveränder- 
licher Wert für diesen Koéffizienten nicht ergeben, so wird doch 
voraussichtlich der Mafsstab für die warme Feder genügend 
genau berechnet werden können, wenn ein mittlerer Wert für 
den Koéffizienten zugrunde gelegt wird. 

Der von den liefernden Firmen anzugebende Mafsstab soll 
sich auf die kalte Feder beziehen und aufserdem mit einer 
Angabe des mittleren Temperaturkoéffizienten versehen sein, 
damit der für die Temperatur beim Indizieren infrage kom- 
mende Mafsstab richtig berechnet werden kann. 

3) Die Indikatorfirmen sind anzuregen, den Bau von In- 
dikatoren mit aufsen liegenden Federn möglichst zu vervoll- 
kommnen, damit Temperaturberichtigungen überhaupt nicht 
erforderlich sind. Um diese zu vermeiden, können bei Gasmo- 
toren und Kompressoren gekühlte Indikatorhähne oder gekühlte 
Indikatoren verwendet werden. 

4) Bei der Aufstellung des Federmafsstabes ist die Reibung 
des Instrumentes (durch Prüfung bei Belastung und Entlastung 
unter Bildung des Mittelwertes, durch Erschütterung usw.) 
möglichst auszuscheiden, sodafs sich die Angabe des Mafs- 
stabes auf den reibungsfreien Indikator bezieht. 

Bei der Bildung des Mafsstabes sind alle Belastungsstufen, 
bei denen die Untersuchung stattgefunden hat, zu berück- 
sichtigen. Falls sich der Federmafsstab für alle Belastungs- 
stufen als nahezu gleichbleibend erweist, kann daher der bei 
der Berechnung der indizierten Leistung zu benutzende Wert 
nach den Verfahren 1 oder 3 (Meyer) der Roserschen Arbeit 
oder, was gleichbedeutend ist, nach dem Verfahren von Wiebe 
und Schwirkus bestimmt werden. Aendert sich der Federmals- 
stab mit den Belastungsstufen, so mufs eins der bekannten 
Verfahren, z. B. von Prof. Schroeter, angewendet werden, um 
in jedem einzelnen Fall einen mittleren Federmafsstab auszu- 
rechnen. 

Hr. Peters Tagi den Berichterstatter, wie grofs der Feh- 
ler sei, wenn man die Temperatur nicht bestimme, und ob er 
so bedeutend sei, dafs er für gewöhnliche Versuche an Dampf- 
maschinen in die Wagschale falle. 

Hr. Josse erwidert, dafs der Fehler nach den Versuchen 
von Wiebe und Schwirkus bei gesättigtem Dampf 0,8 bis 
1 vH betrage; nach seinen eigenen Erfahrungen werde er 


bei überhitztem Dampf dagegen wesentlich gröfser. Auch der 


Ausschufs habe es für wünschenswert gehalten, dafs die Tem- 
peraturbestimmung fortfalle, und daher empfohlen, man solle 
die Indikatorfirmen anregen, den Bau von Indikatoren mit 
aufsenliegenden Federn möglichst zu vervollkommnen. 


Darauf spricht Hr. Bubendey über Ueberwindung 
grofser Gefälle der Schiffahrtkanäle. 

Der Vortragende bespricht zunächst die geneigten Ebenen 
und erläutert die Unterschiede zwischen längsgeneigten tınd 
quergeneigten Ebenen, die beide in den Entwürfen für den 
Donau-Oder- und den Donau-Moldau-Kanal vorgesehen sind!). 
Der Donau-Oder-Kanal ist als 7-stufiger Kanal mit längsge- 
neigten Ebenen von 15 bis 43 m Gefälle geplant. Für einen 
Probebau ist die 35,9 m hohe Stufe zu Aujezd nahe bei Pre- 
ran in Aussicht genommen. Für den Fall, dafs sich die ge- 
neigte Ebene nicht bewähren sollte, würden 43 Schleusen von 
48 und 5 m Gefälle auszuführen sein, von denen die oberen 
Sparschleusen werden würden. Im Entwurf für den Donau- 
Moldau-Kanal sind eine längsgeneigte Ebene mit 70 m Gefälle 
und einer Neigung mit 6,6 vH und drei quergeneigte Ebenen 
von 148, 70 und 63 m Gefälle und 14,8, 18,1 und 35 vH Nei- 
se Aussicht genommen. 

ie einzige zurzeit im Betriebe befindliche quergeneigte 
Ebene ist die bei Foxton am Grand Junction-Kanal. Zwei 
Tröge von 24,4 m Länge, 4,6 m Weite und 1,5 m Tiefe halten 
sich auf der im Verhältnis von 1:4 geneigten Ebene das 
Gleichgewicht und befördern Schiffe von 70 t zwischen den im 
Höhenabstand von 22,9 m liegenden Wasserspiegeln. Gegen- 


1) vergl. Z. 1900 S. 1700. 
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über gewöhnlichen Schleusen ist die Schleuszeit von 1 Stunde 
20 Minuten auf 12 Minuten verringert, und es werden 90 vH 
des Schleuswassers gespart. 

Die quergeneigte Ebene zu Foxton hat sich im Betriebe 
bewährt. Für die Beurteilung der Entwürfe fiir geneigte Ebe- 
nen zur Beförderung von 600 t-Schiffen bieten die in Foxton 
gemachten Erfahrungen indessen ebensowenig Anhalt wie die 
guten Ergebnisse, die seit fast 3 Jahrzehnten am Elbing-Ober- 
ländischen Kanal mit längsgeneigten Ebenen erzielt worden 
sind. Bei den für die Beförderung kleiner Schiffe von 70 t 
Ladefiihigkeit erbauten geneigten Ebenen ruhen die Tros- 
waren auf gewöhnlichen Eisenbahnrädern. Für 600 t-Schiffe 
ist diese Unterstützung nicht mehr ohne weiteres anwend- 
bar, weil die grofsen zu bewegenden Lasten eine der- 
artire Zahl von Rädern erfordern, dafs eine gleichmüfsige 
Druekverteilung sehr schwer zu erreichen sein würde. Die 
Firma Haniel & Lueg hat deshalb in ihren Entwürfen vorge- 
schlagen, die Räder durch Druckwassergleitschuhe zu ersetzen, 
während die Vereinigten fünf böhmischen Maschinenfabriken 
Wälzungsrollen anstatt der Räder anwenden wollen. Unge— 
achtet der Tatsache, dafs mit beiden Vorrichtungen Modell- 
versuche zur Durchführung gebracht sind, gehen die Ansichten 
darüber noch sehr weit auseinander; sie werden sich wohl 
nur durch den Betrieb einer im grofsen ausgeführten Ver— 
suchsanlage klären lassen. | 

Im Anschlufs an die Besprechung der geneigten Ebenen 
warnt der Vortragende, den neueren Bestrebungen zu folgen, 
die darauf ausgehen, die geneigte Ebene zu einer Schiffs- 
eisenbahn auszugestalten, die sich auf lange Strecken der 
Gelündelinie anpafst. Wenn man erst dazu komme, den 
Wassertransport auf weiten Strecken durch Eisenbahntransport 
zu ersetzen, liege die Frage nahe, weshalb man sich dann 
überhaupt des Schiffes bediene und die Güter nicht vielmehr 
ganz der Eisenbahn überweise. 

Von Druckwasser-Hebewerken behandelt der Vortragende 
eingehend die am belgischen Canal du Centre ausgeführten 
Bauwerke. Der Kanal soll die Abzweigungen des Kanales 
von Charleroi nach Brüssel mit dem Kanal von Mons nach 
Condé verbinden und damit einen einheitlichen Wasserver- 
kehr auf einem Gebiete ermöglichen, das sich im Süden und 
Westen bis Paris und Ostende, im Norden bis zu den hollän- 
dischen Häfen erstreckt. Beim Entwurf des Kanales, der das 
Tal des Thiriot benutzt, ergab sich die Schwierigkeit, dafs 
auf 7 km Länge ein Höhenunterschied von 70m zu iber- 
winden war, während Speisewasser nur in sehr geringer 
Menge zur Verfügung stand. Bei der Verwendung von Spar- 
schleusen hätte das immerhin nicht unbedeutende Schleus- 
wasser, das für 20 in beiden Richtungen zu befördernde 
360 t-Schiffe täglich zur Verfügung zu stellen gewesen wäre, 
71m hoch aus der Haine gehoben werden müssen. Man ent- 
schlofs sich deshalb, an vier Stellen Gefälle von 15 bis 17 m 
mittels Druckwasserhebewerken nach der in England bei 
Anderton angewandten Bauweise zu überwinden. Das bereits 
1888 fertiggestellte Druckwasserhebewerk zu La Louvitre hat 
zwei 43 m lange Tröge von 5,8 m l. W. mit einer 2,4 m hohen 
Wasserschicht, und jeder Trog ruht auf einem Kolben. 
Durch Prefswasser, das unter 30 at Druck steht, halten beide 
Tröge einander das Gleichgewicht, sodafs gleichzeitig ein 
Schiff aufwärts und ein zweites abwärts gehen kann, indem 
der absteigende Trog eine dem Oberwasser entnommene Zu- 
satzwasserschicht von 0,3 m Höhe erhält. Zur Parallelfiihrung 
dienen Gerüste, die in der Mitte und an den Enden des Tro- 
ges stehen. Nachdem mit dem Hebewerke während einer 
Reihe von Jahren Versuche angestellt worden sind, werden 
jetzt auch die drei übrigen Hebewerke ausgeführt. Ihre An- 
ordnung unterscheidet sich von der zu La Louvière dadurch, 
dafs für die Führung nur ein Gerüst in der Mitte des Troges 
vorgesehen ist, und dafs die obere Haltung nicht durch eine 
eiserne Brücke, sondern unter Vermittlung eines in Mauer- 
werk ausgefiihrten Unterbaues angeschlossen wird. Von be- 
sonderem Interesse ist die Tatsache, dafs sich die Bauart des 
Stützkolbens und der Prefscylinder während der Versuche 
durchaus bewährt hat. 

Die im Betriebe gemachten Erfahrungen haben ferner ge- 
zeigt, dafs eine ganz bestimmte Höhe der Zusatzwasserschicht 
keineswegs eingehalten zu werden braucht; sie konnte ohne 
Unbequemlichkeiten auf 0,21 m verringert und auf 0,48 m ver- 
mehrt werden. Die von den Haltungswasserständen abhän- 
gige Höhenlage des Anschlufskeiles braucht aus diesem Grunde 
nur einmal täglich geregelt zu werden, und das kann durch 
einen gewöhnlichen Arbeiter geschehen. Zum Ersatz der ge- 
ringen Wassermengen, die durch die Stopfbüchsen verloren 
gehen, zur Bewegung der Tore und der Spille zum Heran- 
holen der Schiffe und zu andern Nebenarbeiten wird das 
Wasser eines Kraftsammlers benutzt. Eine Schleusung dauert 
einschliefslich der Zeit, die notwendig ist, um die 30 m vom 


1018 


Berliner Bezirksverein. 


Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure. 


Hebewerk entfernt wartenden Schiffe heranzuziehen, 15 Minu- 
ten; davon kommen 2°, Minuten auf die lotrechte Bewegung 
des Troges. 

Von Schwimmer-Hebewerken bespricht der Vortragende 
kurz das Henrichenburger Schiffshebewerk '), das sich in mehr- 
jährigem Betriebe durchaus bewährt hat. Von den Abände- 
runesvorschlägen, die für ein zweites Hebewerk gemacht sind, 
erwähnt er den von Offermann, der anstelle der 5 zylindri- 
schen Schwimmer mit lotrechter "Achse einen einzigen Schwim- 
mer mit wagerechter Achse setzen will, der kolbenartig gegen 
die Wände eines länglichen Schachtes abgedichtet sein soll. 


Eine wichtige Frage ist hierbei, ob die Schiffe trocken 
oder schwimmend befördert werden sollen. Gegen die erstere 
Art spricht der Umstand, dafs dabei die Seitenwände und der 
Boden des Schiffes übermäfsig beansprucht werden. Auf der 
Querbahn zu Foxton wird anstandlos mit Wasserfüllung ge- 
fahren; wie sich aber die Wasserschwankungen bei gröfseren 
in der "Längsrichtung bewegten Trögen stellen werden, lälst 
sich nicht ohne weiteres voraussagen. Für die Trockenför- 
derung spricht der Fortfall des toten Wassergewichtes, das 
namentlich bei längeren geneigten Ebenen die Transportkosten 
stark vermehrt. Anderseits können aber bei Trockenförderung, 
falls es nicht gelingen sollte, eine elastische Auflarerung der 
Schiffe, etwa durch Aufhängen in Gurten, zu schaffen, nur 
Schiffe” bestimmter Banart auf geneigten Ebenen befördert 
werden; dadurch würde aber die Benutzung der Wasser- 
strafsen beschränkt werden. 

Von Schleusen endlich erwähnt der Vortragende kurz 
den von Sehnapp und Gerstenbergk gemachten Vorschlag einer 
Schleuse ohne Wasserverbrauch, wobei der Wasserspiegel der 
Schleusenkammer in dem Mafse gehoben oder gesenkt wird, 
wie ein grofser Schwimmer, dessen Gewicht in jeder Stellung 
mit dem Auftrieb in Uebereinstimmung gehalten wird, unter- 
taucht oder sich aus dem Wasser hebt. Der Schwi immer hat 
eine Anzahl übereinanderliegender Kammern, die einzeln 
durch Gelenkrohre mit einem am Lande angeordneten Becken 
in Verbindung stehen; er senkt oder hebt sich in dem Mafse, 
wie Wasser aus dem Becken in die Schwimmkammern oder 
umgekehrt fliefst. 

Sodann macht der Vortragende Mitteilungen über die 
Entwürfe zu den grofsen Schleusen für den Frie-Kanal zwi- 
schen den nordamerikanischen Seeen und dem Atlantischen 
Ozean, bei denen es sich um aneinander gekuppelte Schleusen 
von 12,2 m Gefälle handelt, sodafs die Mitteltore der Schleusen 
des 9,ı m tiefen Kanals bis zu 24,4 m Wasserdruck auszuhal- 
ten haben würden. Da für den Aufstieg und für den Abstieg 
besondere Schleusenreihen vorgesehen sind, würden bei dem 
Gefälle von 6,1 m die Schiffe allerdings einander rasch folgen 
können, aber für das einzelne Schiff würde die Fahrt durch 
sechs aneinander gekuppelte Schleusen von 12,2 m Gefälle 

1 Std. 48 Min. erfordern, die Fahrt durch 12 Schleusen von 
T m Gefälle dagegen 3 Std. 6 Min. Wegen des dem einzelnen 
Schiffe erwachsenden Aufenthalts ist auch davon abgesehen, 
Kesselschleusen zu verwenden, die gleichzeitig mehrere grofse 
Schiffe aufzunehmen vermögen. 

Zum Schlufs behandelt der Vortragende die Vorschläge 
zur Herstellung einer 6 m tiefen Wasserstrafse zwischen dem 
Wenern-See und dem Kattegat bei Göteborg und beschreibt 
insbesondere die Bauwerke, die an den Trollhätta-Fällen in der 
Flufsstrecke des Göta-Elf geplant werden. Es handelt sich 
darum, das Gesamtgefälle von etwa 32 m durch vier Schleusen 
von 110 m nutzbarer Länge und 15 m l. W. zu überwinden. 
Die Schleusen werden in den Fels gesprengt, weshalb sie 
unter Vermittlung eines Grundlaufes gefüllt werden sollen, 
von dem das Wasser durch Oeffnungen an den Seiten des 
Kammerbodens in die Schleusenkammer aufsteigt. Wie das 
Füllen, so soll auch das Entleeren der Schlensenkammer 
5 bis 6 Minuten dauern. Bei zwei eingediimmten, nur 
876 m langen Haltungen würde die in so kurzer Zeit einströ- 
mende Wassermenge von 14500 ebm gefährliche Strömungen 
hervorrufen, wenn nicht dafür gesorgt würde, dafs das Was- 
ser ans dem Grimdlauf zunächst in ein über die ganze Länge 
der Haltung angeordnetes Siel geleitet würde, um dann 
durch eine grofse Zahl von Oeffnungen in der Decke des 
Siels gut verteilt in die Haltung einzutreten. Da im 
Höchstfalle 75 cbm Wasser i. d. Sek. das Siel durchfliefsen 
müssen, soll dieses 72 qm Querschnitt erhalten. Der höchste 
Wasserverbrauch der Schleusen wird, gleichformig auf den 
Tag verteilt, 12,6 cbm/sk betraren, während die geringste 
sekundliche Wassermenge des Göta-Elf 345 ebm betrügt. Man 
hat deshalb davon abgesehen, Sparbecken zu verwenden, wie 
denn auch bei dem Entwurf für die Schleusen des neuen Erie- 
Kanals an keine Wasserersparnis gedacht ist. 


) Z. 1899 S. 946. 


An der darauffolgenden Besprechung hebt Hr. Riedlor 
hervor, dafs das lotreehto Hebewerk mit Tauchkolben, wel- 
ches der Brüsseler Kongrefs als bewährte Einrichtung bezeich- 
net'), eigentlich abgetan sein mülste. Die Hebewerke in La 
Louviére und in Les Fontinettes dienen für Schiffe von 300 bis 
350t; die houtige Aufgabe aber ist, Schiffe von 600 his 700 t zu 
bewegen. und hierfür dürfte dieso Ausführung in Hinsicht auf 
den Kostenpunkt technisch unmöglich sein. In Les Fontinettes 
habon viele Betricbstorungen stattgefunden, darunter cine vor 
1½ Jahren infolge einer Grundsenkung und cino zweite vor 
3 Wochen durch Undiehtwerden des Zylinders; mit solehen 
Störungen ist die Konstruktion nicht mehr lebensfähig. Der 
Fehler liegt in der Konstruktion selbst, die alles auf einer 
konzentrierten Fundierung aufbaut. Es ist weiter eine tech- 
nische Unmöglichkeit, die Zylinder und Kölben von Hebe- 
werken für 700 t Schiffe zu erschw ingharen Kosten herzustellen; 
bei gröfseren Ausführungen würde man gezwungen sein, den 
Trog auf mehrere Kolben zu stützen, was ebenfalls unaus- 
führbar ist. Vor allem aber schreckt der Kostenpunkt davon 
ab, lotrechte Hebewerke zu bauen. In Les Fontinettes ent- 
fallen auf das Meter Hubhöho 120000 M; in La Louviere 
95000 M, und dabei hat Fontinettes nur 13 m, Louvière nur 
15 m Hubhöhe. Die Kosten werden aber bei gröfseren Höhen 
kaum proportional anwachsen, und so dürfte diese Bauart 
ernstlich nicht mehr inbetracht gezogen worden. 

Was dio geneigten Ebenen anbelangt, so würde es zu 
weit führen, zu besprechen, welche von den vorgeschlagenen 
Laufvorrichtungen die beste ist. Die geplante Erweiterung 
des Schifishebewerkes zu einer Schiffscisenbahn hat an und 
fiir sich schon etwas so Ungeheuerliches, dafs man dann 
besser gleich bei der Eisenbahn bleiben sollte. Hingegen 
ist ein neuerer Entwurf erwähnenswert, die Behälter der Eisen- 
bahnwagen -- allerdings nicht in den jetzigen kleinen Ab- 
messungen, sondern mindestens als 40 t-Wagen — so zu bauen, 
dafs sie schwimmen können. Die Wagen sollen in die Kanäle 
fahren, die Behälter schwimmen dann ab und werden zu 
einem Flofs zusammengekuppelt. Dieser Gedanke einer Schiffs- 
eisenbahn dürfte wohl ausbildungsfähig sein. 

Die Wasserbauer sind aber vielfach den Kammerschleusen 
so wohl geneigt, dafs sie jeden neueren Entwurf mit grofsem 
Vorurteil ansehen. Immer kehrt der Grundsatz wieder, dafs 
die Kammersehleusen von uniibertrefflicher Einfachheit und 
Zuverliissigkeit seien, und dasselbe wird auch von den Schleu- 
sentreppen behauptet. Der in Oesterreich als Autorität ange- 
sehene Ingenieur Deutsch hat eine Abhandlung geschrieben, 
worin er mit weitläufigen Rechnungen die Hebewerke auf 
oaen Ebenen in Grund und Boden verurteilt und die 
Lammerschleusen als das allein Richtige hinstellt. Er kommt 
dabei zu folgenden denkwürdigen Schlufsfolgerungen: 


1) um die Leistungsfähigkeit einer Schleusentreppe zu 
erreichen, müsse man mindestens zwei doppelto geneigte 
Ebenen anlegen; 

2) die Hebekosten seien mindestens 53 vH gröfser; 

3) die Hebung in der Schleuse erfolge durch natürlichen 
Auftrieb, also kostenlos, während bei den geneigten Ebenen 
mechanische Arbeit aufzuwenden sei. 


Er rechnet dann für den Donau-Oder-Kanal bei Ver- 
wendung von Kammerschleusen eine jährliche Ersparnis von 
2½ Mill. M und daraus einen volkswirtschaftlichen Mehrwert 
von 65 Mill. A heraus! 

Die lotrechten Hebewerke sind angeblich verbessert wor- 
den, indem man Schwimmer als Auftriebkraft eingeführt hat. 
Der Grundgedanke ist sehr einfach und zeichnet sich dadurch 
aus, dafs wenig maschinelle Vorrichtungen vorhanden sind. 
Aber die Schwimmer von über 8m Durchmesser und 15 m 
Höhe, die 3½ at Aufseren Druck aushalten müssen, und von 
donen jeder mit Tausenden von Nieten versehen ist, ergeben 
nichts weniger als Einfachheit und vor allem üborgroſse Ko- 
sten. Das Henrichenburgor Hebewerk kostet mehr als alle 
seine Vorgänger, es ist also kein Fortschritt, sondern ein Rück- 
sehritt. Dieser Punkt schreckt ab von der Vervollkommnung 
der Maschinenhebewerko; or wird zur Folge haben, dafs man 
sich noch mehr den unvollkommenen Kammerschleusen zu- 
wenden wird, nur aus Furcht vor den Maschinen. 

Inzwischen werden neuere Vorschläge für Maschinenhebe- 
werke kaum beachtet, obwohl sie elno viel richtigere Lösung 
der Aufgabe versprechen als alle bisherigen. Auf dom Kon- 
grefs in Brüssel ist von diesen neuesten Bestrebungen über- 
haupt kein Wort gesprochen worden. Der Redner schliefst 
damit, dafs diese Aufgaben nur gelöst werden können, wenn 
die Wasserbauer in die Erörterung der maschinentechnischen 
Kinzelheiten einträten, denen sie bisher ganz aus dem Wege 
Bogangen sind. 


1) Z. 1898 S. 1094. 


Band 47. Nr. 28. 
11. Juli 1908. = 


Am 16. und 23. Februar besichtigten rd. 300 Mitglieder die 
Hauptwerkstatt Gesundbrunnen der Grofsen Berli- 
ner Strafsenbahn. Die Umwandlung des Pferdebetriebes in 
elektrischen Betrieb bedingte aufser dem Umtausch der Wagen 
und der Ausrüstung der Strecken eine bedeutende Umw andlung 
im inneren Betriebe der Gesellschaft. Für den alten Betrieb 
war auf dem Grundstücke Badstrafse 41a eine Werkstätte er- 
richtet worden, in der die Wagen ausgebessert und das Sat- 
telzeug für die Pferde angefertigt wurde. Bei Einführung des 
neuen Betriebes mufste diese Werkstätte in fast allen Teilen 
umgestaltet und bedeutend erweitert werden. Zu dem alten 
Grundstücke kam ein neues, Uferstrafse 7/8, hinzu; der ur- 
sprüngliche Flächenraum wurde von 8093 qm auf 25287 qm 
vergrölsert, während die Zahl der mit der Pier der 
Wagen beschäftigten Personen von 182 (Ende 1893) auf 1121 
Beamte und Arbeiter anstieg, von denen in der Hauptwerk- 
stätte 663 Personen tätig sind. Hierzu kommt noch das Per- 
sonal der ebenfalls auf dem genannten Grundstücken unter- 
gebrachten Weichenbau-Werkstatt (45 Personen) und der Ma- 
terialien-Verwaltung (16 Personen). Der Wagenpark, der im 
Jahre 1895 1087 Wagen umfafst hatte, erhöhte sich auf 2766 
Wagen (1380 Motor- “und 1386 Anhingewagen), einschlielslich 
der Wagen der Siidlichen und Westlichen Berliner Vorort- 
bahn. Die Berlin-Charlottenburger Straisenbahn besitzt für 
die Erhaltung ihres Wagenparkes eine besondere Werkstatt 
in Charlottenburg. 

Die Hauptwerkstatt erledigt die laufenden gröfseren Aus- 
besserungs- und E rneuerungsarbeiten ohne Zuhülfenahme 
fremder Firmen und Kräfte, verschiedene Gegenstände, ins- 
besondere elektrische Bedarfsartikel, die früher gekauft wer- 


Bücherschau 


L 


den mufsten, werden jetzt in den Werkstätten selbst angefer- 
tiet. Geringfügige Ausbesserungen werden in den kleineren 
Werkstätten der Bahnhöfe ausgefiihrt. Die Anordnung ist so 
getroffen, dafs die Anhängewagen meist nach der alten Werk- 
statt Badstraise gehen, während die Motorwagen in der auf 
der anderen Seite der Strafse gelegenen neuen Werkstatt 
Uferstrafse behandelt werden. 

Die am häufigsten vorkommenden Arbeiten bestehen im 
Nachdrehen von Achsen und Radreifen, in Tischler- und Stell- 
macherarbeiten für die Herrichtung der Wagenkasten, der 
Türen und Fenster, ferner in der Ergänzung und Ausbesserung 
der Sitzpolster, Teppiche und Vorhänge; ein wichtiger Arbeits- 
zweig der neuen Werkstätte besteht in der Instandhaltung 
der Motoranker, Feldspulen, Fahrschalter, Magnet-Ausschalter 
und anderer Teile der elektrischen Ausrüstung. Ferner wurde 
eine Anker- und Spulenwickelei mit Lackier- und Trocken- 
einrichtungen eingerichtet, an die sich ein Prüfraum an- 
schliefst, wo die elektrischen Teile vor der Inbetriebnahme 
unter hohen Spannungen geprüft werden. Aufserdem sind 
auf beiden (rrundstücken l.ackierwerkstätten errichtet, in 
denen die Wagen, bevor sie in den Betrieb wieder hinaus- 
gehen, äulserlich wieder hergerichtet werden. Schliefslich ist 
mit der neuen Werkstatt auch die Schildermalerei verbunden, 
in der die Linienschilder und Nummern angefertigt werden. 
In der Weichenbauerei werden alle hierher gehörigen Arbei- 
ten ausgeführt, sodals man auch hierbei auf die Mithülfe an- 
derer Firmen nur wenig angewiesen ist. 

Die Werkstätten werden durch Dampf geheizt und elek- 
trisch beleuchtet: die hierzu nötige Energie wird in den 
Kraftstellen der beiden Werkstätten erzeugt. 


Bücherschau. 


Ausführliches Handbuch der Eisenhüttenkunde; 
Gewinnung und Verarbeitung. des Eisens in theoretischer 
und praktischer Beziehung, unter besonderer Beriicksichti- 
gung der deutschen Verhältnisse. Von Dr. Hermann 
Wedding. 2. Auflage. II. Band. Die Grundstoffe der 
Eisener zeugung. In 4 Lieferungen. Braunschweig 1902, 
Friedr. Vieweg & Sohn. Preis 44 M. 

Bei dem grofsen Umfange des Werkes, der das Erschei- 
nen in Lieferungen nötig gemacht hat, ist seit dem Erscheinen 
der ersten Lieferung des nunmehr vollständig vorliegenden 
zweiten Bandes ein Zeitraum von 6 Jahren vergangen, seit 
Beginn des Erscheinens des ersten Bandes bereits 10 Jahre. 
Dieser Umstand wirkt natürlich nachteilig auf den Inhalt. 
Beim vorliegenden Bande werden besonders die in der ersten 
Lieferung behandelten Gegenstände davon betroffen, die wohl 


aın meisten einer Ergänzung nach dem augenblicklichen 


Stand unserer Kenntnisse bedürfen. 
die Eisenerze behandelt, und zwar nach ihren Fundstätten 
geordnet. Naturgemäfs sind die schon länger bekannten 
und im Abbau begriffenen Fundstätten der alten Welt sehr 
viel eingehender besprochen als die der übrigen Erdteile, 
von denen nur die amerikanischen Lager erörtert sind; aber 
gerade über diese ist unsere Kenntnis in den letzten Jahren 
erheblich vermehrt worden, ihre Bedeutung hat zugenommen, 
und ihre Entwicklung dauert noch fortwährend fort, sodafs 
zur Ergänzung des kurzen Abrisses, der im vorliegenden 
Buche gegeben ist, die einschlägige Literatur herangezogen 
werden mufs. Besonders eingehend sind in diesem wie in 
den übrigen Teilen die deutschen Verhältnisse berücksichtigt, 
wie es der Verfasser bereits im Titel ausspricht. Mit den 
Erzen zusammen sind die Zuschläge und dann gemeinsam 
die Vorbereitung dieser beiden Gruppen von Rohstoffen für 
den hüttenmännischen Prozefs behandelt; damit schliefst die 
zweite Lieferung ab. Die dritte erörtert die Brennstoffe in 
der Reihenfolge: Holz, Torf, Kohle, flüssige Brennstoffe. 
Die letzte Lieferung endlich bespricht die beiden im Hütten- 
wesen so viel benutzten Stoffe Wasser und Luft, allerdings 
in einer Ausfiihrlichkeit, die über den Rahmen des Eisen- 
hüttenwesens hinausgeht, wie der Verfasser selbst zugibt; 
er ist dabei jedoch von dem Gedanken ausgegangen, dafs 
der Eisenhiittenmann ein solches Mafs von Kenntnissen auf die- 
sen Gebieten besitzen müsse, um selbst beurteilen zu können, 
was er von seinen Hülfsmaschinen erwarten kann. Dement- 
sprechend sind Kessel, Dampfmaschinen, Gebläsemaschinen, 
Wasserhebe- und Wasserkraftmaschinen, Prefswassereinrichtun- 
gen u.a. m. in bunter Reihenfolge behandelt, wo es nach 
unserer Ansicht vielleicht genügt haben würde, auf die ein- 


In Eingange werden 


schlägirre Literatur hinzuweisen und nur die besonderen An- 
forderungen des Eisenhüttenwesens zu kennzeichnen; denn 
alle diese Gebiete sind in solchem Mafse zu Sonderwissen- 
schaften geworden, dafs bei einer derartigen alles umfassen- 
den Erörterung das Haupterfordernis, die kritische Auswahl, 
nicht erreicht werden kann. Den Beschlufs des Buches 
macht eine Abhandlung über die Ortveränderungen der vor- 
stehend behandelten Grundstoffe. Hier hat sich der Verfasser 
in weiten Umfange in rechnerische Erörterungen vertieft, 
während die Ausführungen nur kurz berücksichtigt und meist 
mit einigen Hinweisen auf die Literatur abgetan sind; es ist 
wohl zu erwarten, dafs die eingehende Besprechung der hier- 
für infrage kommenden maschinellen Einrichtungen, die von 
immer steigender Bedeutung für das wirtschaftliche Arbeiten 
der Hüttenindustrie werden, den beiden noch ausstehenden 
Bänden, dem praktischen Teil der Eisenhüttenkunde, vorbe- 
halten bleibt. 

Möge es dem Verfasser vergönnt sein, die angefangene 
Arbeit zu Ende zu führen; die grofsen Erfahrungen seiner 
langjährigen Lehrtätigkeit und seiner Tätigkeit als Mitglied 
des Patentamtes sowie die ständige persönliche Fühlung mit 
den Eisenhüttenleuten und Industriellen des In- und Aus- 
landes haben ihn in den Stand gesetzt, auf allen Gebieten 
des Eisenhiüttenwesens eine Fülle von Stoff und Erfahrungen 
zu sammeln, die in dem vorliegenden Bande hauptsächlich 
in ihrer geschichtlichen Bedeutung zur Geltung kommen. 
Es wäre zu wünschen, dafs auch der praktische Teil des 
Werkes bald fertiggestellt würde. Fr. Frölich, 


Bei der Redaktion eingegangene Bücher. 


Bauteehnische Regeln und Grundsätze. Zum Ge 
brauche bei Prüfung von Bauanträgen und Ueberwachung 
von Bauten in polizeilicher Hinsicht zusammengestellt. Von 
O. Siebert. Berlin 1903, Julius Springer. 270 S. 8“ mit 


ss Fig. Preis 6 AL | 
Archiv der Mathematik und Physik. Mit beson- 


die Bedürfnisse der Lehrer an höheren 
Dritte Reihe. 5. Band. 1. und 2. (Doppel-) 
Sitzungsberichte der Berliner Mathematischen 
Lainpe, W. Franz 
B. G. Teubner. 


derer Rücksicht auf 
Unterriehtsanstalten. 
Heft mit Anhang: 
Gesellschaft. Herausgegeben von E. 
Mever, E. Jahnke. Leipzig, Berlin 1903, 
216 S. 8“ mit 21 Fig. 

Allgemeine Maschinenlehre. Beschreibung der ge- 
bräucehlichsten Kraft- und Arbeitsmaschinen der verschiedenen 
Industriezweige. Von Th. Schwartze. Leipzig 1905, J. J. 
Weber. 410 S. 8“ mit 327 Fig. Preis 6 M. 
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(* bedeutet Abbildung im Text.) 


Beleuchtung. 


Les nouveaux appareils d’éclairage au gaz par incan- 
descence. Von Guérin. (Génie civ. 27. Juni 03 S. 137/39*) Be- 
leuchtung mit Lichtquellen von hoher Leuchtstärke. Scott-Snel-Lampe, 
Lukas-Lampe, Bandsept-Brenner. Lichtquellen mittlerer Leuchtstärke. 
Lanneau Brenner, Kern-Brenner. Brenner mit nach unten gerichteter 
Flamme. 


Dampfkraftanlagen. 


Kosten der Gas- und Dampfkraft. Von Barkow. (Mitt. 
Prax. Dampfk. Dampfm. 24. Juni 03 S. 484/86) Meinungsiufserung 
zu dem gleichnamigen, in Zeitschriftenschau vom 6. Juni 03 erwähnten 
Aufratze. 


Moderne Dampfkesselanlagen. Vun Herre. Forts. (Dingler 
27. Juni 03 S.402/05*) S. Zeitschriftenschau v. 27. Juni 03. Forts. 
folgt. 

Universal-Schrägrost. (Mitt. Prax. Dampfk. Dampfm. 24. 
Juni S. 483/84*) Treppenrost mit hohlen, durch flliefsendes Wasser 
gekühlten Roststäben, die vorn mit Luftzuführschlitzen versehen sind 
und gleichzeitig gekippt werden können. DerRost wird von der Säch- 
sischen Maschinenfabrik vorm. Rich. Hartmann A.-G. zu Chemnitz ge- 
haut. 


Wasscrreinigung. (Mitt. Prax. Dampfk. Dampfm. 24. Juni 03 
S. 479;82*) Bel den chemischen Wasserreinigungsverfahren verwendet 
man meist gebrannten Kalk zum Fällen der gelösten doppeltkohlen- 
sauren Salze, die mechanischen Verfahren dienen zum Abscheiden der 
im Wasser verteilten Verunreinigungen. Vorrichtungen der Maschinen- 
und Armaturenfabrik Breuer & Co. in Höchst a/M., in denen beide 
Verfahren gemeinsam durchgeführt werden. 


Eisenbahnwesen 


fer électrique de Fribourg-Morat-Anet 
Von Pomach. (Genie civ. 27. Juni 03 S. 129/34* mit 
1 Taf.) Die 33 km lange normalspurige Strecke hat 30 % o höchste 
Steigung. Die Bahn wird mit Gleichstrom von 750 V betrieben, der 
den Triebwagen durch eine dritte Schiene aus welchem Eisen zuge- 
führt wird. Die Züge werden aus einem vierachsigem Triebwagen 
und mehreren Anhängewagen bis zu 70 t Gesamtgewicht zusammen- 
gesetzt. Angaben über das Kraftwerk, die Umformerstellen und die 
Stromzuführung. Darstellung der Wagen. 


Chemin de 
(Suisse). 


The Lackawanna & Wyoming Valley Railroad. (Eng. 
Rec. 13. Juni 03 S. 624/27*) Die zweigleisige elektrische Balın zwi- 
schen Wilkesbarre und Carbondale, Pa., ist rd. 56 km lang und wird 
von einem Kraftwerk in Scranton, das 2 mit Corliss-Verbundmaschi- 
nen gekuppelte Zweiphasenstroin-Generatoren von je 1250 KW Leistung 
und 390 V Spannung enthält, mit Strom versorgt, der den Uhnformer- 
stellen mit 22000 V Spannung zugeführt wird. Darstellung von Ein- 
zelheiten der mit Stroinschfene versehenen Strecke, der Bahnhöfe, der 
Wagen und des Kraftwerkes. 


Neuere Schnellzuglokomotiven. Von Weifs. Schlufs. 
(Schweiz. Bauz. 27. Juni 03 S. 291/93*) 2 - gekuppelte Lokomotive 
der New York Central Railway. ?/s-wekuppelte Schnellzuglokomotive 
der Great Western Railway. 3/;-gekuppelte Schnellzuglokomotive der 
Chicago & Alton-Railway. 3/,-gekuppelte Vierzylinder- Verbundlokomo- 
tive der Jurg-Simplon-Bahn. 


New York Central passenger locomotive. (Engng. 26. 
Juni 03 S. 858*) Die ?/s-gekuppelte Lokomotive hat 545 mm Zyl. 
Dmr., 660 mm Kolbenhud, 326 ym Heiz-, 4,7 qm Rostfläche, 43 t Ad- 
häsionsgewicht und mit dem 10t Kohlen und 19 cbm Wasser fassen- 
den Tender 130 t Betricbsgewicht. 


Eine Warnsignalanlage für Starkstrombetrieb mit 
Hör- und Lichtsignal. Von Foerster. (Zentralbl. Bauv. 27. Juni 
03 S. 317/18) Das an einer unbewachten Schienenkreuzung einer 


elektrisch betriebenen Kleinbahn mit der Staatsbahn angeordnete Signal 
wird von dem herannahenden Zuge durch 3 Schienenkontakte in 
Tätigkeit gesetzt. 


Eisenhüttenwesen. 


Britannia steel works, Middlesbrough. 
26. Juni 03 S. 841/42* mit 1 Taf.) 
und Brückenbau. 


Schlufs. (Engng. 
Abteilung für Eisenkonstruktionen 
Die Clarence-Werke für Eisen- und Stahlerzeugung. 


) Das Verzeichnis der für die Zeftschriftenschau bearbeiteten Zeit- 
schriften ist in Nr. 1 8. 30 und 31 veröffentlicht. 

Die Zeitschriftenschau wird, nach den Stichwörten in Viertel- 
jahrsheiten Zusaminengetalst und geordnet, gesondert herausgegeben, 
und zwar zum Preise von 3 A pro Jahrgang für Mitglieder, von 10 & 
pro Jahrgang für Nichtmitglieder. 
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8. 844/45) 


Eisenkonstruktionen, Brücken. 


Types and details of bridge construction. Von Skinner. 
Forts. (Eng. Rec. 13. Juni 03 S. 628/30*) Eingleisige Eisenbahn-Bo- 
genbrücke über den Truyére-Flufs in Frankreich mit einer Hauptöffnung 
von rd. 165 m Spannweite bei 50,5 m Höhe. Strafsenbrücken über 
den Rhein bei Bonn und Düsseldorf. Forts. folgt. 


Weston-Twerton Bridge undertaking. Von Mogg. (Proc. 
Inst. Mech. Eng. Dez. 02 S. 1013/20 mit 1 Taf.) Fufsgängerbrücke 
von 38 m Spannweite und 1,82 m Breite. Angaben über den Bau der 
Brückenpfeiler und über die Aufstellung der Eisenkonstruktion. 


The Springville bridge. (Eng. Rec. 13. Juni 03 S. 634*) 
Die in ihren Konstruktionseinzelheiten dargestellte Brücke von 43,5 m 
Spannweite hat 2 Fachwerkträger von 5,5 m Höbe und 4,6 m Abstand. 
Sie ist im Zuge der Straſce zwischen Concord und Ashford, N. Y., 
erbaut. 


Elektrotechnik. 


Primäranlasser für Drehstrommotoren mit Kurzschlufs- 
anker. Von Niethammer. (Z. f. Elektrot. Wien 28. Juni 03 S. 
388/90*) Erläuterung verschiedener Anlafsverfahren für Drebstrommo- 
toren anhand von Beispielen. Kurzschlufsmotoren mit Auszleichtrans- 
formator, mit Widerstand im primären Stromkreise und mit abschalt- 
baren Widerstandstufen, die im Anker eingebaut sind. 


Erd- und Wasserbau. 


Ueber die Wasserbauten des Elektrizitätswerkes Wau- 
gen a/Aare (Schweiz). Von Schmick. Schlufs. (Deutsche Bauz. 


27. Juni 03 S. 326/50*) Kanaleinlauf._ Oberwasserkanal. Brücken. 
Darstellung des Bauvorganges. 
Gasindustrie, 
Coal-gas standards. Von Rideal. (Engug. 26. Juni 03 S. 


874/75) Erörterungen über die günstigste Zusammensetzung des Gases 
für Leucht- und Kraftzwecke. 


Gesundheitsingenieurwesen. 


The garbage reduction plant at Baltimore. (Eng. Rec. 
13. Juni 03 8. 633*) Die Abfälle werden von der Verladestelle durch 
endlose Bänder einer Anzahl von Behältern von je 10 t Fassungs- 
raum zugeführt, wo sie mit Dampf von rd. 4 at Ueberdruck 8 st lang 
behandelt werden. Die Anlage enthält 28 solcher Dämpfer und wird 
durch mehrere kleine Dampfmaschinen betrieben. 


Giefserei. 


Brass founding. Von Vickers. (Am. Mach. 27. Juni 03 
Mitteilungen über den Vorgang beim Herstellen von Gufs- 
sticken in zweiteiligen Giefsformen. 


Landwirtschaftliche Maschinen. 


The Royal Show. (Engineer 26. Juni 03 S. 654/56*) Allge- 
meine Uebersicht über die diesjährige Ausstellung der Royal Agricultural 
Society. 


Materialkunde. 


Nouvelles recherches sur les acters au nickel. Von 
Guillet. (Génfe civ. 27. Juni 03 S. 134/36*) Erläuterungen tiber 
Martensit und sein Auftreten bel Nickelstahl. Einwirkung von Kalte 
auf Nickelstahl. Verhalten des Nickelstahles als Martensit. Schlufs- 
folgerungen. 


Melsgeräte und verfahren. 


A dynamometer and revolution counter for fan testing. 
Von Taylor. (Am. Mach. 27. Juni 03 S. 833/36*) Der Umlaufzähler 
ist mit einem Schreibwerk versehen, das auf elektrischen Wege in 
Tätigkeit gesetzt wird und in der gewünschten Zeit zwei Abdrücke 
von den Ziffernscheiben herstellt, deren Unterschicd die Anzahl der 
Umläufe ergibt. Der Krafcmesser zelgt auf einem eingetcilten Bogen 
die Verdrehung der getriebenen Welle gegen die treibende an. 


Ueber Selbstinduktionsnormale und die Messungen 
von Selbstinduktionen. Von Orlich. (Elektrot. Z. 25. Juni 03 
S. 502/07*) Bericht über die Verfahren und die Geräte, die in der 
Physikalisch-Technischen Reichsanstalt zur Messung von Selbstin, 
duktionsziffern angewendet werden. Beschreibung der Mefsverfahren- 
die auf der Wheatstoneschen Brücke beruhen. Darstellung der Geräte. 
Saitenunterbrecher nach Arons. Wechselstromsirene von Wien und 
Kries. Induktionsrollen. Ausführung und Auswertung der Messungen. 
Meinungsaustausch. 

Mefsapparate für grofse Wassermengen. (Glückauf 20. 
Juni 03 S. 580/82*) Beschreibung eines von der Berliner Maschinen- 
bau-A.-G. vormals L. Schwartzkopff gebauten Wassermessers für groise 
Wassermengen, insbesondere Wasserhaltungen. 
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Die Ausführung von Kreisteilungen in der Maschinen- 
technik. Von v. Handorff. Forts. (Z. Werkzeugm. 25. Juni 03 
S. 393/95*) Kreisteilungen mittels Schnecke und Schneckenrades. 
Genaue Herstellung eines Schneckenrades. Forts. folgt. 


Metallbearbeitung. 


Grinding machines and processes. XXIV. Von Horner. 
(Engng. 26. Juni 03 8. 842/43*) S. Zeitschriftenschau v. 27. Juni 03. 
Spindelköpfe von der Iroquois Machine Co., New York. 


The capabilities of high speed steel. Von Lodge. (Am. 
Mach. 27. Juni 03 S. 841/42) Der Vortrag enthält eine Zusammen- 
stellung der zulässigen Schnittgeschwindigkelten für Schnelldrehstahl 
aufgrund von Versuchen in den Werkstätten der Lodge & Shipley Ma- 
chine Tool Co. in Cincinnati. Der Verfasser hält Geschwindigkeiten 
bis 30,4 m/min bei geringen Spanstärken in Gufseisen für zulässig. 


Some new things. (Am. Mach. 27. Juni 03 S. 853/54*) Fräs- 
maschinen von der R. K. Le Blond Machine Tool Co. in Cincin- 
nati und der Oesterlein Machine Co. in Cincinnati. Einstellbare 
Relbahle von 406 mm Dmr. Doppeltes Kugellager von der Chapman 
Double Ball Shafting Bearing Co. in Boston, Mass. 


Motorwagen und Fahrräder. 


Electrically-driven road carriages. Von Crompton. 
(Engng. 26. Juni 03 8. 875) Angaben über die Getriebe, die Akku- 
mulatoren und die Gummireifen. 

The use of petrol-motors for locomotion. Von Sauvage. 
(Engng. 26. Juni 03 S. 872) Zylinderzahl der Motoren. Ausgleich der 
hin- und hergehenden Massen. Steuerung, Vergaser, Zünder und Regler. 
Kühlung. Zweckmälsigste Eigenschaften des Brennstoffes. Uebertragung 
der Motorbewegung. Gestell und Rahmen. Verwendung der Motorwagen 
als Eisenbahnfahrzeuge. 


Pumpen und Gebläse. 


The Mars vertical displacement air pump. (Engineer 
26. Juni 03 S. 638*) Bei der von Th. Marsland in Ovenden, Halifax, 
gebauten Pumpe ist der Zylinder so tief gelegt, dafs er iınıner unter 
Wasser steht. 


Schiffs- und Seewesen. 


Doppelschrauben-Passagier- und Frachtpostdampfer 
der Hamburg-Amerika-Linie Prinz Adalberte. Schlufs. (Schiff. 


bau 23. Juni 03 S. 852/56*) Kesselanlage. Maschinendiagramme. 
Die Gleichgewichtslage des unverletzten und des 
lecken Schiffes. Von Zetzmann. Forts. (Schiffbau 23. Juni 03 


8. 858/62*) S. Zeitschriftenschau v. 28. Mai 03. Schlufs folgt. 


Festigkeit von Ruderrahmen. Von Liddell. (Schiffbau 
23. Juni 03 S. 856/58*) Kurze Erörterungen über die Blegungs- 
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beanspruchuugen, denen das Ruderblatt ausgesetzt ist, und Folgerungen 
hieraus auf die Konstruktion des Ruders. 


Strafsenbahnen. 


Rückleitungsnetz der elektrischen Strafsenbahnen in 
Hamburg. Rohrzer störungen beim Ausbau des Netzes und 
dagegen getroffene Mafsnahmen. Von v. Gaisberg. (Elektrot. 
Z. 28. Juni 08 8. 492/95*) Erörterungen über die Art und die un- 
mittelbaren Ursachen der in den Hamburger Gasrohrnetzen durch 
Strafsenbahnstrom verursachten elektrolytischen Zerstörungen. Be- 
schreibung der zum Verhüten der Störungen getroffenen Mafsnahmen. 
Uebersicht und Berechnung der Stromverteilung in den Schienen und 
den isolierten Rückleitungen. 


Bahnmotoren mit Kompoundwicklung. Von Hobart. 
(Z. f. Elektrot. Wien 28. Juni 03 S. 881/85* mit 1 Taf.) Darstellung 
der 35pferdigen. von der Johnson-Lundell Electrie Traction Co. ge- 
bauten Bahnmotoren mit gemischter Erregung und mit zwei Ankerwick- 
lungen und Kollektoren. Wiedergabe der Ergebnisse von Versuchen 
anhand von Tabellen und Schaulinien. 


Unfallverhütung. 
Protection contre le saut de la navette dans les mé- 
tiers à tisser. Von Mamy. Schlufs. (Genie civ. 20. Juni 03 


S. 118/20) Schutzvorrichtungen von Weifs-Frezard, Koch, Brendel und 
Perret. 
Wasserkraftanlagen. 

Ueber Flüssigkeitsbewegungen in Rotationshohlräu- 
men. Von Prášil. Schlufs. (Schweiz. Bauz. 27. Juni 03 S. 293/95*) 
Strömungen in festen Leitkanälen und in umlaufenden Kanälen. 
für Francis- Turbinen mit Fink- 
Von Bauersfeld. (Dingler 27. Juni 03 
Am Stellring für die Leitschaufeln sind zwei Zugstangen 
Er- 


Reguliergetriebe 
schen Leitschaufeln. 
S. 401/02) 
befestigt, die von einer gemeinsamen Regelwelle bewegt werden. 
mittlung der Angriffpunkte der Zugstangen. 


Wasserversorgung. 


Ueber die Vorgänge bei der Enteisenung des Wassers. 
Von Schmidt und Bunte. Schlufs. (Journ. Gasb.-Wasserv. 27. 
Juni 03 S. 508/10*) Abscheidung des Eisenhydroxydes. 


Zucker- und Stärkeindustrie. 


Recent practice in the design, construction and ope- 
ration of raw cane sugar factories in the Hawaian Islands. 
Von Williams. (Proc. Inst. Mech. Eng. Dez. 02 S. 911/1002 mit 
12 Taf.) Abdruck des in Zeitschriftenschau v. 17. Jan. 03 u. f. unter 
»Sugar making in the Hawaian Islands“ erwähnten Aufsatzes und des 
anschlleſsenden Meinungsaustausches. 


Rundschau. 


Der logarithmische Rechenschieber ist für den Entwurf 
und die zeichnerische Ausführung einer Konstruktion ein 
überaus wertvolles Hülfsmittel geworden, dessen Benutzung 
auch in den technischen Schulen gelehrt wird. Der hohe 
Preis der besseren Ausführungen ist jedoch ein Hinder- 
nis für noch allgemeinere Verwendung. Ein sehr einfacher 
und billiger, dabei aber für den Zeichentisch durchaus voll- 
wertiger Ersatz ist das Zeichendreieck von Benno Rülf in 
Köln, D. R. P. 137815, zu beziehen von Dennert & Pape in 
Altona. Die beiden Katheten dieses rechtwinkligen, gleich- 
schenkligen Dreiecks tragen an der Innenkante, die fiir das 
Zeichnen meist nicht benutzt wird, 
von links nach rechts und von un- 
ten nach oben die bekannte loga- 
rithmische Teilung; die Grundlinie 
des Dreiecks ist &hnlich wie bei dem 
Rechenschieber mit einer logarith- 
mischen Doppelteilung versehen. 

Für die Benutzung des Rechen- 
dreiecks gilt folgender einfache 
Satz: Wenn man von einem belie- 
bigen innerhalb oder aufserhalb der 
Dreieckfläche liegenden Punkte 3 
auf die Dreieckseiten Lote fällt, 
welche die logarithmischen Teilun- 
gen in bestimmten Zahlenpunkten 
a,b,c treffen, so ist das Produkt der 
beiden Kathetenzahlen gleich der Hypotenusenzahl c= a b. 
Da diese drei Lote ihre gegenseitige Lage nicht ändern, so 
kann man sie sich als Hülfslinien von einem beliebigen Punkte 
der Zeichenfläche ein- für allemal auftragen und hat nun für 
die Rechnung das Zeichendreieck nur an der Reifsschiene ent- 
lang und mit dieser auf- und abzuschieben, um die gewünschte 
Rechnung auszuführen. 


In dieser einfachen Form genügt das Zeichendreieck für 
Multiplikation, Division und die so häufig vorkommenden fort- 
gesetzten Multiplikationen und Divisionen. Für die Stellung 
des Kommas bestehen, ähnlich wie beim Rechenschieber, we- 
nige sehr einfache Regeln. Aber auch Potenzieren und 
Wurzelziehen zu jeder beliebigen Potenz kann man mit dem 
Zeichendreieck; es ist dann nur für jede Potenz eine beson- 
dere Hülfslinie, die zeichnerisch leicht gefunden werden kann, 
zu ziehen. 


Der Preis des Dreiecks ist bei der sehr einfachen Aus- 
führung niedrig, und da das Dreieck als Zeichendreieck 
gleichzeitig benutzt werden kann, so bedeutet es einen Fort- 
schritt für den konstruierenden Ingenieur, der diesmal sowohl 
Vereinfachung der Handhabung wie Verbilligung mit sich 
bringt. 


Eine Regelvorrichtung für gröfsere Turbinen mit mitt- 
lerem Gefälle, die ermöglicht, dem Zylinder des Servomotors 
gröſsere Druckwassermengen doppeltwirkend zuzuführen, ist 
von dem Oberingenieur A. Bravo in Hohenstadt, Mähren, 
ausgeführt worden. Die Vorrichtung ähnelt in einiger Hiu- 
sicht der von Ganz & Co. in Budapest auf der Pariser Welt- 
ausstellung 1900 vorgefiihrten'), bei der ein von dem Pendel- 
regulator unmittelbar beeinflufster Steuerkolben in der Höh- 
lung eines aus 8 Scheiben zusammengesetzten »Schwebekol- 
bens« verstellt wird, der die Steuerung des Druckwasserzu- 
und -abflusses bewirkt. Das Steuergehäuse a, Fig. 1 und 2, ist 
mit Zuleitungsöfinung 4 und Ableitungsöffnung e für das Druck- 
wasser versehen; in seine Bohrung ist eine Bronzebüchse d, Fig. 2, 
Führung dient. Durch diesen Kolben werden im Innern des 
Steuergehäuses die Räume 5, 9, l, i, k gebildet, von de- 


1) Z. 1900 S. 1358; Schweizerische Bauzeitung 1901 S. 79. 
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eingepalst, die, auf verschiedene Durchmesser ausgebohrt, 
dem als Differentialkolben ausgebildeten Schwebekolben „ zur 
nen A und 4 stets mit Druckwasser gefüllt sind, während in y 
und i wegen des Anschlusses an das Unterwasser unveränder- 
liche Saugwirkung herrscht. Dem Raume f hingegen fliefst 
das Druckwasser durch eine Oeffnung / zu, deren freier Quer- 
schnitt mittels des Drosselkegels m eingestellt wird; durch 
eine Bohrung n im oberen zylindrischen Teile o des Schwebe- 
kolbens und in der in diesen eingeschraubten Spindel p, 
sowie durch seitliche Bohrungen g der letzteren steht ferner 
der Raum f mit der Auslafsleitung in Verbindung. Die Oeff- 
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___ deutscher I ngenieure. 


nungen y werden zumteil durch eine Hülse r überdeckt, die 
von dem Regulatorgestänge s zwangläufig mitgenommen wird. 
Im Beharrungszustand wird der nach oben wirkende 
Druck im Raume & durch den auf die grölsere Kolbenfläche 
wirkenden gedrosselten Druck in F und das Gewicht des 
Schwebekolbens e ausgeglichen, wobei die aus den Oeffnungen g 
ausfliefsende Wassermenge durch selbsttätige Regelung der 
Stellung des Kolbens e gegen die Hülse r die Gröfse des in f 
herrschenden Druckes bestimmt. Wird dann beim Steigen 
des Regulators R, Fig. 1, unter Drehung des Gewichthebels 2. 
die Hülse » gehoben, so gelangt infolge des vergrölserten Ab- 
flusses aus f der Ueberdruck in & zur Wir- 
kung und hebt den Schwebekolben, so- 
dafs k mit der Leitung ¢ und i mit u in 
Verbindung gebracht werden. Der Schwe- 
bekolben kommt hierauf wieder zur 
| Ruhe, sobald er seine frühere Stellung 
| gegen die Hülse r eingenommen und 
diese die Oeftnungen g wieder bis auf das 
erforderliche Mafs überdeckt hat.. Das 
Druckwasser, das durch die Leitung ¢ in 
den Zylinder v des Servomotors strömt, 
bewegt den Kolben w abwärts, wo- 
durch eine in die Turbinendruckleitung 
eingebante Drosselklappe geschlossen 
wird. Hierbei wird durch die Kolben- 
stange z des Servomotors die Hülse r 
wieder gesenkt, sodafs die Oeffnungen 9 
verschlossen werden. Infolgedessen steigt 
der Druck in f soweit, bis der Schwebe- 
kolben einen Ueberdruck von oben erhält, 
in seine Mittellage zurückkehrt und die 
Oeffnungen g wieder freilegt. Der gleiche 
Vorgang spielt sich ab, wenn die Umlauf- 
zahl der Turbine sinkt, nur ist die Reihen- 
folge der Bewegungen des Schwebekol- 
bens umgekehrt. 


Durch die Verwendung einer leichten Hülse anstelle des 
Steuerkolbens wird der innere Reibungswiderstand der Vor- 
richtung vermindert, sodafs auch mit einem Regulator von 
kleiner Energie die Gleichmiifsigkeit der Umlaufzahl der Tur- 
bine innerhalb sehr geringer Grenzen erhalten wird. 


Die stetig zunehmende Bevölkerung aller Kulturländer 
und die in gleichem Mafse steigenden Ansprüche an bessere 
Ernährung erfordern eine ausgedehntere Ausnutzung des 
Bodens, für welche die frühere, lediglich auf Viehhaltung und 
tierische Düngung begründete Landwirtschaft nicht mehr ge- 
niigt. 

Infolge der so im Laufe der Jahre erwachsenen Notlage 
wurden die Lagerungen von Phosphaten und Kalisalzen sowie 
von Stiekstoffverbindungen, welche das Mineralreich bietet, 
für die land wirtschaftliche Verwendung erschlossen. In erster 
Reihe wurde der an der Westküste von Amerika in mächtigen 
Lagern aufgefundene Natronsalpeter verwendet, weiter die 
Ammoniaksalze, welche als Nebenprodukt der trocknen De- 
stillation der Steinkohle zuerst in den Gasanstalten und spä- 
ter auch in den Kokereien in Form von schwefelsaurem Am- 
moniak erhalten wurden. 


Die Verwendung des Chilisalpeters, welche zunächst nur 
zu technischem Zwecke erfolgte, datiert für die Landwirtschaft 
etwa aus dem Jahre 1860. Damals hetrug die Gesamtausfuhr 
dieses Salzes von der Westküste Amerikas 68 500 t, sie stieg 
1870 auf 182 000 t, 1880 auf 225 000 t, 1890 auf 1 025 000 t, 
1900 auf 1 453 000 t, das entspricht einem Wert von rund 250 
Millionen Mark, wovon auf Deutschland bei rund 500 000 t 
Einfuhr cr. 90 Millionen Mark entfallen !). 


Die Herstellung von Ammoniaksalzen, welche als Neben- 
produkt anderer Industrieen von deren 3 abhängig 
ist, kann sich deshalb auch nicht in so rascher, dem Bedarf 
genügender Weise entwickeln. Die Verwendung des Chili- 
salpeters ist jedoch in mehrfacher Beziehung bedenklich eines- 
teils wegen der Abhängigkeit der europäischen Landwirt- 
schaft von den siidamerikanischen Salpeterhändlern, anderseits 
weil die dort vorhandenen Lagerstätten in nicht zu ferner 
Zeit einer Erschöpfung ebenso sicher entgegengehen, wie dies 
seinerzeit beim Pera Guano der Fall war. 


Die Ermittlungen, die in dieser Beziehung angestellt wor- 
den sind, haben ergeben, dals bei der jetzt ständig zunehmen- 


1) Nach einem Vortrag auf dem V. Internationalen Kongrefs für 
angewandte Chemie zu Beilin. 
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den Ausbeutung die bisher als abbauwürdig geltenden Sal- 
55 innerhalb 30 bis 40 Jahren erschöpft sein werden. 

als eine solche Verminderung der Lager in Verbindung mit 
den Bestrebungen von Trust- und Monopolgesellschaften auch 
eine Verteuerung der für die Landwirtschaft unentbehrlichen 
Stiekstoffdüngung herbeiführen mufs, ist ohne weiteres erkenn- 
bar, und schon dieser Gesichtspunkt allein bot für die Tech- 
nik einen immer erneuten Ansporn zur Beantwortung der 
bisher noch offenen Frage der Nutzbarmachung des freien 
Luftstickstoffes. 

Die Jahreseinfuhr Deutschlands an Chilisalpeter betrigt 
jetzt rd. 500000 t, welche bei rd. 15,8 vH Stickstoffgehalt eine 
Stickstoffzufuhr von rd. 80000 t darstellen. Dieselbe Stickstoff- 
menge findet sich aber in der rd. 100000 t wiegenden Luft- 
säule, welche über 1 ha = 10000 qm der Erdoberfläche ruht. 
Der Rohstoff für Herstellung der Stickstoffverbinduneng war 
und ist also stets und überall vorhanden, aber das zum 
Glück für alle Lebewesen Aufserst passive Verhalten des in 
der Luft enthaltenen Stickstoffes bot den Versuchen zu einer 
chemischen Bindung die schwersten Hindernisse. Mannigfache 
Versuche in dieser Richtung führten zu keinem praktischen 
Ergebnis; erst nachdem Werner Siemens die Grundlagen der 
Dynamomaschine gefunden und technisch ausgebildet und in 
Gemeinschaft mit Wilbelm Siemens die hierdurch in unbe- 
schränkter Menge gewinnbare elektrische Energie für Er- 
zeugung starker Ströme und hoher Temperaturen nutzbar 
gemacht hatte, war auch die Grundlage für eine wirtschaft- 
liche Gewinnung des Luftstickstoffes geschaffen. 


Unter Zuhülfenahme der Elektrizität erwies sich sowohl 
die Verbrennung des Stickstoffes zu Salpetersäure, wie auch 
die Bindung des Stickstoffes in Form von Cyan und dessen Ab- 
kömmlingen praktisch ausführbar. Zur Oxydation des Luft- 
stickstoffes zu salpetriger Säure und Salpetersäure wurden zu- 
erst von Siemens und später von Lovejoy und Bradley Vor- 
richtungen konstruiert, deren Wirksamkeit darauf beruht, dafs 
ein Luftstrom einer grofsen Anzahl starker elektrischer Ent- 
ladungen ausgesetzt wird, und die hierbei gebildeten Oxy- 
dationsprodukte des Stickstoffes durch geeignete Absorptions- 
mittel aufgenommen werden. Anderseits bot die im Jahre 
1894 gleichfalls mithülfe elektrischer Energie durch Moissan 
und Willson geschaffene industrielle Herstellung der Karbide 
einen neuen Weg für die früher von Marguerite, Sourdeval 
und Mond versuchte Gewinnung des Luftstickstoffes in Form 
von Cyan und Ammoniak. 


Diesen letzteren Weg habe ich gleich nach Bekanntwerden 
der neuen Verfahren der elektrischen Karbidgewinnung ein- 
peee aren, obwohl Moissans Versuche, den Stickstoff durch 

ie Karbide zu absorbieren, zunächst zu keinen Ergebnissen 

ur hatten. Im Verein mit Dr. Caro stellte ich seit Anfang 
es Jahres 1895 durch zahlreiche Arbeiten die Bedingungen 
fest, unter welchen die Bindung des Stickstoffes durch die 
Karbide der Alkalien und Erdalkalien, besonders durch Baryum- 
karbid und Calciumkarbid, erfolgt. Behufs Durchführung 
dieser Versuche im grofsen technischen Mafsstabe trat ich 
dann mit der Firma Siemens & Halske, welche sich ebenfalls 
mit Verwertung des Luftstickstoffes seit längerer Zeit beschäf- 
tigt hatte, in Verbindung. Dieselbe stellte hierfür nicht allein 
ihre ausgedehnten wissenschaftlichen und technischen Kräfte 
bereitwilligst zur Verfügung, sondern schuf auch unter der 
Firma »Cyanidgesellschaft« ein der weiteren Verfolgung der 
Sache gewidmetes selbständiges Unternehmen. 


Bei Beginn unserer Arbeiten, an denen sich die Herren 
Dr. G. Erlwein und M. Voigt von der Firma Siemens & Halske so- 
wie mein Sohn Dr. Albert Frank beteiligten, hatte ich besonders 
die Darstellung von Cyaniden als der wertvolleren Stickstoff- 
verbindung ins Auge gefalst; hierfür zeigte sich das Barium- 
karbid besonders geeignet, da bei diesem die Anlagerung 
des Stickstoffes glatt erfolgte, indem Ba C: +2N ergaben 
BaCy;, und das so gewonnene Cyanbarium sich nach einfachen 
Verfahren zu Blutlaugensalz und Cvanalkalien umarbeiten 
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liefs. Weniger günstig erschien zunächst aber das Verhalten - 
des Caleiumkarbides gegen Stickstoff, da hierbei trotz an- 
scheinend starker Absorption nur die Bildung einer sehr ge- 
ringen Menge von Cyan nachgewiesen werden konnte. Ge- 
nauere Untersuchungen des Reaktionsproduktes lieferten dann 
aber das bemerkenswerte Ergebnis, dafs bei Aufnahme des 
Stickstoffes durch Calciumkarbid nicht Calciumevanid, sondern 
unter Abscheidung von 1 Atom Kohlenstoff Calciumcvanamid 
gebildet wird. Obgleich nun die Umwandlung des Caleium- 
eyanamids in Cyanid technisch wohl durchführbar ist, bot doch 
sein im Verhältnis zum Baryumkarbid niedriges Atomgewicht, 
da 64 Teile Calciumkarbid für Bindung von 28 Stickstoff ge- 
nügen, einen Hinweis darauf, dafs mithülfe des Caleiumkar- 
bides auch die im Handel niedriger bewerteten Stiekstoffver- 
bindungen, welche für Düngezwecke benutzt werden (Am- 
moniak usw.), unmittelbar aus dem Luftstiekstoff hergestellt 
werden könnten. Diese Annahme fand eine weitere Bestäti- 
gung, als Versuche ergaben, dafs sich der gesamte Stickstoff 
des Caleiumeyanamids, sowie des daraus rein dargestellten 
Cyanamids durch Erhitzen mit Wasser unter hohem Druck 
glatt in Ammoniak umsetzen liefs. Dies führte dann auch zu 
der Schlufsfolgerung, dals auch das aus Karbid und Karbid- 
bildungsgemischen durch Absorption von Stickstoff entstandene 
rohe Calciumcvanamid unter geeigneten Umständen als ein für 
die Pflanzenernährung unmittelbar brauchbares Stiekstoffdünge- 
mittel verwendbar sein könne. Da das Caleiumevanamid, 
oder wie wir es technisch bezeichneten, »der Kalkstickstoff- 
ein in der landwirtschaftlichen Chemie bisher noch nirgends 
erprobt war, so konnte für die Ermittlung seines Verhaltens 
nur ein Anpflanzversuch Aufschlufs geben. 

Das Ergebnis dieser Versuche zeigte, dafs der in Form 
von Caleiumeyanamid gegebene Stickstoff bei den verschiede- 
nen Pflanzungen in seiner Wirkung der gleichen Stick- 
stoffmenge, welche in Form von Ammoniaksalzen verwendet 
wurde, nahezu gleich ist und auch hinter der Wirkung von 
Salpeterstickstoff nur wenig zurückbleibt. 


Nach den vorliegenden Versuchen wird der Stickstoff des 
Calciumcyanamids im Boden zunächst in Ammoniak umge- 
wandelt und dann in gleicher Art wie dieses in Form von 
salpetersauren Salzen der Pflanze zugeführt. Natürlich müs- 
sen bei einem in seiner Zusammensetzung und Wirkung 80 
völlig neuen Körper erst noch vielfache Studien gemacht 
werden, um zunächst die für seine Verwendung passendsten 
Bodenarten und daneben auch die geeignetste Form und Zeit 
der Anwendung festzustellen. Hat es doch bei so einfachen 
Düngestoffen, wie schwefelsaures Ammoniak und Chilisalpeter, 
Jahrzehnte erfordert, bis in dieser Beziehung feste Erfahrungs- 
sätze geschaffen waren. Der Stickstoffgehalt des Calciumcyan- 
amids oder Kalkstickstoffes schwankt je nach dem dafür an- 
gewandten Herstellungsverfahren zwischen 14 bis 22 vH, steht 
also dem von Chilisalpeter und schwefelsaurem Ammoniak 
nahe. 

Ohne zu weitgehende Folgerungen zu ziehen, kann man 
es als heute bereits erreicht bezeichnen, dafs mithülfe der 
an vielen Orten zur Verfügung stehenden elektrischen Energie 
der bisher so passive Stickstoff der Luft der Landwirtschaft 
und der Technik nutzbar gemacht werden kann. Die ganze 
Angelegenheit ist nicht nur für den Landwirt und Chemiker, 
sondern auch für den Ingenieur von Interesse, da es sich bei 
der Herstellung des neuen Düngemittels um Schaffung und 
Ausnutzung sehr grofser mechanischer Kräfte handelt, bei 
der sowohl die zurzeit darniederliegende Karbid-industrie als 
auch Elektrotechnik und Maschinenbau grofsen Vorteil haben 
würden. Dr. Adolf Frank. 


In Verbindung mit der Mitglieder Versammlung des Ver- 
bandes deutscher Zentralheizungs-Industrieller findet 
in der Zeit vom 23. bis 25. Juli d. J. in Dresden die IV 
Versammlung von Heizungs- und Lüftungs-Fachmännern 
statt. 


Patentbericht. 


Kl. 47. Wr. 141648. Stopfbiichsenpackung. 
Balkhaus & Kromberg, G. m. b. H., Leich- 
lingen. Gleichachsig ineinander gesteckte 
wellenförmige Weichmetallringe a von zylindri- 
scher Grundform schliefsen das mit Schmierstoff 
getrocknete Dichtungsmittel b ein, das bei Ver- 
kürzung der Wellen durch Anziehen der Stopf- 
büchse c}fnach innen und aufsen gedrängt 
wird. 


I 


| 


Kl. 24. Nr. 140636. Feuerung. G. 
Schacke, Augsburg. Die Klappe c wird 
nach Bedarf (unter Umständen selbsttätig in 
bestimmten Zwischenräumen) geöffnet. Es 
tritt dann Luft durch die kastenartige Feuer- | 
tür a und durch die hohle Bodenplatte 2 
vorgewärmt zur Verbrennung der Rauchgase 
durch den Düsenkörper m in den Feuer- 
raum. 
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Kl. 20. Mr. 141087. Einstellbare Drehscheibe. P. Best, Essen. | 


Die Drehscheibenplattform a wird In bekannter Weise von dem Dreh- 
- zapfen ¢ getragen, welcher in dem 
senkrecht drehbaren Spurtopf m ge- 
lagert ist. Der Drehzapfen trägt an 
seinem oberen Ende die wagerechte 
Achse 6, um die die Drehscheiben- 
plattform a in renkrechter Richtung 
drehbar ist. Durch die Lagerdeckel p 
und die Stellschrauben n kann die 
Plattform gegen die Ache d und durch 
einen am Spurtopf sitzenden Hebel s der Spurtopf m in einer Führung t 
festgestellt werden. Die Führung trägt eine 

Einstellskala. 


Kl. 47. Wr. 140860. Ringschmierung für 
Zahnradgetriebe Mühlenbauanstaltund 
Maschinenfabrik vorm. Gebr. Seck, 
Dresden. Der Schmierring d läuft in einer 
an das Zahnrad angeschlossenen oder (Neben- 
figur rechts) im Zahnrade selbst befindlichen 
Ringnut a. 


KI. 60. Nr. 140560. Regler mit Stellnemmung. G. Steinhäufser, 
Darmstadt. Bei Aenderung der Geschwindigkeit rückt die Regler- 
muffe m mittels Hebels n, Daumenschelbe 
d und Rullenhebels h (Nebenfigur) das 
Riemen- und Kegelräder- Wendegetriebe 
tuv in dem einen oder andern Sinne ein, 
die Welle w verstellt den Kraftzuflufs 
(Turbinenschtitzen), und gleichzeitig rückt 
die Schraubenspindel s das Getriebe in 
bekannter Weise wieder aus. Damit aber 
bei grofsen Geschwindigkeitsschwankun- 
gen die schnelle Bewegung von m keine 
Störungen (Ueberregelung usw.) verur- 
"sache, ist der Ausschlag von n durch 
Anschläge a begrenzt, und d rückt mittels 
eines zweiten Hollenhebels h; ein zweites 
Wendegetriebe fru ri von ähnlicher oder 
beliebig anderer Bauart ein, das mittels 
Schraubenspindel 21 bis zu seiner Selbst- 
ausrückung die Anecbläge a langsam im 
Sinne der Bewegung von n verschiebt und dadurch eine zu schnelle 
Bewegung von m verhindert. 


Angelegenheiten 


des Vereines. 


genden Sohlkanäle a und b ein, steigt 
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Kl. 47. Nr. 140289 (Zusatz zu Nr. 
134487, Z. 1902 S. 1839). Zentralschmier- ff 
vorrichtung. H. Schmidt, Hamburg- = 1 
Uhlenhorst. Damit bel Neufüllung eines k~ 3k FP 


Gefäfses a das durch Druckluft, die durch M o 
i, x, c, d unten eingeführt wird, in das ; 31: 
Stelgrohr h gedrückte Oel nicht nach a zu- m 
rückfllefse, sind sämtliche Oelgefüfse durch 
Leitungen s mit einem entsprechend hoch- 


h 
gelegenen Oelbehälter verbunden, und bei t á 
Oeffnung des Oelzuflusses nt wird gleich- 
zeitig ein Luftauslafs po geöffnet, der so 


bemessen ist, dafs die Druckluft aus a nur 
nach Maſsgabe des Oelzutrittes entweichen 
kann, der Ueberdruck in a sich also nicht 
ändert und der Oelfluſs durch A zur Schmier- 
stelle nicht unterbrochen wird. 


P 
H. 
LN 


II. 10. Nr. 188623. Liegender Koks- 
ofen. F. Collin, Dortmund. Das 
von der Kondensationsanlage zurück- 
kommende Heizgas tritt durch Düsen d 
an beiden Ofenseiten in die unter den 
Heizzügen und den Kokskammern lie- 


von hier, mit zugeführter Luft verbren- 
nend, durch die Heizzüge f und A in 
den Seitenwänden der Kokskammern hoch 
und zieht durch einen oberen Kanal k 
zum Kamin ab. Die stets steigende 
Richtung der Verbrennungsgase soll eine 
gleichmäfsige Beheizung hervorrufen. 


EI. 47. Ir. 141097. Treibriemen. 
St. Denis bei Paris. Der Riemen be- 
steht in seinem mittleren Telle aus Rei- 
hen b, c, d... von einzelnen grgeneinan- 
der versetzten Ledergliedern; an beiden 
Seiten aber sind durchgehende Leder- 
streifen a angeordnet, und pergament- 
artige Lederstreifen e mit Blechösen f 
dienen zur Verbindung, wodurch ein 
sowohl sich elastisch anschmiegender als 
auch widerstandfahiger Rien.en entsteht. 


Zuschriften an die Redaktion. 


(Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion.) 


Zur Theorie und Praxis der Verbrennungsmotoren. 


Geehrte Redaktion! 

Hr. Geheimrat Prof. Dr.- Ing. Riedler hat aus Anlafs 
einer Auseinandersetzung mit Hrn. Direktor Reinhardt über 
die Gasmotorenliteratur in Z. 1903 S. 865 u. f. es für an- 
gezeigt erachtet, sich mit meiner Person zu befassen. Wie 
weit sein Vorgehen mir gegenüber berechtigt ist, kann ich 
ununtersucht lassen, halte mich aber für verpflichtet, fest- 
zustellen: 

1) Hr. Riedler hat meinen Vortrag im Berliner Bezirks- 
verein überhaupt nicht gehört, dieser Vortrag ist noch nicht 
gedruckt, und ein stenographisches Protokoll über die ihm 
folgende Diskussion ist leider nicht vorhanden. Meine Aeufse- 


rung in der Diskussion, die Hr. Riedler somit nur vom 
Hörensagen kennen kann, hat den Worten und dem Sinne 
nach nicht so gelautet, wie dies Hr. Riedler angibt. 

2) Hr. Riedler zieht in einer Streitfrage, bei der es sich 
um die Beurteilung der Gasmotorenliteratur handelt, ein von 
mir gefertigtes Privat gutachten heran. Die mir dabei von 
Hrn. Riedler zugeschriebene Aeufserung ist tatsächlich 
in dem ganzen Gutachten nirgends enthalten., A. 


Im |Uebrigen glaube ich, alles, was Hr. Riedler) sonst 
über mich und über die Sache sagt, dem Urteil meiner Fach- 
genossen überlassen zu dürfen. 

Hochachtungsvoll 


Berlin, 22. Juni 1903. Eugen Meyer. 


Angelegenheiten des Vereines. 


Von den Mitteilungen über Forschungsarbeiten, welche 
der Verein deutscher Ingenieure herausgibt, ist das neunte 
Heft erschienen; es enthält: 


Lasche: Die Reibungsverhältnisse in Lagern mit hoher 
Umfangsgeschwindigkeit. 

Dittenberger: Ueber die Ausdehnung von Eisen, Kupfer, 
Aluminium, Messing und Bronze in hoher Tem- 
peratur. 

Bach: Die Elastizitäts- und Festigkeitseigenschaften der 
Eisensorten, für welche nach dem vorhergehenden 
Aufsatz die Ausdehnung durch die Wärme ermit- 
telt worden ist. 

Bach: Zwei Versuche zur Klarstellung der Verschwächung 
zylindrischer Gefäfse durch den Mannlochausschnitt. 


Der Preis jedes Heftes im Buchhandel ist 1 AM. Bestel- 
lungen, denen der Betrag beizufügen ist, sind an die Ver- 
lagsbuchhandlung von Julius Springer, Berlin N., Monbi- 
jouplatz 3, zu’richten. 


Lebrer, Studierende und Schiiler der technischen Hoch- 
und Mittelschulen können jedes Heft für 50 Pfg beziehen, 
wenn die Bestellung und die Zahlung an die Geschäftstelle 
des Vereines deutscher Ingenieure Berlin N.W., Charlotten- 
strafse 43, gerichtet werden. 

Lieferung gegen Rechnung, Nachnahme usw. findet nicht 
statt. Vorausbestellungen auf längere Zeit können in der 
Weise geschehen, dafs ein Betrag für mehrere Hefte einge- 
sandt wird, bis zu dessen Erschöpfung die Hefte in der 
Reihenfolge ihres Erscheinens geliefert werden. 


Selbstverlag des Vereines. — Kommissionsverlag und Expedition: Julius Springerin Berlin N. — Buchdruckerei A. W. Schade, Berlin N 
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(hierzu Tafel 10) 


Der badische Bodensee-Dampfer »Stadt Meersburg«. 


Von Courtin, Baurat und Mitglied der Generaldirektion der badischen Staatsbahnen. 


(hierzu Tafel 10) 


Das Dampfboot »Stadt Meersburg« stellt den jüngsten 
Zuwachs des den badischen Staatsbahnen gehörigen Teiles 
der Bodenseeflotte dar. Esist aufgrund eines vom maschinen- 
technischen Bureau der Generaldirektion der badischen Staats- 
bahnen ausgearbeiteten Programmes von Gebrüder Sulzer 
in Winterthur erbaut; die Innenausstattung stammt von der 


Das Schiff hat folgende Hauptabmessungen: 
Länge zwischen den Loten . . . . 2.20.2020. 92,4 m 


» über alles 55 >» 
gröfste Breite über die Spanten 6,5 » 
» » > » Radkasten 13,2 » 
Höhe der Schale im Hauptsppant. . = 2,8» 


Fig. 4. Bodensee-Dampfer »Stadt Meersburg«, erbaut von Gebr. Sulzer in Winterthur. 


Hofmöbelfabrik F. W. Brauer in Stuttgart. 


Das Schiff, Taf. 10 und Fig. 1, ist nach der auf dem 
Bodensee allgemein üblichen Bauart als Halbsalonboot aus- 
geführt. Das Vorderschiff besitzt darnach zur Aufnahme von 
Gütern ein glattes Hauptdeck ohne gréfsere Aufbauten, wäh- 
rend im Hinterschiff ein — aus Gründen der Gewichterspar- 
nis und des Tiefganges — zur Hälfte in die Schiffsschale 
versenkter Saal mit Nebengelassen angeordnet ist. 


Mit vollständiger Ausrüstung und Besatzung sowie ge- 
füllten Kesseln und Bunkern (7,5 t Kohlen) beträgt der 


Tiefgang vorn 


er 1,265 m 
» hinten 


1,81 > 
Das Schiff kann 600 Reisende bequem aufnehmen. Die 

einer derartigen Besatzung etwa entsprechende zusätzliche 

Last von 30 t vermehrt den Tiefgang um rd. 12 om. 
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Der Schiffskörper ist ganz aus Formeisen und Blech 
ausgeführt. Rings um die Schale zieht sich oben ein schwe- 
rer eichener mit Halbrundeisen verstärkter Bordexel. 


Die Raumeinteilung ist wie folgt getrofien (vergl. Taf. 10): 


Am Bug befindet sich unter dem Vorderdeck, von diesem 
aus durch eine Luke zugänglich, das zur Aufnahme von 
Geräten, Tauwerk usw. bestimmte sogenannte Fuchsloch. Es 
folgt eine Kajüte für vier Matrosen und dahinter eine solche 
für zwei Heizer, beide Räume mit gemeinsamem Eingang 
von oben und mit den nötigen Betten, Kleiderspinden, Klapp- 
tischen und Stühlen ausgestattet. Hieran schliefst sich die 
Kajüte für Reisende der II Klasse, die vom Hauptdeck aus 
durch eine bequeme Treppe zugänglich ist. Der Raum um 
den Treppenniedergang ist durch einen halbrunden Aufbau 
mit umlaufender Sitzbank und reichlicher Verglasung in den 
Umfassungswänden zu einem geschützten und beliebten Auf- 
enthaltsraum über Deck gemacht worden. 

Die Verkleidung der Wände und Deckträger in der 
Kajüte I. Klasse wie auch die Möbel sind aus”naturpolierten 
verschieden getönten Hölzern gearbeitet und”machen einen 
hellen, freundlichen Eindruck. 

Am vorderen Ende der Kajüte befindet sich an Steuer- 
bord in der Deckelein Notausgang nach oben. 

Links vom Nie- 
dergang zur Kajüte 
liegt ein grölserer 
Wirtschaftsraum, aus- 
gestattet mit den nö- 
tigen Behältern, Eis- 
schränken u. dergl. 
sowie einem kleinen, 
gleichfalls eisgekühl- 
ten Flaschenkeller in 
derSchiffsschale. Ge- 
genüber befindet sich 
die Kabine des Ma- 

schinenleiters und 
dahinter, vom Haupt- 
deck aus zugänglich, 
ein Magazinraum für 
Schiffsgeräte. 

Es folgt der ge- 
meinsame Raum für 
Kessel und Maschine, 
mit 3 Zugängen von 
oben, je einem hin- 
ter und vor den Kes- 
seln und einem Not- 

ausgang links am 

hinteren Ende, sowie 
einem grofsen Ma- 
schinenoberlicht im 
Hauptdeck. Zwischen 
Kessel und Maschine liegen beiderseits die Kohlenbunker mit 
je 2 Füllöffnungen im Deck und 8 bis 8,5 cbm Fassungrsraum. 
Vom Kessel- und Maschinenraum führen 4 Luftröhren mit 
drehbaren Köpfen über das Oberdeck hinaus. 


Entlang dem Kessel- und Maschinenraum ziehen sich 
über Deck die Radkasten mit folgender Raumeinteilung: 


Steuerbord: vor der Radtrommel die geräumige Küche, 
ausgerüstet mit allen Erfordernissen für einen leistungsfähi- 
gen Wirtschaftsbetrieb, hinter der Trommel die Kabinen des 
Kassierers und des Kapitäns, letztere zugleich der Raum 
für die Fahrkartenausgabe. l 


Backbord: vor der Trommel der Frauenabort 2 ter Klasse, 
ein Waschraum sowie die Aborträumlichkeiten für Männer; 
hinter der Trommel je eine Kabine für die Post und den 
Steuermann, letztere mit Einrichtung als Hülfsschalter für 
Fahrkartenausgabe, sowie der Waschraum und Abort für 
weibliche Reisende der ersten Klasse. 


Die Räume für das Personal, auch jene im Vorderschiff, 
haben Wandverkleidungen aus lackiertem Tannenholz. Die 
Küche, der Waschraum und die Aborträumlichkeiten sind mit 
weifser Lackfarbe gestrichen. In der Küche und im Frauen- 
abort erster Klasse sind die Wände aufserdem teilweise mit 
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Fig. 9. Saal im Dampfer »Stadt Meersburg«. 
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emailliertem Eisenblech (Nachahmung von Fliesenbelag) über- 
kleidet. Alle Aborte haben Wasserspülung. Schieber in den 
unteren Füllungen der Türen und über den Fenstern dienen 
zur Lüftung der Radkastenräume, während die Lüftung der 
Küche und der Aborte durch Sauger in der Decke weiter 
unterstützt wird. 

Der Raum zwischen den Radkasten wird durch das Ober- 
deck tiberspannt; die Liicken vorn zwischen den Radkasten 
und dem Aufbau über der Kajütentreppe und hinten zwischen 
ersteren und dem Saal werden durch leicht entfernbare Glas- 
abschlüsse verschlossen. Ebenso kann das Maschinenober- 
licht im Hauptdeck durch ein Glasdach abgeschlossen werden. 


Vom Hauptdeck führt ein kleines Treppenhaus zum Saal. 
Zur Rechten der Treppe (Stenerbord) liegt ein gesonderter 
Raum für Raucher, zur Linken das Frauengelafs. 


Der Saal zerfällt in einen gröfseren annähernd recht- 
eckigen und einen kleineren annähernd halbrunden Teil, die 
durch eine Querwand mit grofser, nur durch einen Vorhang 
verschlossener Mittelöffnung voneinander getrennt werden, 
s. Fig. 2. 

Die hell gehaltenen Wandverkleidungen des Treppen- 
hauses bestehen aus glattem und gemasertem (ungarischem) 
Eschenholz. 

Im Rauchergelafs 
sind die Mébel sowie 
die Wandverkleidan- 
gen aus gedimpftem 
dunkel-braungriinem 

Eichenholz mit 
Schnitzwerk herge- 
stellt. 

Den Abschlufs der 
Wandvertäfelung bil- 
det ein gemalter Fries, 
Delfter Fliesen dar- 
stellend. Die Möbel- 
bezüge bestehen aus 
dunkelgrünem Büffel- 
leder. 

Im Gegensatz zu 
dem dunkel gehalte- 
nen Raum für Rau- 
cher steht das in lich- 
ten Tönen ausgeführ- 
te Frauengelafs. 

Die Friese und 
Rahmen der Wand- 
verkleidungen sowie 
die Möbel bestehen 
hier aus hell-rotbrau- 
nem Birnbaumholz 
mit flachgeschnitzten 
Blattornamenten und 
leichter Vergoldung, die Wandfiillungen aus zartgrünem Stoff, 
der Ueberzug der Möbel aus Gobelinstoff. 


Die Türen zu beiden Räumen tragen der besseren Be- 
leuchtung des Vorplatzes halber in den oberen Füllungen 
Verglasungen aus farbigen durchscheinenden Kathedralgläsern, 
wie auch die zum Saal führende doppelte Pendeltür aus glei- 
chem Grunde Einsätze aus geschliffenen Spiegelgläsern er- 
halten hat. 


Zur Herstellung der Wandverkleidungen und Möbel im 
Saal ist Rüsternholz mit flacher Ornamentik und leichter 
Vergoldung verwendet. Der Ueberzug der Möbel besteht aus 
dunkelrotem Mohairsammet mit breiten gewirkten Zierborden. 


Die den hinteren Teil des Saales abtrennende Querwand 
trägt in den oberen Füllungen Zierverglasungen in moder- 
nem Stil. Spiegel an der vorderen und hinteren Saalquer- 
wand lassen den Raum gröfser als in Wirklichkeit erscheinen. 
Elektrische Beleuchtung mit der Innenausstattung jeweils an- 
gepafsten Beleuchtungskörpern und elektrische Klingelleitung 
in allen Räumen vervollständigt die Einrichtung des Saales 
und seiner beiden Nebengelasse. 


In den Aufsenwänden befinden sich grofse zum Herab- 
lassen eingerichtete Fenster, die einen freien Ausblick auf 


Rand 47. Nr. 29. 
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den See gewähren. Unmittelbar rechts und links vom Spie- 
gel in der Hinterwand des halbrunden Saalraumes treten an 
die Stelle der Fenster, die hier lediglich die Aussicht auf 
das durch ein Schanzkleid ringsum abgeschlossene Hinter- 
deck gewähren würden, Oelgemälde von Manuel Wielandt, 
welche zwei bekannte Städtebilder vom Bodenseeufer: Meers- 
burg und Ueberlingen, zum Gegenstand haben. 


An den Saal schliefst sich das Hinterdeck mit dem Steuer- 
quadranten und einer Heckwinde zum Verholen an. Ueber 
dem Saal liegt das Saaldeck, davor, etwas höher, zwischen 
den Radkasten das Oberdeck mit einem zweiten Maschinen- 
oberlicht hinter dem Kamin. Am vorderen Ende des Ober- 
decks, gegen dieses durch eine Schranke abgeschlossen, ist 
das Steuerhaus angeordnet, zu welchem vom Vorderdeck her 
ein Treppenaufgang emporführt; unmittelbar vor diesem steht 
der Signalmast. 


Durch Schotte, welche die Schiffsschale ohne jede Unter- 
brechung der Quere nach durchsetzen, ist der Schiffskörper 
in 7 voneinander völlig getrennte Teile zerlegt. Die Schotte 
befinden sich: 


1) zwischen Fuchs- 
loch und Matrosen- 
raum (Spant 84), 

2) zwischen Heizer- 
raum und Kajüte II. 
Klasse (Spant 77), 

3) zwischen Maga- 
zin und Kesselraum 
ıSpant 60), 

4) zwischen Maschi- 
nenraum und Saal 
ıSpant 26), 

5) unter dem Saal 
‘Spant 16), 

6)ander Hinterwand 
des Saales (Spant 3). 

Die Schotte unter 
1) bis 4) und 6) rei- 
chen bis zum Haupt- 
und Hinterdeck, je- 
nes unter 5) bis zum 
Saalboden. 

Alle Schiffsriume 
werden mit Dampf 
geheizt, und zwar 
in den Radkastenrku- 
men mittels freiste- 
hender Heizkörper, 
während im Vorder- 
und Hinterschiff die 
Wärme von im Bo- 
den liegenden und 
durch Gitter abge- 
deckten Rohrsträngen 
abgegeben wird. 

Die Kesselanlage besteht aus zwei walzenförmigen Schiffs- 
kesseln mit je zwei innenliegenden Feuerungen; s. Fig. 3. 
An die letzteren schliefst sich die Feuerbüchse, von der 
die Heizrohre nach vorn zur Rauchkammer führen. In der 
Mitte der Heizrohre ist eine Ueberhitzeranlage eingebaut, 
bestehend aus einem weiten, von der Feuerbücbswand zur 
Kesselstirnwand sich erstreckenden Rohr, in welchem ein Bün— 
del U-förmig gebogener enger Ueberhitzerröhren unterge— 
bracht ist. Indem letztere vom nassen Kesseldampf durch- 
strichen und gleichzeitig von den aus der Feuerbüchse kom- 
menden Heizgasen umspült werden, wird der Dampf ge- 
troeknet und überhitzt. 

An der vorderen Kesselstirnwand in der Rauchkammer 
endigt das Mantelrohr des Ueberhitzers in einer Abschlufs- 
trommel, mittels deren von aufsen her die Ueberhitzung be- 
liebig stark eingeschaltet oder auch ganz abgesperrt werden 
kann. Zum Reinigen (Abrufsen) des Ueberhitzers mit Dampf sind 
die erforderlichen Vorkehrungen vorhanden. Die Kesselfeue- 
rungen sind mit Rauchverzehrern, Bauart Langer-Marcotty 3), 


) Z. 1898 S. 120, 1199; 1899 8. 701. 
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ausgestattet; im Innern der Kessel liegen Howaldtsche Wärme- 
ausgleicher zur rascheren Erhitzung der unteren Wasser- 
schichten beim Anheizen. 


Die Kessel haben flache Böden, Mäntel aus je nur einer 
Blechplatte, geschweifste Dome und gewellte geschweifste 


Feuerrohre. Hauptverhältnisse der Kessel: 
Dampfüberdruck . 9,5 at 
äufserer Durchmesser des Kessels . 25 m 
äulsere Länge » » 3,36 » 
Rostfläche (für einen Kessel) Te 2,5 qm 
Heizfläche ohne Ueberhitzer. . r. 97 » 
Ueberhitzerfliche. . . „„ 28° ə 
gesamte Heizfläche (für einen Kessel) . . 125 » 
Verhältnis Rostfläche:Heizfläche ohne Ueberhitzer 1: 38,8 

» » » mit » 1:50 
Anzahl der Heizrohre . 107 
Dmr. >» » sao 76/82 mm 
Anzahl der Ueberhitzerrohre ee ae u ae 60 
Dmr. » » » 18/26 » 


Die Kessel werden neben der von der Maschine getriebe- 
nen Speisepumpe 
durch 2 saugende 
Friedmann -Injekto- 
ren Bauart BY ge- 
speist; aulserdem ist 
noch die Möglichkeit 
vorgesehen, sie durch 
eine Handpumpe zu 

speisen. 

Der über das 

Hauptdeck emporra- 
gende Teil der Kes- 
sel ist durch eine 
bis zum Oberdeck 
reichende leicht ab- 
nehmbare Kessel- 
haube abgeschlossen, 
in der sich die Tiiren 
zu den vom Haupt- 
deck aus bedienba- 
ren, zusammen mit 
den Sicherheitsventi- 
len am oberen Ende 
der Dampfdome sit- 
zenden Absperrventi- 
len der Frischdampf- 
leitung befinden. Ge- 
genüber der Küche 
liegt in der Kessel- 
haube ein Geschirr- 
wärmer. 

An der Vereini- 
gungsstelle der bei- 
den von den Ueber- 
hitzern kommenden 
Zweige ist in die Hauptdampfleitung ein vom Kesselraum 
aus bedienbares Schnellschlufsventil eingebaut. Die Flansch- 
dichtungen der unter hohem Druck stehenden Dampf- und 
Speiseleitungen sind nach den vom Verein deutscher Inge- 
nieure aufgestellten Normalien ausgeführt '). 


Die Maschine, Fig. 4 und 5, ist eine schrägliegende 
Verbundmaschine und hat folgende Hauptabmessungen: 


Dmr. des Hochdruckzvlinders 700 mm 
» » Nitederdruckzvlinders . 1200 „ 

Zviinderverhiiltnis . . . 122,12 

Kolbenhub . 1200 mm 


Verhältnis Kurbelarm : Länge der Kurbelstange „ ER: 


Die Zylinder liegen unmittelbar nebeneinander und sind 
durch Verschraubung verbunden, wodurch sich dic ganze 
Anlage in der Breite äufserst knapp aufbaut, sodafs jederseits 
zwischen Maschine und Schiffsschale ein sehr bequemer Durch- 
gang übrig bleibt. Die Kolben haben durchgehende Stangen. 

Der Dampf wird auf beiden Maschinenseiten durch 


1) Z. 1900 S. 1481. 
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Fig. A und F. Verbunddampfmaschine. 


Rand 47. Ne. 29 
Is Juli 18. 


Schwingensteuerungen, Bauart Gooch, verteilt. Auf der Hoch- 
druckseite bestehen die Dampfverteilorgane aus zwangläufig 
gesteuerten Ventilen, und zwar viersitzigen fiir den Einlafs, 
zweisitzigen für den Auslafs, während der Niederdruckzylinder 
dureh einen Flachschieber mit doppelten Kanälen gesteuert 
wird. Die zwangläufige Steuerung der Ventilo bewirkt, dafs 
diese nahezu lautlos arbeiten. 


Der Arbeitsdampf tritt aus dem Hochdruckzylinder durch 
zwei ihn oben und unten ringartig umschliefsende Ueber- 
strömröhren in den den Niederdruckzvlinder umschliefsenden 
Dampfmantel, der mit diesen Röhren zusammen den Zwischen- 
behälter bildet. Der Auspuffdampf durchströmt vor Eintritt 
in die Luftpumpe noch einen Vorwärmer, in welchem das 
Speisewasser auf 35 bis 45°C erwärmt wird. 


Der Arbeitsdampf in den Einströmventilen, die Zylinder- 
räume und der Niederdruckschieber werden durch zwei dop- 
pelte von der Maschine getriebene Rittersche Schmierpressen 
geschmiert. Aufserdem sind zwei Tropföler für die Zylinder 
und eine vonhand bedienbare Hülfsschmierpumpe angeordnet. 
Die aus einem Stück bestehenden Lagerböcke sind am Boden 
durch eingepafste Grundrahmen, oben durch parallel zur Ma- 
schinenachse gelegte Streben mit den Zylindern verbunden. 
Diese Streben sind durch weitere Ankerstangen mit den 
Grundplatten der Zylinder und den Lagerböcken verbunden, so- 
dafs das Ganze: Zylinder, Grundplatten, Lagerböcke und Stre- 
ben, zusammen ein äufserst steif gebautes Dreieck bei ver- 
hältnismäfsiger Leichtigkeit bildet. Zwischen den drei schrä- 
gen Streben liegen die nur einseitig ausgebildeten Gleitbah- 
nen der Kreuzköpfe. 


Die Welle besteht aus 3 Teilen; die Kröpfung ist auf 
der Hochdruckseite aus einem Stück gearbeitet, auf der Nie- 
derdruckseite dagegen als Mitnehmerkurbel ausgeführt. Der 
Wellenschaft, die Krummzapfen sowie die Kreuzkopfzapfen 
sind hohl gebohrt. Aufserhalb der Schiffsschale ist die Welle 
jederseits auf Konsolen gelagert, welche an die Schale an- 
genietet sind. 


Die Räder haben je 8 Schaufeln mit einem mittleren 
Druckkreis von 3,4 m Dmr. und 1,79 qm Schaufelfläche. Ge- 
steuert werden die Schaufeln durch je ein an der Aufsenwand 
des Radkastens sitzendes Exzenter. 


An den Lagerbock auf der Niederdruekseite schlieist 
sich die aufrechtstehende, durch Exzenter von der Welle aus 
getriebene Luftpumpe an; s. Fig. 5. Ein kleines Zwischen- 
lager über der letzteren gibt der Welle eine weitere Stütze. 
Daneben, unmittelbar an der Schiffsschale, sitzt auf der Welle 
die vonhand zu betreibende Dreh vorrichtung der Maschine. 


An der Hochdruckseite der Stuhlung liegt eine durch 
Exzenter von der Welle aus getriebene, auch für Handantrieb 
eingerichtete Speise- und Leckpumpe; s. Fig. 4. Unmittelbar 
daneben ist der Standplatz des Maschinenleiters, an welchem 
alle zur Betätigung der Maschine erforderlichen Griffe, Hebel 
usw., ferner die Manometer für die Kessel, Hoch- und Nieder- 
druckmaschine sowie die Luftpumpe, endlich ein bis zu 
100000 Maschinenumdrehungen anzeigendes Zählwerk und 
ein Umdrehungszeiger leicht bedienbar und übersichtlich ver- 
einigt sind. 

Die Maschine wird mit einer Einrichtung umgesteuert, 
durch welche aus der Mittelstellung rasch in die hohen 
Füllungsgrade für Vor- und Rückwä irtsfahrt ibergegan- 
gen wird; aufserdem erlaubt ein besonderes Hiilfsventil, 
beim Anfahren aus ungünstigen Stellungen Frischdampf in 
den Niederdruckzylinder einzulassen. Ein Sicherheitsventil 
am Schieberkasten begrenzt in diesem Fall die Höhe der 
Dampfspannung im Niederdruckzylinder. 


Durch sorgfältige Umhüllung der Zylinder und Rohr- 
leitungen mit schlechten Wärmeleitern wird trotz der hohen 
Wärme des überhitzten Dampfes eine durchaus ertriigliche 
Temperatur des Maschinenraumes auch an sehr warmen 
Taren erreicht. 


In der hinteren Ecke des Maschinenraumes beim Hoch- 
druckzvlinder ist die Einrichtung für die elektrische Beleuch- 
tung des Schiffes untergebracht. Die Anlage besteht aus 
einer zehnpferdigen de Lavalschen Dampfturbine der Maschi- 
nenfabrik Humboldt in Kalk- und einer damit unter Ein- 
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schaltung einer Schneckenradübersetzung gekuppelten Ver- 
bnnddynamo von 4,5 KW Leistung und 100 V Spannung, ge- 
liefert von Garbe, Lahmever & Co. in Aachen. Das Schalt- 
brett befindet sich in unmittelbarer Nähe des Standes für 
den Maschinenleiter, von wo aus in Stromkreisen die 
ganze Innen- und Aufsenbeleuchtung des Schiffes einschliefs- 
lich der Signallichter mit im ganzen 76 Stück teils 16-, teils 
25kerzigen Glühlampen betätigt wird. 

An der Hinterwand des Maschinenraumes sitzt rechts ein 
Wasserkasten, der durch ein grofses Absperrventil mit Zu- 
flufsöffnung im Boden des Schiffes gefüllt wird, und von 
welchem die Saugleitungen für die von der Maschine ge- 
triebene Speisepumpe, für die beiden Injektoren und die 
Handpumpe sowie die Einspritzleitung zur pumpe ihren 
Ausgang nehmen. - - 


An Steuerbord neben der Maschine liewen die erwähnte 
Handpumpe und der Sammelkasten für die Lenzleitungen. 
Letztere erstrecken sich von hier aus in 5 getrennten Strängen 
nach den einzelnen durch die Schotte von einander eetrenn- 
ten Abteilungen des Schiffes. Zwei Dampfstrahlpumpen 
befördern das in den Sammelkasten gesaurte Wasser nach 
aufsen; daneben kann der Sammelkasten auch mit der Hand- 
pumpe und der von der Maschine getriebenen Leckpumpe 
verbunden werden; letztere ist in der Regel an die Lenz- 
leitung des Kessel- und Maschinenraumes angeschlossen. 


An weiteren Sicherheitsvorrichtungen besitzt das Schiff: 
eine tragbare Handleckpumpe; ferner zur Verstopfung von 
Leeken eine Anzahl Sandsäcke und eine Leckdecke; auch 
sind die Matratzen in den Mannschaftsriiumen so hergerichtet, 
dafs sie zu diesem Zwecke verwendet werden können. Zur 
Erhöhung der Zugänglichkeit der Schiffsschale ist in der 
Kajüte fast der ganze Boden, im Saal ein Teil desselben zum 
raschen Ausheben eingerichtet. Zwei auf dem Radkasten 
untergebrachte Rettungsboote, eine gröfsere Zahl von Kork- 
ringen und jacken und die erforderlir hen Einrichtungen von 
Notsignalen vervollständigen weiter diesen Teil der Einrich- 
tung. Endlich sind die sämtlichen Tische auf Deck und in 
der Kajüte sowie die Stühle in der letzteren zur Erhöhung 
der Schwimmiähirkeit mit Korktüllune versehen. Zum Feuer- 
löschen dient eine vom Kesselraum über Deck geführte Rohr- 
leitung mit Schlauchanschlufs, in welche alle zur Kessel- 
speisung dienenden Einrichtungen Wasser abgeben können; 
aulserdem sind ein sogenannter Annihilator und eine Hand- 
fliigelpumpe vorhanden. 


Die Befehle an den Maschinenleiter werden vom Ober- 
deck gereben, auf welchem im Steuerhaus und an verschie- 
denen weiteren Stellen zu diesem Zwecke Sprachrohre und 
Drücker für eine elektrische Klingelleitung angebracht sind. 
Eine Notklingel mit Drahtzug vom Steuerhaus zur Maschine 
und eine elektrische Alarmklingel von ersterem zur Kapitäns- 
kabine dienen weiter der gegenseitigen raschen Verständi- 
gung. 
Ein Vierteljahr nach Indienststellung sind mit dem 
Boot mehrere Versuchsfahrten unternommen worden, die 
in erster Linie festzustellen bezweckten, ob die Vertragshedin- 
gungen über Geschwindigkeit, Heizstoffverbrauch usw. er— 
füllt seien. Indem noch einige Fahrten mit Geschwin- 
diekeiten vorgenommen wurden, die teils über, teils unter 
denen der Vertragsvorschrift lagen, und indem gleichzeitig die 
zugehörigen Materialaufwände ermittelt wurden, ist inner- 
halb der für das Schiff in der Regel inbetracht kommenden 
Geschwindigkeitsgrenzen eine vollständige Charakteristik ge- 
wonnen, die in Fig. 6 wiedergegeben ist. 


Das Boot war bei allen diesen Versuchsfahrten vollstän- 
dig dienstfähig, sonst aber, abgesehen von dem für die Er- 
mittlung der Versuchsergebnisse erforderlichen Personal, un- 
besetzt, hatte 5 t Kohlen in den Bunkern und 1,2 t Zusatz- 
ballast an Bord als Ausgleich für das während der Fahrt ab- 
nehmende Heizstoffgewicht. Die Schiffsschale wurde vor den 
Fahrten nicht gereinigt. Sie war, da das Schiff bis zu Beginn 
der Fahrten schon 4 Monate im Wasser gelegen hatte, ziemlich 
stark bewachsen, was sich auch bei den Versuchen deut- 
lich fühlbar machte. Als Heizstoff diente -Saarkohle, deren 
Heizwert zu 7311 WE im mittel gefunden wurde; die An- 
gaben der Fig. 6 sind auf die vertragsinälsig zugrunde ge- 


Fig. 6. Svhanlinien der Versuchsfahrten. 
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legte Normalkohle von 7500 WE umgerechnet. Die Fahrten 


fanden auf einer gepeilten Strecke von 43,1 km Länge 
zwischen Konstanz und Bregenz statt, die jeweils gerad- 
linig und ohne Aufenthalt durchfahren wurde; sie waren 


mit unwesentlichen Ausnahmen yon gitnstigem Wetter be- 
gleitet. 

In Fig. 6 sind auf der Abszisse die Schiffsgeschwindig- 
keiten in km/st aufgetragen, und zwar ist der theoretische 
Weg des Schiffes, also die Gerade zwischen den beiden Peil- 
punkten, der Geschwindigkeitsberechnung zugrunde gelegt. 
Da infolge der aus mannigfachen Ursachen sich ergebenden 
Kursabweichungen das Schiff eine längs dieser Geraden sich 
erstreckende flache Wellenlinie beschreibt, sind die tatsäch- 
lich gefahrenen Geschwindigkeiten etwas höher, als das Schau- 
bild angibt. 

Die Linien VI und VII stellen im Vergleich zu I und II 
die Werte dar, welche bei einer Anzahl kürzerer Versuchs- 
fahrten unmittelbar nach Fertigstellung des Schiffes, also bei 
noch völlig unbewachsener Schiffsschalo, gewonnen wurden. 


Nach Vertragsvorschrift sollte das Schiff 
schwindigkeit dauernd einhalten können; dabei durfte bei 
einer Füllung von höchstens 40 vH im Hochdruckzylinder 
der Kohlen verbrauch 400 kg / st und 1 kg / PSrst (bezogen auf 
Normalkohle von 7500 WE) nicht übersteigen. Die Rauch- 
verzehrungs vorrichtung war bei der Vertragsfahrt aufser Tä- 
tigkeit zu setzen. Tatsächlich betrug bei den Abnahme- 
fahrten mit 26 km / st Geschwindigkeit die Füllung im Hoch- 
druckzylinder 37 vH, die Geschw. indigkeit wurde leicht auf 
der ganzen Strecke gehalten, und der Heizstoffverbrauch blieb, 
wie aus Schaulinien IIb?!) und Vb ersichtlich ist, hinter den 
zugelassenen Werten zurück; insbesondere ist der Aufwand 


1) Die Zeichen a oder b gelten für ein- oder ausgeschaltcte Rauch- 
vırsehrung 
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von nicht ganz 0,61 kg für 1 PSı-st als sehr niedrig 
zu bezeichnen. 

Der wirtschaftlich günstige Einflufs der nur mäfsi- 
gen Ueberhitzung ist in diesem Ergebnis nicht zu 
verkennen. Wie sich die Ueberhitzung während der 
Fahrten mit 26 km’st stellte, ist aus Fig. 7 ersichtlich. 
Da sich die Wärme des überhitzten Dampfes zwischen 
rd. 250 und 260°C bewegte), die natürliche Wärme 
des Dampfes von 9,3 at aber bei etwa 177” liegt, hat 
eine Ueberhitzung um 70 bis 80° C stattgefunden. 

Fine weitere Fahrt diente zur Ermittlung der 
höchsten Geschwindigkeit, welche ohne Rücksicht auf 


Fig. T. 


Schaulinien der Ueberhitzung. 
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Materialverbrauch und Maschinenleistung vom Schiff 
überhaupt dauernd eingehalten werden konnte. Diese 


Höchstgeschwindigkeit auf einer Strecke von etwas 
über 27 km Länge bei 48 vH Füllung im Hochdruck- 
zylinder wurde zu 27 km/st ermittelt, während bei den 
Versuchsfahrten unmittelbar nach Indienststellung des 
Schiffes die Geschwindigkeit von 28 km/st dauernd ein- 
gehalten werden konnte. Hier offenbart sich deutlich 
der Einflufs, welchen die Bewachsung der Schiffsschale 
auf Geschwindigkeit und Kohlenverbrauch schon nach 
kurzer Zeit ausübt. Die öftere Reinigung der Schale 
nebst Neuanstrich wird dadurch unerachtet der nicht 
unerheblichen Kosten wirtschaftlich gerechtfertigt. Auch der 
Vergleich der Schaulinien I und VI einerseits, II und VII 
anderseits gibt über die in dieser Beziehung vorwaltenden 
Verhältnisse ohne weiteres Aufschlufs. 


Von besonderem Interesse ist der Einflufs der Rauchver- 
zehrung auf den Heizstoffverbrauch. Die Schauliniengruppen 
III bis V lassen erkennen, dafs mit der Rauchverzehrung ein 
Mehraufwand an Heizstoff verbunden ist, der bei den zwi- 
schen 24 und 25 km/st liegenden Geschwindigkeiten ein Min- 
destmafs erreicht. 


Dieser Mehrverbrauch beträgt beispielsweise in Hundert- 
teilen des Verbrauches bei ausgeschaltetem Rauchverzehrer 
für 1 PS;-st 


bei 24 km/st Geschwindigkeit . rd. 1,5 vH 
» 26 > » re ee -E 


Da die tiblichen Geschwindigkeiten zwischen 23 und 
24 km/st, also in der Nähe des an sich nicht erheb- 
lichen geringsten Mehraufwandes liegen, aufserdem aber 
die Rauchverzehrung der Belästigung der Reisenden durch 
ausgeworfenen Rauch und Rufs und nicht minder dem allzu- 
frühen Verrufsen des Kessels, insbesondere des Ueberhitzers, 
wirksam entgegenarbeitet, so erscheinen diese Vorteile nicht 
zu teuer erkauft. 


Endlich ergibt die Schanlinie, Fig. 8, Aufschlufs über die 
Wirksamkeit der Ueberhitzung bei regelmälsigen, mit zahl- 
reichen längeren und kürzeren Aufenthalten verbundenen 
Betriebsfahrten, allerdings mit der Einschränkung, dafs die 
Aufenthalte an den Haltepunkten bei regelmäfsiger Fahrt nur 
selten so lange dauern, wie hier zum Studium der Wärme- 
schwankungen der Ueberhitzung als Regel angenommen wurde. 


1) gemessen in der Hanptdampfleltung unmittelbar vor dem Ab- 
.perrvontil der Maschine. 
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Fig. 8. Schaulinie der Wirksamkeit der Ueberhitzung. 


Uhldingen 


Wie ersichtlich, steigt nach, einer längeren Betriebspause (Ab- 
fahrt Konstanz) die Ueberhitzung allmählich an, fällt bei den 
Fahrten zunächst ziemlich rasch, dann später etwas langsamer, 
Je nach Dauer des Aufenthaltes und vorheriger Höhe der 
Ueberhitzung (also auch Zustand des Feuers), um etwa 15 
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bis 25° herab, um sich nach dem Wiederanfahren alsbald 


rasch von neuem zu heben. Die Ueberhitzung erfüllt also 
auch bei den Fahrten von Station zu Station ihren Zweck 
durchaus zufriedenstellend und hat überhaupt bisher zu kei- 
nerlei Anständen Veranlassung gegeben. 


Das Elektrizitätswerk Gersthofen am Lech, 
erbaut von der Elektrizitäts-Aktien-Gesellschaft vormals W. Lahmeyer & Co. in Frankfurt a/M. 


Von Kurt Meyer, Berlin. 


Das bayrische Hochland bietet von allen Gegenden 
Deutschlands die günstigsten natürlichen Verhältnisse für die 
Ausnutzung von Wasserkriiften!). Die reichen Wassermengen 
und starken Gefälle der aus den Alpen dem Donautale zu- 
strömenden Flüsse, die früher meist nur im Unterlauf in der 
Nähe der Städte zum Betriebe kleinerer und gröfserer Fa- 
brikanlagen verwandt wurden, konnten, nachdem die Energie- 
verteilung auf grö- 
sere Strecken mittels 

hochgespannten 

Wechselstromes er- 
folgreich eingeführt 
worden war, seit etwa 
einem Jahrzehnt auch 
in ihrem Oberlaufe 
in zahlreichen, wenn 
auch nicht bedeuten- 
den Anlagen nutzbar 
gemacht werden’). 
Um indessen grofsere, 
nach taasenden von 
Pferdestärken zih- 
lende Anlagen zu 
schaffen und Absatz 
fiir den erzeugten 
Strom zu finden, 
mufste man schon 
aus den unwegsamen 
(rebirgsgegenden 
wieder talwärts in 
die Nähe der grölse- 
ren Städte gehen, wie 
es bei den Anlagen iS 
der Isarwerke für die 
Umgegend von München geschehen ist^). 

Nächst München bot im südlichen Bayern Augsburg das 
günstigste Feld für ein Wasserkraft-Elektrizitätswerk, einerseits 
wegen der starken Wasserkräfte des Lechflusses, anderseits 
wegen der in Augsburg und Umgebung reichlich entwickel- 
ten Kleinindustrie, die einen guten Stromabsatz für Motoran- 
triebe versprach. Für Lichtzwecke kommt der elektrische 


') vergl. Z. 1903 S. 1002. 
7) Z. 1897 S. 864. 
3) Z. 1897 S. 929. 


Fig. J. Ansicht des Elektrizitätswerkes Gersthofen. 


Strom in Augsburg selbst erst in einigen Jahren infrage, 
wenn der Vertrag der dortigen Gasgesellschaft mit der Stadt 
abgelaufen ist. In der Umgebung Augsburgs waren indessen 
von vornherein neben Anschlüssen für Motoren auch solche 
für Beleuchtung zu erwarten. In Erwägung dieser Verhält- 
nisse hatte die Elektrizitäts-A.-G. vorm. W. Lahmever 
& Co. in Frankfurt a M. von der bayrischen Landesregierung 
unter gewissen später 


zu erläuternden Be- 
dingungen die Er— 


laubnis zum Bau von 


Anlagen erworben, 
durch welche die 


Wasserkräfte des 


Lechflusses nördlich 
der Stadt Augsburg 


ausgenutzt werden 
sollten. Der erste Teil 
dieser Kräfte wird 
durch das seit März 
1902 im Betriebe be- 
findliche bei Gerstho- 
fen liegende Werk 
verwertet, Fig. 1 und 
2, das fünf 1500 pfer- 
dige Turbinen ent- 
hält. Zwei von diesen 
treiben Gleichstrom- 
erzeuger an, zwei 
Drehstromerzeuger, 
während eine als Re- 
servemaschine mit 
einem Gleich- und 
einem Drehstromer- 
zeuger gekuppelt ist. 

Fiir das noch verfiigbare Gefiille des Lechflusses sind 
stromabwärts weitere Anlagen in Abständen von etwa 4 bis 
6 kın voneinander geplant. Ein für die Einrichtung des Gerst- 
hofener Werkes recht günstiger Umstand liegt darin, dafs die 
Farbwerke vorm. Meister, Lucius & Brüning in Höchst a/M. 
für ihre dicht neben dem Krafthause gelegene Zweigfabrik einen 
festen Vertrag mit dem Elektrizitätswerk abgeschlossen haben, 
wonach sie einen grofsen Teil des erzeugten Stromes, jetzt 
bis zu 3500 PS, Tag und Nacht hindurch für ihre elektroly- 
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tischen Bäder abnehmen. Der Strombedarf der Farbwerke 
ist inzwischen noch gewachsen, sodafs das Elcktrizitätswerk 
in diesem Jahre durch eine 3000 pferdige Dampfanlage ver- 
grölsert werden mufs, die gleichzeitig als Reserve für die 
Wasserkraftanlage dient. Aufserdem hatte die E.-A.-G. vorm. 


Fig. 2. 


Lageplan des Elektrizitätswerkes Gersthofen. 
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Fig. 3. 


Zu itschriſt des Vereinoß 
deutscher Ingenieure. 


W. Lahmeyer & Co. zwischen Gersthofen und Augsburg ein 
80 ha umfassendes Gebiet erworben, das zur Erhöhung der 
Stromabgabe geteilt und zu billigen Grundstückpreisen zur 
Anlage von Fabriken und gewerblichen Betrieben verkauft 
werden soll. Man hat indessen zu diesem Mittel noch nicht 
zu greifen brauchen, da die Stromabgabe des Werkes sich 
zur Zufriedenheit entwickelt hat. 

Das Gefälle des Lechflusses ist nördlich von Augsburg 
nahezu ebenso stark wie südlich, aber seine Wassermenge 
ist infolge der Einmündung der Wertach unterhalb Augs- 
burgs bedeutend gröfser. Aus Fig. 3, deren Schaulinien die 
Wasserstände und Abflufsmengen des Lech am Gersthofener 
Pegel in den letzten sechs Jahren zeigen, geht hervor, dafs 
für den Betrieb der Turbinen bei Niedrigwasser 50 bis 
60 cbm / sk verfügbar sind, Mengen, die nur zu sehr trockner 
Zeit — im Winter — unterschritten werden. Durch einen 
7,24 km langen Kanal ist ein nutzbares Gefälle von 10 bis 
10,5 m gewonnen worden, sodafs das Werk, das rd. 8 km 
von Augsburg entfernt quer in den Kanal eingebaut ist, für 
6000 PS normale Turbinenleistung angelegt werden konnte. 


Triebwerkkanal. 


Der Kanal ist parallel zum Lech mit 112,5 m Mittenab- 
stand geführt. Der Landstreifen zwischen Lech und Kanal- 
ufer ist einschliefslich der Dämme 60 m breit. Rd. 3km der 
ganzen Länge entfallen auf die Oberwasserfiihrung. An der 
Abzweigstelle ist im Lech ein schwach gekrümmtes Wehr 
von 80 m freier Breite errichtet, Fig. 4 bis 6, das am linken 
Ufer mit einer 12,5 m breiten Flofsgasse beginnt, an die sich 
ein 8 m breiter Grundablafs für Kies und Geröll nebst Fisch- 
pafs anschliefst, und im übrigen, bis zum rechten Ufer rei- 
chenden Teile aus einem festen Ueberfalldamm besteht. 

Der Baugrund ist feiner Flinzsand, der dem Eindringen 
von Pfählen und Spundwänden grofsen Widerstand entgegen- 
setzt. Bei der Gründung des Wehres mufsten deshalb eiserne 
Pfähle für die Pfahlstelungen und Wasserspülung für 
das Einrammen der Spundwände verwendet werden. Der 
feste Teil des Wehres, dessen Krone in Höhe des mitt- 
leren Wasserstandes abschliefst, ist ganz aus Beton auf- 
gebaut. Ein Durchschnitt durch das feste Wehr ist in 
Fig. 5 angedeutet. Das Wasser stürzt über zwei lange Stu- 
fen ab, die mit Holzdielen belegt sind. Später mufste hinter 
der zweiten Absturzstufe noch eine dritte hergestellt werden, 


Wasserstände und Abflufsmengen des Lechflusses. 
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da sich die Flufssohle gesenkt hatte. Der 
Boden der Kiesschleuse besteht aus einer 
starken, der der Flofsgasse aus einer 
schwächeren Betonschicht, über die das 
Wasser wieder in drei Stufen abstürzt. 
In beiden Wehrteilen ist der Betonboden 
der ganzen Länge nach abgedielt und 
auf Pfählen gegründet. Zwischen dem 
festen Wehr und dem Grundablafs und 
ebenso zwischen diesem und der Flofs- 
gasse erhebt sich eine 2 m starke Beton- 
mauer bis über Uferhöhe. Beide bilden 
die Pfeiler einer schmalen auf zwei T- 
Trägern ruhenden Brücke, von der aus 
die Aufzuggetriebe für die Schützen der 
beiden beweglichen Wehre bedient wer- 
den. Beide Ufer sind oberhalb und un- 
terhalb des Wehres durch eine starke mit 
der Sohlendecke zusammenhängende Be- 
tonmauer befestigt. 

Kurz vor dem Wehr liegt innerhalb 
der linken Ufermauern der 28 m breite 
Haupteinlauf für den Triebwerkkanal, 
dessen aus Beton hergestellter Vorboden 
mit dem des Wehres verbunden ist. Die 
Ufermauer erstreckt sich an dieser Seite 
noch über die etwa 60m weiter stromauf- 
wärts gelegene Flofsschleuse hinaus, die 
durch einen besonderen kurzen Wasser- 
lauf mit dem Werkkanal verbunden ist, 
Fig.¢. Der Haupteinlauf für den Kanal 
ist durch ein Schützenwehr abgeschlossen. 
Die untereinander ver- 
steiften Griessdulen für 
die 6 Schützen sind aus 
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Fig. 4 und 5. 


Kanaleinlauf und Wehr im Lech. 
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nungsbrücke der Auf- 
zuggetriebe. Hinter dem 
Haupteinlauf senkt sich 
der Kanalboden, einen 
Kiesfang ‘bildend. Der 


Kiesfang kann durch einen unterirdischen, mittels Schütze 
verschliefsbaren Ablafskanal, der nach dem Lech unterhalb 
der Flofsgasse führt, ausgeräumt werden. Die durch zwei 
Schützen verschliefsbare Flofsschleuse hat rd. 10 m l. W. und 
ist in spitzem Winkel vom Lech abgezweigt, damit die lan- 
gen_Flöfse ungeteilt in den Kanal gelangen können. 

Der Kanal ist fast ausschliefslich durch Trockenbagger 
ausgehoben worden, von denen zwei im Betriebe waren. Ins- 
gesant waren 1200000 cbm Erde zu fördern, die längs des 
Kanales abgelagert oder zu Dammbauten verwendet wurden. 
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Wehr im Lech. 


Zum Bau des Kanales wurde eine normalspurige durch 
Dampflokomotiven betriebene Eisenbahn angelegt. Der rd. 


3000 m lange Oberwasserkanal liegt nur auf etwa 1900 m im 
Einschnitt aus Kiesboden, Fig. 8 und 9, und erforderte vom 
Kraftwerk an aufwärts zwei rd. 1000 m lange Haltungsdämme. 
Er hat ein Sohlengefälle von 1:2500 und cin trapezförmiges 
Profil von 21 m Sohlenbreite. Die Böschungen, die gegen 
die Angriffe des. fliefsenden Wassers durch Kiesdeckungen 
und in den Dammstrecken gegen Durchsickern durch ge- 
stampften Lehm gesichert sind, steigen im Verhältnis 1:2 an 
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und sind etwas über Höhe des normalen Wasserspiegels wage- 
recht abgesetzt. Die durchschnittliche Wasserspiegelbreite des 
Oberwasserkanales beträgt 33 m, seine Tiefe 2,5 bis 3,5 m und | 


verbunden, Fig. 12; aufserdem führt vom Stauweiher unter 
dem Triebwerkkanal ein Tunnel nach dem Lech, sodafs 
der Weiher unmittelbar in den Lech entleert werden 


seine Wassergeschwindigkeit rd. 0,6 m/sk. Der Oberwasser- . kann. Etwa 200 m oberhalb des Turbinenhauses verbreitert 
kanal weist nur eine schwache Krümmung auf und ist durch sich der Kanal auf seiner linken Seite zu einem Oberwas- 
serbecken, Fig. 13 und 14. Der Kanal führt auf zwei hin- 
tereinander liegende Kammerschleusen zu, deren Achse rd. 
7 m rechts von der Kanalachse liegt. Vom Beginn der Schleu- 
sen an ist die Sohle des Einlaufbeckens in Beton ausgeführt. 


zwei Brücken für Fufsgänger- und Wagenverkehr in Abstän- 

den von etwa 1 km überbrückt. | 
Ungefähr 500 m oberhalb des Werkes ist auf der linken 

Seite des Kanales ein Stauweiher von 250000 qm Grundfläche | 


Fig. 8, 
Höhenrifs des Triebwerkkanales. 
Gersthofener 


Kanaleinlauf Chousseebruche 5m br 462.2 Tarbınen=| 
7 : . | 458,3 anlage 
32 e | | 
| ree 1 is ula ee 234. : ie Lr 
Dr 
8 er / 296. : |i t- ll, 8725 , : 
rer | Bere 1 47 ae 
00 zu eee. wre TT HL ach. 
ERLITT Til 
oe | EOS ZEN, |. E E = en 


L=12569m 1 F. Gr r I. 
Z- Si n 


4-4. 


Der Bau der Kammerschleusen war von 
der bayerischen Staatsverwaltung zur Bedin- 
gung gemacht worden und durch die bayeri- 

Lech schen Pläne zur Ausdehnung der Binnenschif- 
—— fanrt veranlafst. In dieser Bedingung liegt 
| —— einer der Umstände, durch welche die Anlage 
grolser Wasserkraftwerke und elektrischer 
Fernübertragungen so häufig erschwert wird. 
Die Anlage der Kammerschleusen, die grofs 
genug sein müssen, um bei einer späteren 
Durchführung des Triebwerkkanales als 
Schiffahrtkanales bis zur Donau gröfsere Ka- 
nalschiffe durchzulassen, hat dic Anlage des 
Gersthofener Werkes nicht unbedeutend ver- 
teuert. Dabei schwebt die Durchführung 
der bayerischen Kanalpläne, wenigstens in 
dieser Gegend, noch in der Ferne. Der 
Schleusenbau hätte deshalb noch solange 


Sig. 9 his 11. 
Querschnitte durch den Tiiebwerkkanal. 


Oberwosserkanal 
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hergestellt, indem eine viereckige Bodenfläche durch Dämme 
abgeschlossen worden ist. Der Stauweiher hat gefüllt 2 in 
Tiefe, wovon 1 m zum Betriebe abgelassen werden kann, so- 
dafs dem Werke bei hoher Belastung 250000 cbm Wasser 
mehr zugeführt werden. Dadurch kann, wenn der Stau- 
weiher zur Zeit der normalen Tagesbelastung aufgefüllt wird, 
das Werk in den Abendstunden 6000 PS-st mehr leisten. Der 
Stauweiher brauchte indessen noch nicht benutzt zu werden, 
weshalb man ihn allmählich einschlämmen konnte, damit im 
Bedarfsfalle Boden und Dämme kein Wasser durchlassen. Der 
Stauweiher ist mit dem Triebwerkkanal durch eine Schleuse 


aufgeschoben werden können, bis die Schleu- 
sen wirklich erforderlich wurden. Ebenso wie die Kammer- 
schleusen ist die Flofsschleuse für den Kanaleinlauf, deren 
Bau auch zur Bedingung geinacht war, bisher noch nicht be- 
nutzt worden, da immer nur zur Zeit hohen Wasserstandes 
geflofst wird und dann die Flöfse durch den Lech gehen 
können. Die Konstruktion der Schleusen soll im Zusammen- 
hang mit dem Werkgebäude besprochen werden. 
Das Unterwasserbecken ist etwa 60 m breit und läuft in 
den 4,23 km langen Unterwasserkanal aus, dessen Achse 
3,5 m rechts von der des Oberwasserkanales liegt. Das Un- 
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terwasserbecken ist 
demnach ebenso wie 

das Oberwasser- 
becken hauptsächlich 
nur nach einer, der 
linken Seite, ausge- 
buchtet. Der Unter- 

wasserkanal, der 
ganz im Einschnitt 
liegt, und dessen Was 
sergeschwindigkeit 


rd. 1 ım'sk beträgt, 
hat auf die ersten 
3.6 km ein Sohlen- 
gefälle von 1: 3333, 
auf die übrige 
Strecke ein solches 


vonrd.1:4000. Die 
Sohlenbreite beträgt 
16,5 m; die Böschun 
gen steigen unten 
im Verhältnis 1:2 und 
darüber im Verhält- 
nis 1: 1,5 an, Fig. 10 
und 11. Anfangs, auf 
etwa 1,7 km Länge, 
reicht der Kanal tief 
in den Flinzsand hin- 
ein, weshalb die 
unteren Böschungen, 
wie aus Fig. 10 er- 
sichtlich, sorgfältiger 
befestigt werden 
mufsten, als auf der 
letzten Strecke, auf 
der der Kanal ganz 
im Kiesboden liegt. 
Die Wassertiefe be- 
trägst durchschnittlich 
2,5 m und die Wasser- 
spiegelbreite rd. 26 m. 


TMU 


Sig. 14, 
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Stauwciher-Schleuse. 
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Kraftwerk mit Ober- 
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Der mit 3 Briicken 
iiberspannte Unter- 
wasserkanal ist ge- 


rade geführt und hat 
nur für seinen Aus- 
lauf zum Lech eine 
Krümmung von rd. 
260m Länge und 
500m Halbmesser. 


Krafthans und 
Kammer- 
schleusen. 
Das Kraftwerk liegt, 
wie schon erwähnt, 
quer zum Kanal zwi- 
schen dessen beiden 
als Ober- und Unter- 
wasserbecken dienen- 


den Erweiterungen, 
Fig. 13 und 14. An 


der linken Seite 
schliefst es sich un- 
mittelbar an das mit 
Beton ausgemauerte 
Ufer an, während 
auf der rechten Seite 
zwischen Werk und 
Ufer die Kammer- 
schleusen liegen. Das 
Gebäude des Kraft- 
werkes und die un- 
tere Kammerschleuse 
sind in breiter Sohle 
unmittelbar auf dem 
anstehenden Sand ge- 
gründet; dagegen 
steht die obere Kam- 
merschleuse auf ei- 
nem Rost ausrd. 5 m 
langen Pfithlen. In 
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der Gründungssohle ist, um den Druck gleichmäfsig zu ver- 
teilen, ein Rost aus Eisenbahnschienen eingelegt. Der Aufbau 
der Schleuse und des unteren Gebäudeteiles bildet einen zu- 
sammenhängenden Betonklotz. 

4. Die beiden Schleusenkammern, Fig. 15 bis 19, sind je 
= m lang und 8,5 m breit. Die obere Kammer wird auf 
, die untere auf 7m Tiefe ausgefüllt, sodais ihr Wasserin- 
en rd. 2300 und 2450 cbm beträgt. Die Sohle des Ober- 
hauptes, das bei mittlerem Wasserstand an den Enden 1,9 
und im mittleren Teil 2,3 m Wassertiefe hat, liegt 4 m über 
der Sohle der oberen Schleuse. „In dem Betonkörper des 
Oberhauptes sind nebeneinander durch ein Rohr zusammen- 
hängende Kammern ausgespart, Fig. 16, die von oben her 


durch je ein im Beton eingemauertes Rohr, das mittels 
Schiebers abgesperrt werden kann, gespeist werden. Von 


diesen Kammern aus laufen zwei Kanäle von eiförmigem Quer- 
schnitt an jeder Schleusenseite entlang und sind mit der 
oberen Schleusenkammer durch je 5 Oeffnungen verbunden. 
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Reibkupplungen nach links oder rechts geschaltet wer- 
den: nach links zum Bedienen der Tore und nach rechts 
zum Bedienen der Schieber für die Auffüllkanäle, indem 
auf die gekuppelte Welle ein Zahnrad für die Zahn- 
stange des Schiebers gesetzt ist. Der Schieber kann aufser- 
dem durch ein wagerechtes Handrad nebst Mutter und 
Schraubenspindel bedient werden. Der elektrische Antrieb 
bietet den Vorteil, dafs die beiden Motoren für die Torflügel 
oder die Schieber von einer Seite der Schleuse aus gesteuert 
werden können, die Bedienung der Schleuse also nur einen 
Mann erfordert, während zum Handantrieb zwei nötig sind. 
Nach der unteren Schleusenkammer führen unmittelbar vom 
Oberwasserbecken zwei Oeffnungen in der Betonmauer, die 
durch Schützen verschliefsbar sind, Fig. 14 und 19. Diese 
Oeffnungen dienen als Leerschufs und Eisablafs und sind 
etwa in halber Höhe unter Oberwasserspiegel mit einem star- 
ken Rost aus Eisenträgern versehen, an dem sich die mit dem 
Wasser herabstürzenden Eisschollen zerschlagen sollen 


Fig. 15 bis 19. Kammerschleusen. 
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Schnitt dureh das Oberhaupt. 


Die Kammern und Kanäle dienen zum ruhigen Anfüllen 
der Schleusenkammern. Am Ende der oberen Kammer unter 
der Sohle liegen ebensolehe Kammern, von denen aus wie- 
der die untere Kammer durch zwei Kanäle aufgefüllt wird. 
Die Sohle der letzteren liegt 5,5 m unter der Oberschleusen- 
sohle, und ihr Wasserspiegel ist 7 m tief, sodafs nach dem 
Oejinen des mittleren Schleusentores die obere Kammer noch 
1,5 m Wassertiefe behält. Nach dem Oeffnen des unteren 
Tores ist die untere Kammer noch ungefähr 2 m tief. Um 
Baustoff zu sparen, sind in der nach dem Oberwasserbecken 
zu gelegenen Mauer der unteren Schleusenkammer grofse ge- 
wölbte Kammern ausgespart. 

Die drei zweiflügeligen Schleusentore sind in gleicher 
Weise aus Eisenkonstruktion hergestellt und unterscheiden 
sich nur durch die Höhe voneinander. An allen ist oben eine 
Bedienungsbrücke ausgekragt, von der die in jedem Torflügel 
angebrachten Entlastungsschieber mittels Kurbel-, Schnecken- 
und Zahnstangengetriebe geöffnet werden, Fig. 20. Jeder 
Torflügel wird für sich durch eine gezahnte Zugstange ge- 
öfinet, die mit einem Zahnrad und einer senkrechten Welle 
vom Manerkopfe aus entweder vonhand durch Schnecken- 
getriebe und Kurbel oder von einem Elektromotor durch 
zwei Kegelradpaare bewegt wird. Der Elektromotorantrieh 
kann bei den beiden oberen Schleusentoren durch zwei 


Sehnitt durch die obere Schleusenkammer. 


Schnitt durch die untere Schleusenkammer. 


An die untere Kammerschleuse schliefst sich unmittelbar 
der bis zum linken Ufer 52 m lange Betonunterbau des 


Krafthauses an. Das Gebäude, Fig. 21 bis 23, besteht in 
seinem an das Oberwasserbecken stofsenden Teil aus fünf 


abgedeckten Vorkammern, die zu ebenso viel Turbinenkam- 
mern führen und mit diesen durch Betonpfeiler gebildet wer- 
den. Auf die Turbinenkammern folgt die 48,54 m lange, 
11,18 oder mit einem an der Unterwasserseite angebauten 
Erker 13,4 m breite Dynamohalle, unter der die fünf Saug- 
kanäle der Turbinen bis zum Unterwasserbecken durchgeführt 
sind. Am linken Ufer schliefst sich an die Dynamohalle ein 
Turmbau von rd. 9,6 x 11,6 qm Grundfläche an, dessen niedri- 
ges Untergeschofs Betriebsräume enthält. Das darüberliegende 
Zwischengeschofs bildet die Einganghalle für den Dynamo- 
raum, zu dem eine Treppe hinunterführt, und mit dessen Decke 
es der Höhe nach abschliefst. Der die Maschinenhalle bestrei- 
chende Laufkran kann in die Einganghalle hineingefahren 
werden, ebenso die Eisenbahnwagen von dem am Kraftwerk 
vorbeiführenden Anschlufsgleis, sodafs das Aufstellen der 
Maschinen sehr erleichtert ist. Ueber dem Zwischengeschofs 
liegt noch ein für Wohnräume verwendetes Obergeschofs und 
ein Dachgeschofs. Die Breite des Betonunterbaues (in Rich- 
tung der Kanalachse) beträgt für die Dvnamohalle an der 
Unterkante 26 m. Hierzu kommen für die Turbinenkammern 
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3,5 m und aufserdem die Aus- 
dehnune der für die Vorkam- 
mern verlängerten Scheide- 
wände der Turbinenkammern. 

Der Betonbau erstreckt 
sich auf der Oberwasserseite 
auf alle unter Wasser liegen- 
den Mauern und auf die 2,8 m 
starke Wand zwischen dem 
Raum über den 5 Turbinen- 
kammern und der Dynamo. 
halle, von deren Fufsboden 
an sie 9 m hoch ist. Von die- 
ser Mauer an bildet der Be- 
tonbau den Fufsboden der 
Dvnamohalle, unter dem er 
von Maschinenfundamentgru- 
ben, Längs- und Quergängen 
durchbrochen und durch I- 
Träger versteift ist. Ueber 
diesem ausgedehnten zusam- 
menhängenden Betonbau er- 
heben sich die Ziegelmauern 
der Dvnamohalle, die in 9,5 m 
Höhe über dem Fufsboden 
abgesetzt sind und die Unter- 
gurte des Dachparallelträgers 
stützen. Das Holzzementdach 
ist schwach geneigt und voll- 
ständig mit Brustmauern um— 
geben. 

Die fünf Turbinen- und 
Vorkammern sind, wie schon 
angedeutet, durch vier oben 
2m, unten 2,4 m starke Be- 
tonmauern von einander ge- 
trennt, die sich nach dem 
Oberwasser zu auf 1,2 und 
1,3 m verjüngen. Im Grund- 
rifs erscheinen die Pfeiler 
verschieden lang, da der 
Rechen, der sich gegen die 
Pfeiler stützt und das Oberwas- 
serbecken abschliefst, nicht 
senkrecht zur Kanalachse, son- 
dern im stumpfen Winkel nach 
den Schleusen zu verläuft, in- 
dem er auf 43 m Beckenbreite 
um 5,97 m zurückgezogen 
ist. Der dichte, aus hochkantig 
gestellten Flacheisen beste- 
hende Rechen ist von der 
Beckensohle geneigt bis zur 
Höhe des normalen Ober- 
wasserspiegels (455, NN) ge- 
führt. Hier haben die Beton- 
pfeiler einen wagerechten Ab- 
satz, von dem an sie nach 
unten senkrecht, nach oben 
dagegen schräg abgeschnitten 
sind. Auf einem diesen Ab- 
satz abschliefsenden, schräg 
liegenden T-Eisen ruht die 
obere Rechenkante. Auf 2/3 
Höhe etwa ist der Rechen 
durch ein U-Eisen verstärkt, 
das an jedem Pfeiler und ein- 
ınal zwischen zwei Pfeilern 
durch schräge I-Eisen ge- 
stützt ist. In Höhe des Pfei 
lerabsatzes ist durch eine 
Bohlenlage ein 1500 mm brei- 
ter Gang gebildet, der nament- 
lich im Winter bei Eisgang 
zum Freihalten des Rechens 
gute Dienste leistet. Die Mit- 
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tel zur Abwehr des Eises, 
die in dem Rechen, dem Re- 
chengang und dem Ablats nach 
der unteren Kammerschleuse 
unter Zuhülfenahme von Har- 
ken, eisenbeschlagenen Holz- 
balken und Stangen bestan- 
den, waren noch bei den letz- 
ten starken Frösten, bei denen 
andere gröfsere Werke in 
Oberbayern den Betrieb voll- 
ständige einstellen mufsten, 
ausreichend, um wenigstens 
den Betrieb mit einem Teil 
der Maschinen aufrecht zu er- 
halten. Man führt indessen in 
diesem Sommer noch weitere 
Schutzbauten aus, die nament- 
lich das starke Eis garnicht 
bis an den Rechen heran- 
kommen lassen sollen. Der 
Hauptfeind der oberbaveri- 
schen Wasserkraftanlagen, das 
feine Schlickeis, wird dann, 
soweit es nicht ebenfalls schon 
seitlich abgeleitet ist, leichter 
vom Rechen entfernt werden 
können. 

Die 5,ı m tiefen Vorkam- 
mern hinter dem Rechen sind 
ebenso wie die sich anschlie- 
fsenden Turbinenkammern 
durch Bohlen, die auf I-Tri- 
gern ruhen, abgedeckt und 
gegen das Oberwasserbecken 
und die Turbinenkammern 
über dem Rechen und den 
Schützentafeln durch Bohlen- 
wände abgeschlossen. Unten 
sind sie gegen die Turbinen- 
kammern durch 2800 mm hohe 
Schützen abgesperrt. Jede 
Kammer hat zwei Schützen, 
die an den Pfeilern in Gries- 
säulen aus U-Eisen, in der 
Mitte in einer solchen aus T- 
Eisen geführt sind. Die Gries- 
säulen sind 600 mm tief in die 
Betonsoble versenkt und durch 
Zuganker befestigt. Nach oben 
sind sie neben der an ihnen 
befestigten senkrechten Boh- 
lenwand vorbei 1100 mm hoch 
bis über die Bohlendecke der 
Kammern geführt. Die bei- 
den Schützen jeder Kammer 
können einzeln vonhand und 
einzeln oder zusammen durch 
einen Elektromotor gehoben 
werden, Fig. 24. Das Hand- 
getriebe besteht für jede 
Schütze aus einer Kurbel, de- 
ren Welle durch Kegelräder 
auf eine in Richtung der 
Schützenfläche liegende wa- 
gerechte Welle arbeitet. Die 
Drehung dieser Welle wird 
durch zwei Schneckengetriebe 
auf zwei wagerechte Quer- 
wellen übertragen, die nach 
beiden Enden der Schützen 
zu liegen. Die Querwellen 
treiben durch Zahnräder je 
eine zweite Querwelle, von 
denen die beiden Zahnstangen 
der Schützen gehoben werden. 
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Der Motorantrieb wirkt derart, dafs der Motor durch je eine 
ausschaltbare Kupplung die sonst durch Kegelräder und Kurbel 
bewegten Längswellen beider Schützen dreht. Von den Längs- 
wellen an sind die Getriebe dieselben wie beim Handantrieb. 
Das Schützengetriebe ist an zwei schweren gegeneinander 
versteiften U-Trägern angebracht, die an die Köpfe der Gries- 
säulen mittels Winkeleisen angenietet sind. Der Schützen- 
schlitz ist über und seitlich von den Griessiulen durch Holz- 
bretter abgedeckt und nur für den Durchgang der Zahn- 
stangen geöffnet. Die jeweilige Stellung der einzelnen Schützen 
wird durch Drahtscile auf Fallenzeiger übertragen, die in der 
Dynamohalle an der Wand nach den Turbinenkammern an- 
gebracht sind. 


Meyer: Das Elektrizitiitswerk Gersthofen am Lech. 
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Ueber den Turbinenkammern ist ein vonhand zu bewe- 
gender Montage-Laufkran von 6800 mm Spannweite und 10t 
Tragfähigkeit angeordnet. Seine Fahrschienen ruhen einer- 
seits auf dem Mauerwerk des Krafthauses, anderseits auf 
Pfeilern aus U-Eisen, die — bis auf einen am Ufer vor dem 
Turmbau — auf den Betonpfeilern stehen. Die Oberkante 
der Kranschienen liegt 4000 mm über der Kammerdecke und 
12,2 m über der Turbinenwelle Der freie Raum über den 
Turbinen- und Vorkammern ist durch Bogenlampen zu be- 
leuchten, ebenso die Kammerschleusen und der offene Hof 
vor dem Turm. 


Die fünf vollständig gleichartigen Turbinenkammern sind 
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Fig. 24. 


von oben her 
durch feste eiser- 
ne Leitern zu- 
gänglich und ha- 
ben rechteckigen 
Querschnitt mit 
stark abgeschräg- 
ten Ecken. Sie 
sind 4500 mm 
lang und oben 
7000, unten 6200 
mm breit. In die 
Wände jeder Tur- 
binenkammer sind 
zur Versteifung 
zwei schräg nach 
den Seiten und 
nach oben liegen- 
de Zuganker ein- 
gelassen. Am Bo- 
den jeder Kammer 
ist eine 250 mm 
tiefe und 350 mm 
breite Rinne aus- 
gespart, die durch 
cin 250 mm weites 
Rohr unter Um- 
gehung des Was- 
serweges durch 
die Turbine mit 


mr. 


Fe Fig. 23. den ist. 
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deren gemauertem Abflufskanal verbun- 
Der Nebenauslafs, der zum 
Entleeren der Turbinenkammer bei ge- 
schlossener Schütze dient, ist mit einem 
Ventil versehen, das mittels Kette von 
der Decke aus geöffnet und geschlossen 
werden kann. 


Neben den Turbinenkammern nach 
der Oberwasserseite zu läuft längs des 
ganzen Turbinenhauses ein 2000 mm 
breiter, 3325 mm hoher Gang, der an 
| seinen beiden Enden durch Treppen 
| von oben her zugänglich ist. Der Gang 
| ist mit jeder Turbinenkammer durch ein 
| kreisrundes Fenster von 3325 mm Dmr. 
| 
| 
| 
| 


in der 1000 mm starken Wand verbun- 
den, sodafs die Turbine auch an der 
Oberwasserseite jederzeit nachgesehen 
„ werden kann. Auf der andern Seite 
haben die Turbinenkammern ein glei- 
ches Fenster, das die 2800 mm starke 
Betonwand nach der Dynamohalle durch- 
dringt. In beide Fenster sind nach der 
Kammer zu guls- 
eiserne Ringe ein- 
gemauert, an die 
sich die Stirnwän- 
de der beiden Tur- 
binenleiträder an- 
setzen. Im Scheitel 
eines jeden Fen- 
sters ist ein Bolzen 
verankert, der un- 
ten eine Oese 
trägt. Ebenso sitzt 
am Scheitel des 
Ringes eine Oese. 
Zwischen beiden 
Oesen ruht cine 
Schiene mit Lauf- 
rolle, die beimEin- 
bauen und Nach- 
sehen der Turbine 
gute Dienste lei- 
stet. Im Boden 
ist für das Saug- 
rohr der Turbine 
eine viereckige 
Oeffnung ausge- 
spart, die in den 
Saugkanal, der 
unter der Dyna- 
mohalle zum Un- 
terwasser führt, 
übergeht. 


(Schlufs folgt.) 
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Die technischen Hauptergebnisse der Tätigkeit des Bayerischen 
Dampfkessel-Revisions-Vereines.!) 
Von J. Reischle und Chr. Eberle’). 


Die Wiege der Dampfkessel-Ueberwachungsvereine stand 
wie diejenige der Dampfkessel selbst in England. Indem 
die dortige Gesetzgebung die Anlage und den Betrieb von 
Dampfkesseln (mit Ausnahme der Lokomotiv-, Schiffs- und 
Bergwerkskessel) von jeher ganz der Willkiir der Unter- 


1) seit 1. April d. J. »Bayer. Revisionsverein«; 8. Z. 1903 S. 619. 

2) Veranlassung zu diesem Aufsatze hat die 44 ste Hauptversammlung 
des Vereines deutscher Ingenieure in München und Augsburg geboten, 
und er ist in der bei dieser Gelegenheit herausgegebenen Festnummer 
der Zeitschrift veröffentlicht. 


nehmer überliefs, schob sie diesen naturgemifs auch die 
ganze straf- und zivilrechtliche Verantwortung für die aus 
dem Betriebe sich ergebenden Unfälle zu. Diese Verant- 
wortlichkeit wurde zwar nach keiner der beiden Richtungen 
von den Gerichten je annähernd in dem Mafse in Anspruch 
genommen, wie es dem Wortlaute der einschlägigen gesetz- 
lichen Bestimmungen entspräche; aber immerhin war das 
vorhandene Haftpflichtgesetz streng genug, dafs eine in der 
ersten Hälfte der 50er Jahre eingetretene Häufung des Vor- 
kommens von Explosionsfällen 1855 eine Anzahl englischer 
Dampfkesselbesitzer ‘veranlafste, in Manchester eine »Asso- 


145 


1040 Reischle u. Eberle: Die technischen Hauptergebnisse der Tätigkeit des Bayerischen Dampfkessel-Revisions-Vereines. Zeitschrift des Veremes 


eiation for the prevention of steam boiler explosions« zu 
gründen. Der ausschliefsliche Zweck dieser Gesellschaft 
sollte, wie schon ihr Name besagt, ein rein sicherheitstech- 
nischer sein, nämlich: durch sachgemäfse Untersuchung der 
Dampfkessel Explosionen tunlichst zu verhüten. 


Diesem Beispiele folgten in England bald andere Ver- 
einigungen von Dampfkesselbesitzern, welche sich jedoch mit 
der technischen Behandlung der Angelegenheit nicht be- 
gnügten, sondern sie auch kaufmännisch anfafsten, indem sie 
die ihrer Ueberwachung unterstellten Dampfkesselanlagen 
zugleich auch gegen Bezahlung entsprechender Prämien 
gegen die Folgen von Kesselexplosionen versicherten. 
Diesen Zweig der Tätigkeit haben alle inzwischen entstande- 
nen englischen Ueberwachungsgesellschaften aufgenommen; 
auch in Nordamerika ist er mit der Ueberwachungstätigkeit 
verbunden, während er bei den zahlreichen Ueberwachungs- 
vereinen des europäischen Festlandes nur sehr wenig An- 
klang gefunden hat. 

Dieser Gegensatz zwischen englisch-amerikanischer und 
europäisch-kontinentaler Praxis ist auffallend. An und für 
sich erscheint ja die Vereinigung von Kesselüberwachung 
und Kesselversicherung in einer Hand aufserordentlich zweck- 
miifsig; ist der Revisor zugleich Versicherer, so hat er neben 
seinem Pflichtgefühle und der Rücksicht auf sein Ansehen 
auch ein starkes finanzielles Interesse, die Ueberwachung 
möglichst sorgsam und zweckmäfsig einzurichten, und als 
technischer Fachmann ist er besser als jeder andere in 
der Lage, die Gröfse des kaufmännischen Risikos für die ihm 
zur Versicherung gestellten Betriebe zu ermessen. Ander- 
seits aber zeigt die Explosionsstatistik, dafs eine verhältnis- 
mälsig grofse Anzahl von Dampfkesselexplosionen solchen 
Ursachen (Verkettung unglücklicher Zufälle, Leichtsinn, Sin- 
nestäuschung, Materialfehler usw.) entspringt, gegen die auch 
die beste und eingehendste Ueberwachung, soweit sie von 
Vereinen überhaupt ausgeführt werden kann, nichts hilft. 
Für diesen Teil der Unfälle ist also die Verbindung der 
Ueberwachung und der Versicherung gegenstandslos; er bildet 
nur eine durch technische Mafsnahmen nicht ausgleichbare 
Vergrölserung des Geschäftsrisikos. Ausschlaggebend aber 
ist, dafs Dampfkesselexplosionen nicht nur die betreffende 
Dampfkesselanlage selbst, sondern auch die Gebäude usw. 
ihrer Umgebung, welche in der Regel nur zumteil dem Be- 
sitzer des explodierten Kessels gehören, mit Zerstörung oder 
Beschädigung bedrohen und aufserdem sehr häufig Brände 
verursachen. Deshalb haben sich auf dem Kontinente ziem- 
lich frühzeitig die Feuerversicherungs - Gesellschaften der 
finanziellen Seite der Sache angenommen, später in verschie- 
denen Ländern, z. B. auch in Bavern, die staatlichen Gebäude- 
Versicherungsanstalten!), und haben so die Ueberwachungs- 
vereine von der Führung des ihren eigentlichen Aufgaben 
doch fern liegenden und — wenn in grofsem Umfange 
durchgeführt — gewagten Geschäftes freigchalten. 


In Deutschland waren einzelne Bundesstaaten früh- 
zeitig darangegangen, die Anlegung, Prüfung und Ueber- 
wachung der Dampfkessel polizeilich zu ordnen?. Wenn 
auch damit das Verantwortlichkeitsgefühl der Unternehmer in 
einem gewissen Sinne und Mafse entlastet wurde, so verblieb 
ihnen doch wie in England und überall auf der Welt die 
Verantwortlichkeit für selbstverschuldete Dampfkesselunfälle; 
anderseits wurde die Ueberwachung seitens der Staaten viel- 
fach so mangelhaft und durch so wenig geeignetes Personal 
ausgeübt, dafs in den Kreisen der Unternehmer ein Gefühl 
der Unsicherheit immer mehr und mehr um sich griff, beson- 
ders als sich mit der Zunahme der Kessel auch die Zahl der 


!) In Bayern müssen bei Errichtung einer Dampfkesselanlage 
aufser dem dafür bestimmten Gebäude (Kesselhaus) auch sämtliche 
Gebäude, welche weniger als 30 m von jenem entfernt sind, gegen 
Explosionsgefahr durch Entrichtung eines jährlichen Zuschlages von 
0,2 % 0 der Brandversicherungssumme bei der staatlichen Versicherungs- 
anstalt aufkosten der einzelnen Eigentümer der beiretfenden Nachbar- 
gebäude versichert werden. Dafür wird ein durch eine Explosion ver- 
uraachter Schaden vergütet, auch wenn dabei ein Brand nicht stattge- 
funden hat. 

2) Preufsen machte schon im Jahre 1828 die Aufstellung von 
Dampfmaschinen von der polizeilichen Erlaubnis abhängig; die erste 
bayerische Dampfkesselverordnung wurde im Jahre 1852 erlassen. 


deutscher Ingenieure. 


Explosionen vermehrte. Bei der Aussichtslosigkeit, ja Un- 
möglichkeit, beim Staate Hülfe zu finden, entwickelte sich 
naturgemäfs der Gedanke an Selbsthülfe nach englischem 
Muster. Zum ersten Durchbruche kam er im Groisherzog- 
tum Baden, woselbst die Regierung für keine Ueberwachung 
der im Betriebe befindlichen Kesselanlagen gesorgt hatte 
und deshalb den Gedanken der Gründung eines Revisions- 
vereines von seinem ersten Auftreten an förderte. So ent 
stand 1866 die Gesellschaft zur Ueberwachung und 
Versicherung von Dampfkesseln mit dem Sitze in 
Mannheim, welche ganz nach dem Muster der oben ge- 
nannten ersten englischen Gesellschaft und unter Anlehnung 
an ihre Satzungen den doppelten Zweck der Ueber- 
wachung und Versicherung ins Auge fafste. Für den 
letzteren stellte sich jedoch bei den Mitgliedern genügendes 
Interesse nicht ein, weshalb er später aus den Satzungen 
und aus dem Namen des Vereines wieder verschwand. Er 
wurde auch von keinem der später im Deutschen Reiche ent- 
standenen Vereine!) mehr aufgegriffen. 


Dem badischen folgte 1867 der elsässische Verein in 
Mülhausen, damals als französischer Verein unter dem 
Namen Association alsacienne des propriétaires d’appareils à 
vapeur. Dieser zeigte unter Verzicht auf Versicherung gegen 
Explosionsschaden den Bestrebungen der Revisionsvereine 
den richtigen Weg, indem er als erster zur Ueberwachung 
der Dampfkessel in sicherheitlicher Beziehung die Unter- 
suchung von Dampfanlagen im wirtschaftlichen Interesse 
unter seine Aufgaben aufnahm — ein Beispiel, dem sich in 
der Folge die meisten übrigen Ueberwachungsvereine Euro- 
pas, einschliefslich einiger englischer, anschlossen. Mit die- 
sem wichtigen Schritte schafften sich die Vereine eine von 
staatlicher Bevormundung und staatlichem Wettbewerb freie 
Grundlage; denn mit ihm wurde ein Gebiet betreten, welches 
für die Unternehmer nicht viel weniger wichtig ist, als die 
Sicherheit, und dabei ganz aufserhalb der Aufgaben des 
Staates liegt. 


Zählte Ende 1867 das europäische Festland nur zwe 
Ueberwachungsvereine, so sah es 1870 deren vier weitere, 
und zwar in Deutschland, entstehen, darunter den baye- 
rischen Verein mit dem Sitze in München. Dieser ging 
aus einer Anregung des Polytechnischen Vereines in Mün- 
chen mit Unterstützung der technischen Vereine in Augsburg, 
Nüruberg, Bayreuth und Würzburg hervor; sein Ueber- 
wachungsgebiet sollten die 7 Kreise des rechtsrheinischen 
Teiles des Königreiches Bayern sein, seine Hauptaufgabe 
dieselbe doppelte wie diejenige des Mülhauser Vereines: 
Förderung der Sicherheit und der Wirtschaftlichkeit 
der Dampfbetriebe seiner Mitglieder. In sicherheitlicher Be- 
ziehung sollte insbesondere die bis dahin von staatlichen 
Baubeamten (Hochbauingenieuren) ausgeübte Untersuchung 
der Kessel durch Spezialtechniker sachgemäls verbessert 
und erweitert werden. Das hatte bald zur Folge, dafs der 
von den staatlichen Prüfungsbeamten ausschliefslich geübten 
Wasserdruckprobe in der Hauptsache nur mehr die Bedeu- 
tung einer Dichtigkeits- (nicht Festigkeits-) Probe zugestan- 
den, das Hauptgewicht aber auf regelmäfsig zu wiederholende 
innere Revisionen zur genauen Ermittlung des Zustandes 
der Wandungen eines Kessels und auf äufsere Revisionen 
zur Ueberwachung und Prüfung der Ausrüstung und der 
Bedienungsmannschaft während des Betriebes verlegt wurde. 
Die Wasserdruckprobe als regelmäfsige Revision wurde im 
Laufe der Jahre nur noch als Ergänzung der inneren Re- 
vision beibehalten. Der Grundsatz, jeden Kessel jährlich 
mindestens zweimal zu revidieren und dabei die innere Re- 
vision mindestens alle 2 Jahre zu wiederholen, hat sich 
durch die Erfahrung vieler Jahre als zweckmälsig herausge- 
stellt. 

Die Erzeugung und Verwendung gespannten Wasserdam- 
pfes hat im Laufe der Jahre nicht nur zu der gewaltigen Be- 
reitstellung mechanischer Kraft geführt, deren Zeugen wir 
seit vielen Jahren sind, sondern auch zur Entwieklung und 
Entstehung zahlreicher Industrie- und Gewerbezweige beige- 


1) Im Deutschen Reiche bestehen zurzeit 35 derartige Ueber- 
wachungsvereine, von denen 29 in dem preufsischen Zentralverbande 
vereinigt sind. 
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tragen, in denen der Dampf zum Kochen und Heizen zweck- 
mifsig Verwendung findet. Hierzu dienen zahlreiche Arten 
von Dampfgefifsen oder nach preufsischer Bezeichnung 
»Dampffässern« für die verschiedensten Betriebzwecke und 
von den verschiedensten Formen, Gröfsen, Anordnungen und 
Betriebspannungen. Damit war aber auch, wie sich bald 
herausstellte, eine nicht zu unterschätzende Mehrung von Ge- 
lahren eingetreten, gegen welche kein Schutz in Form staat- 
ficher Vorschriften vorhanden war. 

Es gab daher für den bayerischen Verein angesichts der 
während der ersten Jahre seines Bestehens sich vermehrenden 
Unfälle an Dampfgefäfsen keinen andern Ausweg, als zunächst 
seine Mitglieder zur Anmeldung solcher Gefifse behufs Prüfung 
und Revision aufzufordern und dann (von 1876 an) bei der 
Staatsregierung auf eine entsprechende staatliche Regelung 
der Angelegenheit zu dringen. Dieses Bestreben führte in 
der jetzt gültigen Verordnung vom 28. Juni 1892 zum Ziele, 
indem in ihr genaue Vorschriften über die Genehmigung, 
Prüfung und Ueberwachung der Dampigefälse aufgenommen 
worden sind. Der Verein war nun in der Lage, auf die bis 
dahin so häufig (besonders hinsichtlich des Materiales, der 
Verschlüsse und der Ausrüstung) verfehlte Konstruktion die- 
ser Gefälse Einflufs zu üben. 

Die Entwicklung des Vereines ging bald nach seiner 
Gründung in erfreulicher Weise vor sich, dank dem Interesse, 
welches ihm die Besitzer der Dampfanlagen entgegenbrachten, 
und der allezeit wohlwollenden Förderung durch die kgl. Staats- 
regierung. Fig. 1 zeigt diese Entwicklung in einigen we- 
sentlichen Punkten. Die Ordinaten für Dampfgefäfse haben 
einen grölseren Mafsstab als diejenigen für die Zahl der Mit- 
glieder und für Dampfkessel. In den Zahlen für letztere und 
für Dampfgefäfse sowie für Prüfungen und Revisionen an 
beiden ist kein Unterschied gemacht zwischen solchen Anla- 
gen, welche den Mitgliedern des Vereines gehören, und sol- 
chen, die im staatlichen Auftrage vom Vereine polizeilich 
überwacht werden. Denn schon seit 1883 wurde dem Verein 
nach und nach vom Staate in einer grofsen Anzahl von Ver- 
waltungsbezirken auch die Ueberwachung derjenigen Dampf- 
kessel usw. übertragen, die nicht im Besitze von Mitgliedern 
des Verei' es waren; seit 1892 machen hierin nur noch der 
Regierur gsbezirk Mittelfranken und einige Aemter von Ober- 
bayern eine Ausnahme. | 

Dieser Vorgang, welchem andere deutsche Staaten viel 
später, zumteil auf dem Umwege durch die Gewerbeinspek- 
tion, gefolgt sind, verdient umsomehr Beachtung, als man in 
Preufsen anfangs der 80er Jahre daran war, die Vereine 
überhaupt aufzuheben, und als damals zu befürchten war, 
dafs die andern deutschen Bundesstaaten dieser 
ohne Verschulden der Vereine entstandenen 
Absicht Preufsens folgen würden. Glücklicher- 
weise gelang es, den Fürsten Bismarck, wel- 
cher selbst Kesselbesitzer war, für die Sache 
zu interessieren, was zur Folge hatte, dafs 
anstatt der Aufhebung der Vereine 1884 die 
Erweiterung ihrer Befugnisse und die Grün- 
dung eines preafsischen Zentralverbandes als Vermittlungs- 
organes zwischen den Vereinen und dem zuständigen Ministe- 
rium verfügt wurde. 

Zur Fig. 1 bemerken wir noch, dafs der Verein schon 
seit Jahren unter den deutschen der grölste ist; von den 
Ende 1902 in seinen Listen geführten 10103 Dampfkesseln 
waren 6682, also rund zwei Drittel, von den 1323 Dampi- 
gefafsen aber 1181, das ist rd. 90 vH, im Besitze von Ver- 
einsmitgliedern. Es hätte zu weit geführt, in dem Schau- 
bilde auch die verschiedenartigen wirtschaftlichen Leistungen 
einschliefslich der regelmäfsigen Indizierung der Dampfma- 
schinen im Abonnement sowie eine besondere, nicht un- 
wichtige Sicherheitsleistung, nämlich die Ueberwachung des 
Baues von Dampfkesseln in der Kesselschmiede, ersichtlich 
zu machen. Auch dieser letztere Zweig der Tätigkeit ist in 
regem Aufschwunge begriffen, ein Beweis, dafs die Ueber- 
zeugung von seiner Erspriefslichkeit in immer weitere Kreise 


Der Personalstand des Vereines zählte Ende vorigen 
Jahres 15 Ingenieure, 18 aus dem Stande der Praktiker 
(Werkmeister, Monteure usw.) entnommene Inspektoren und 
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Assistenten und 20 Bureaubeamten. Das eigentliche, aus 
27 Köpfen bestehende Revisionspersonal verteilt sich auf sechs 
an den bedeutendsten Industrieplätzen des Ueberwachungsge- 
bietes errichtete Revisionsbezirke, deren jedem ein akade- 
misch gebildeter Ingenieur vorsteht. 3 Ingenieure mit zwei 
Hülfskräften bilden das Personal der wirtschaftlichen Abtei- 
lung, welches sich für die Vornahme von Leistungsversuchen 
an Dampfkesseln und Dampfmaschinen jeweils nach Bedarf 
aus dem Revisiohspersonal ergänzt. 


Indem wir nun dazu übergehen, die hauptsächlichsten 
Ergebnisse einer mehr als 30jährigen Ueberwachungstätig- 
keit und ihre Verwertung zur Herbeiführung von Verbesse- 
rungen und zur Klärung des Urteiles in dunkeln Fragen der 
Dampftechnik in kurzen Zügen darzulegen, werden wir das Stoff- 
gebiet zunächst, dem doppelten Zwecke des Vereines entspre- 
chend, in zwei Hauptgruppen teilen, von welchen die erste 
den auf die Sicherheit, die zweite den auf die Wirtschaft- 
lichkeit bezüglichen Teil unserer Tätigkeit umfassen wird. 

Inbezug auf die Sicherheit ist vor allem der Explo- 
sionen zu gedenken, von welchen im Laufe der Jahre 11 
Dampfkessel und 5 Dampfgefifse unter Verlust von 16 
und Verletzung von 6 Personen betroffen worden sind. Das 
»unbeabsichtigte Experiment im grofsen«, welches jede der- 
artige Explosion darstellt, ist die vorzüglichste, wenn auch 
häufig nur mit grofsen Schwierigkeiten erschliefsbare Quelle, 
aus der wir unsere Erkenntnis der Festigkeits- und Be- 
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anspruchungsverhältnisse der Dampfkessel und Dampfgefäfse 
vermehren können. Der Verein hat deshalb von jeher den 
grölsten Wert darauf gelegt, die in seinem Bereiche vorkom- 
menden Fälle eingehend zu studieren, und zu diesem Zwecke 
schon 1875 von der Staatsregierung die Ermächtigung erbeten 
und erhalten, sich an der Untersuchung aller im rechtsrheini- 
schen Bayern vorkommenden Explosionen beteiligen zu dürfen. 
Den gleichen Wert legt er auf eine entsprechende Ausgestaltung 
der Reichs-Explosionsstatistik, um auf diesem Wege die ge- 
wonnenen Erkenntnisse alljährlich weiteren Kreisen zugäng- 
lich zu machen. 


Von den wichtigen Lehren, welche uns die Erforschung 
unserer Explosionsfälle eröfinet hat, wollen wir hier nur eine 
hervorheben: es handelt sich um den von uns unseres Wissens 
zum erstenmale, und zwar bei der Explosion eines Sieder- 
kessels in der Kunstmühle Bobingen 1893, und später in noch 
zwei weiteren Fällen geführten Nachweis, dafs manche der- 
artige Zerreifsungen ihre Ursache in Rissen haben, welche 
in einer Längsnaht aufserhalb der Nietlöcher, vom 
Innern der Ueberlappung ausgehend, wahrschein- 
lich schon in der Kesselschmiede entstehen und so- 
lange auch von dem schärfsten und geübtesten Auge nicht 
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wahrgenommen werden können, 
Bleches durchdrungen haben. 
schon früher, wird bei geniigend 
Risses die Berstung erfolgen. Inzwischen wurde 
derwärts, besonders in Frankreich, Oesterreich 
amerika, die gleiche Wahrnehmung gemacht, sodafs heute 
unter den Fachmännern darüber Klarheit herrscht, dafs wir 
es hier mit einem infolge seiner Verboreenheit und unauf- 
haltsamen Entwieklung aufserordentlich gefährlichen Feinde 
unserer Kessel zu tun haben. Die Entstehung dieser Risse 
wird auf verschiedene Weise erklärt; aber allerseits wird an- 


genommen, dafs sie anfänglich nicht wahrnehmbar seien und 
sich erst im Laufe des Betriebes durch die beständieen Tem- 
per: ttur- und Spannungsschwankungen weiter ausbilden. Als 
ein Mittel zur Verhütung ihrer Entstehung wird man das 


Rollen der Kesselschüsse in Pressen oder solehen Walzen be- 
zeichnen müssen, welche auch die Blechenden zu biegen we- 
statten; ist letzteres nicht der Fall, so sollten diese Enden 
mittels besonderer hierzu bestimmter hydraulicher Pressen auf 
den richtigen Halbmesser angebogen werden, sodafs sie nach 
dem Rollen des Bleches genau aufeinander auflieren. Denn 
gerade das oft noch sehr gewalttiitige Verfahren der Anbie- 
gung dieser Enden erscheint sehr geeignet, die Entstehung 
solcher Anrisse herbeizuführen. 

In 7 von den 11 Explosionsfällen von Dampfkesseln war 
nachlässige Wartung, in sämtlichen 5 Fällen von explodierten 
Dampfgefäfsen mangelhafte ITerstellung die alleinige oder 


wenigstens die Hauptursache. Letztere Feststellung zeigt, 
wie notwendig es war und ist, diese Gefäfse nicht minder 


sorgfiiltig zu prüfen und zu untersuchen als die Kessel. Da- 
für spricht auch der Umstand, dafs die Zahl der uns aus 
eanz Bavern (einschliefslich der Rheinpfalz) seit dem Jahre 
1876 bekannt gewordenen Zerreifsuneen von Gefiifsen 33 
beträrt!), also ungefähr die Hälfte mehr als die Zahl von ex- 
plodierten Damprikesseln (etwa 20). Allerdings waren bei den 
Gefäfsen die Folgen ziemlich geringfügig, indem nur eine 
Person getötet und zwei verletzt wurden und auch die sach— 
lichen Beschädigungen nicht schlimm ausfielen; aber ersteres 
war in einigen Fällen nur dem zufälligen Umstande zu ver— 
danken, dafs im Augenblicke der Explosion gerade wenig 
Personen in der Nähe des betreffenden Gefäfses waren. 

In Bayern zählen, im Gegensatz z. B. zu Preufsen, auch 
die Trockenzylin der aller Art zu den gene hmitrangspflich- 
tigen Dampfgefälsen, insofern sie nicht mit einem Sicherheits- 
standrohre oder dergl. ausgerüstet sind oder das Produkt aus 
ihrem Fassungsraume in ltr und dem festgesetzten höchsten 
Betriebsdrucke in at die Zahl 1000 nieht überschreitet. Uns 
dünkt die bayerische Praxis die richtige zu sein, im Hinblick 
auf die häufigen Zerreifsungen solcher Zylinder und ihre oft 
sehr mangelhafte Bauart, bei welcher namentlich die Verbin- 
dung zwischen dem hiufig kupfernen dünnen Mantel und den 
beiden Böden viel zu wünschen übrig läfst. Seit Erlafs der 
kgl. Verordnung vom Jahre 1902, welche die Genehmigung, 
Prüfung und Revision der ' und damit auch der 
Troekenzylinder genau regelt, waren wir wiederholt in der 
Lage, im Genehmigungsverfahren unzweckmülsige oder ver- 
fehlte Konstruktionen hintanzuhalten. 

Es würde uns hier viel zu weit führen, wenn wir auf 
die mit den Gefälsen der verschiedenen Systeme gemachten 
Erfahrungen weiter eingehen wollten; wir beschränken uns 
daher darauf, bezüglich der bekannten Zellstoffkocher zu 
bemerken, dafs unsere Erkundigungen und Erfahrungen kei— 
nen Anhalt für die vielfach in den Kreisen der betreffenden 
Unternehmer herrschende Ansicht von der Untunlichkeit der 
Anbringung von Sicherheitsventilen an diesen wegen ihrer 
Gröfse und der Verwendung von schwefliger Säure besonders 
gefährlichen Gefälsen ergeben haben, bezüglich der sogen. 
Holzdämpfer aber, dals die Frage, wie man ihre Innen- 
wandungen praktisch zuverlässig vor dem Angriff der in 
ihnen sieh entwickelnden Säuren (Ameisensäure usw.) schüt- 
zen könne, noch ungelöst zu sein scheint. 

Zu der in Bavern wie im Reiche erfreulicherweise vor- 
handenen geringen Häufigkeit der Explosionen von »Dampf- 


) Von die:en standen, wie bereits erwähnt, 
wachung des Vereincs. 


nur 5 in der Ueber- 
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druckgefiifsen « unter welchem Ausdruck heute sowohl 
Dampfkessel als auch Dampfeefiilse zusanmengefafst werden — 
hat aufser dem eingehenden Studium der bereits vorgekomme- 
nen Fälle und manchen andern Umständen natürlich auch die 
immer weiter tortschreitende Erkenntnis der gefährlichen 
Schäden dieser Gefifse und der Mittel zu ihrer Vermeidung 
und Unschädlichmachung wesentlich beigetragen. Soviel nun 
auch in dieser Richtung bereits klargestellt worden ist, so 
müssen wir doch zugestehen, noch weit entfernt vom Ende 
der Forschungen zu sein. 

Insbesondere kommen noch immer im Innern von Kes- 
seln bedeutende, sich rasch ausbreitende und vertiefende 
Verrostungen vor, welche jeder Erklärung aus der Zusam- 
mensetzung des Speisewässers und andern feststellbaren Uim- 
stiinden spotten; manchmal könnte vielleicht die leider um- 
ständliche, schwierige und teure mikroskopische Untersuchung 
von Dünnschliſſen des Materials der Wandungen Licht brin- 
gen, wenn nämlich die Ursache der Verrostung in diesem Ma- 
terial liegt. Einige in ihrer Art ganz eigentümliche und rät- 
selhafte Fälle aber führen uns zu der auch schon anderwärts 
andeutungsweise ausgesprochenen Vermutung, dafs gewisse 
Verrostungen das Ergebnis thermoelektrischer Ströme seien, 
die durch Temperaturunterschiede verschiedener Stellen der 
Kesselwandungen entstehen und das infolge von Unreinigkeit 
und hoher Temperatur leitende Kesselwasser durchtlieisen 
und in bekannter Weise zersetzen; an den Stellen der Wan- 
dungen, an welchen sich der Sauerstoff bildet, würde die Ver- 
rostung vor sich gehen. Möglicherweise aber ist der Vor- 
gang einfach ein galvanischer gleich demjenigen, welcher 
der Wirksamkeit der bekannten Zinkeinlagen gegen siure- 
haltige Wässer in Dampfkesseln zugrunde liegt. 

Auch stöfst der Revisor bei neueren wie älteren Kesseln 
aus Flufseisenblech mitunter auf Risse im vollen Bleche, 
fiir welche kaum eine Erklärung zu finden ist, besonders 
wenn das betreffende Material (Flufseisen) nach Ausweis 
vorgenommener Untersuchungen von untadelhafter Beschaffen- 
heit ist und auch bei der Bearbeitung kein Fehler begangen 
worden ist'), Es ist uns zwar nicht bekannt geworden, dafs 
derartige Risse schon zu Katastrophen geführt hätten, aber 
sie können, wo sie auftreten, leicht die Einleitung hierzu 
bilden und verdienen daher die ernsteste Aufmerksamkeit 
aller Fachmänner. 

Endlich ist es, um nur noch einen Punkt zu erwähnen, 
durchaus nicht immer möglich, für das Vorkommen von 
Ausbeulungen an den Feuertafeln der aufsen gefeuerten 
Kessel (mit Ausnahme der Wasserrébrenkessel) eine einwand- 
freie Erklärung zu finden oder umgekehrt die Mittel anzuge- 
ben, durch welche die Entstehung solcher Beulen, die leicht 
aufreilsen und dann zu grofsen Betriebstörungen, wenn nicht 
zu Schlimmerem, tühren, zuverlässig verhindert werden kann. 
Selbst gegenüber den Ablagerungen von Mineralöl auf Feuer- 
platten verhalten sich die letzteren mitunter ganz widerspre- 


ehend. Ueber diesen Punkt sind bekanntlich auf Anregung 
des Baudirekters von Bach nähere Untersuchungen im 


Gange). 

Das Flufseisen hat das Schweilseisen als Kesselbau- 
stoff so gut wie vollständig verdrängt und wird heute in der für 
diesen Zweck am besten geeigneten Weichheit von den besseren 
Hüttenwerken vorzüglich hergestellt; es sind denn auch, seit- 
dem sich die Kesselschmieden in der Bearbeitung den Eigen- 
tiimlichkeiten des Flufseisens mehr und mehr angepafst haben, 
fast alle Klagen darüber verstummt. (Die oben besprochenen 
Fälle der Bildung von Rissen im vollen Blech gehören 
zu den Seltenheiten.) Was die Bearbeitung anbelangt, so 
weils heutzutage wohl auch der Gelerenheits-Kesselschmied, 
dafs bei Flufseisen besonders jede Bearbeitung in der Blauhitze 
unbedingt zu unterlassen ist; dagegen fehlt es mitunter selbst 
in besseren Kesselschmieden noch an zweckmäfsiren Einrich- 
tungen zum Wiedererwärmen und langsamen Abkühlen sol- 
cher Flufseisenstücke, welche eine Bearbeitung im warmen 
Zustande erfahren haben, oder an der richtigen Benutzung 


1) Siehe Protokoll der 31. Delegierten- und Ingenfeurversammlung 
des Internationalen Verbandes der Dampfkessel-Ueberwachungsvereine 
zu Zürich, S. 171 ff. (Im Selbstverlage des Verbandes, Barmen.) 

2) Vergl. Z. 1903 S. 206. 
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solcher Einrichtungen. Vielfach wurde und wird auch heute 
voch behauptet, dafs das Flufseisen stärker zur Verrostung 
neige als das Schweifseisen. Um dieser nicht leicht zu ent- 
scheidenden Frage auf den Grund zu gehen, hat der Inter- 
nationale Verband der Dampfkessel-Ueberwachungsvereine 
in den letzten Jahren eigene vergleichende Versuche an 
einer gröfseren Anzahl von Kesseln veranstaltet; das Er- 
gebnis davon ist in dem letzten bereits angeführten Ver- 
bandsprotokolle zumteil veröffentlicht und lälst sich kurz 
dahin zusammenfassen, dafs allerdings die Abrostung der 
Flufseisenproben etwas stärker war als die der Schweifseisen- 
proben, aber um einen so geringen Betrag (0,04 vH), dals er 
praktisch nicht ins Gewicht fällt. Der demniichst zu erwarten- 
den Veröffentlichung des Abschlusses dieser für die Praxis 

wichtigen Versuche darf man mit Interesse entgegensehen.'!) 


Aber auch abgesehen von der Behandlung des Flufs- 
eisens hat die Herstellung und Bearbeitung der Dampf- 
druckgefiifse in den besseren Kesselschmieden einen hohen 
Grad der Vollkommenheit erreicht. Es ist nicht zuviel ge- 
sagt, dafs man heute einen modernen Riesenkessel für 12 bis 
15 at Betriebsdruck sicherer baut als vor 40 Jahren einen 
viel kleineren für nur 4 at Druck; das wird auch durch die 
Explosionsstatistik erwiesen. Das Verdienst daran verteilt sich 
auf die Fortschritte im Kesselschmieden selbst, auf die Ver- 


mehrung, Spezialisierung und Verbesserung der Werkzeug- 
maschinen, auf die Möglichkeit der Verwendung grofser 


Bleche, also der beträchtlichen Verringerung der Zahl der 
Verbindungsstellen, auf die Einführung der Schweifsung für 
hierzu geeignete Verbindungsstellen, insbesondere für Längs- 
nähte mit äufserem Druck), und nicht in letzter Linie auf 
die mannigfachen Anregungen und Vorschriften, welche die 
Kesselschmieden von den Revisionsvereinen und ihrem In- 
ternationalen Verbande erhalten haben. 


Dieser grofse, bereits erwähnte Verband, welcher 
im vorigen Herbst 46 Ueberwachungsvereine, darunter 35 
deutsche (einschliefslich dreier mit dem Rechte der Selbst- 
überwachung ausgestatteter grofser Industrieunternehmun- 
gen), mit zusammen 176826 Dampfkesseln umfafste, ist 
im Jahre 1873 von 9 deutschen (hauptsächlich norddeutschen) 
und einem österreichischen Vereine gegründet worden. Der 
bayerische Verein gehört ihm seit 1875 an und hatte 
seitdem häufige Gelegenheit, sich an seinen Veranstaltun- 
gen und Leistungen zu beteiligen; von letzteren erwäh- 
nen wir insbesondere die in weiten Kreisen als mafs- 
gebend anerkannten Würzburger und Hamburger Normen für 
die Prüfung der Materialien zum Bau von Dampfkesseln und 
für die Berechnung der Materialstärken neuer Dampfkessel, 
dann die von ihm gemeinsam mit dem Verein deutscher In- 
genieure und dem Verein deutscher Maschinenbauanstalten 
aufgestellten Normen für Leistungsversuche an Dampikesseln 
und Dampfmaschinen sowie die einen grofsen Schatz spezial- 
technischer Vorträge und Verhandlungen enthaltenden Sitzungs- 
berichte. 


Mit Gasexplosionen in dr Feuerzügen haben wir 
nicht selten zu tun, da die Kessel bei uns vielfach mit sehr 
gasreichen Kohlen geheizt werden. Wir haben seit Jahren 
aufser sachgemäfser Bedienung der Feuerung (Vermeidung 


gänzlichen Deckens des Feuers auch während der Betriebs- 


pausen, nach diesen zunächst Oefinen des Kaminschiebers 
usw.) die auch anderwärts anzutreffende Anbringung genii- 
gend grofser Explosionsklappen an geeigneten Stellen des 
Kesselmauerwerkes (hinten) mit Erfolg empfohlen. Ob und 
inwieweit etwa die Einmauerungsart der Kessel auf diese 
Vorkommnisse von Einflufs ist, haben wir noch nicht genü- 
gend feststellen können. 


1) Auch die kel. Versuchsanstalt Charlottenburg hat Ver- 
rostungsversuche vorgenommen, deren Ergebnisse im 3. und 4. Heft 
der »Mitt. a. d. kgl. techn. Versuchsanstalten«e 1902 veröffentlicht sind. 
Diese Versuche erstreckten sich jedoch nicht auf den Einflufs von 
Dampfkesselwüssern auf die Probebleche, sondern auf denjenigen von 
Luft, Rauch- und Hochofengasen, Gruben- und Meerwasser. 


7) Ein weiterer Schritt auf dem Wege der Vermeidung von Nfet- 
nähten ist bekanntlich die Herstellung nahtloser Kesselschüsse. Doch 
lafst sich heute noch nicht sagen, ob sich der Kesselbau ihrer in star- 
keın Mafse bedienen wird. Das wird eine Kostenfrage sein. 
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Die Armatur (feine Ausrüstung) der Dampfdruckgefäfse 
hat sich im Laufe der Jahre in hohem Mafse vervollkomm- 
net; ihre Fabrikation ist in Deutschland, wie allgemein aner- 
kannt, mustergültig vertreten. Von den Wasserstands- 
hähnen haben sich nach unsern Erfahrungen die selbstschmie- 
renden mit kräftigen Stahlkegeln in Gufseisengehäuse auch 
bei unreinem Wasser besonders gut bewährt. Wasserstands— 
eläser aus besonders geeigneten, sowohl gegen chemische An- 
griffe des Speisewassers als auch gegen mechanische Einwir- 
kungen widerstandstiihigen Glassorten beginnen trotz höhe- 
ren Preises, die gewöhnlichen billigen Sorten zu verdrängen. 
Alarmvorriehtungen zur selbsttätigen Anzeige der Unter- 
(mitunter auch der Ueber hreitung des zulässige n Wasser- 
standes (manche auch zur Anzeige zu hohen Dampfdruckes) 
sind in mäfsiger Anzahl in grofse n Anlagen vorhanden. 
Stark sind sie nicht begehrt, da sie das Personal leicht in 
Sicherheit wiegen und dann, wenn sie mangelhaft wirken 
oder versagen, das Gegenteil von dem herbeiführen, was 
sie bezwecken. Einige Konstruktionen von Sicherheits- 
ventilen mit Hoehhub sind nunmehr soweit verbessert, dafs 
sie allen billigen Anforderungen entsprechen. Speisevor- 
richtungen aller Art sind von guten Firmen in bester Aus- 
führung zu haben. Dagegen sind die Versuche der Einfüh- 
rung von selbsttätigen Speisevorrichtungen noch 
immer an deren Kompliziertheit und Unzuverlässigkeit ge— 
scheitert. Wasserumlauf-Vorriehtungen, welche durch 
vermehrten Umlauf des Wasserinhaltes des Kessels nicht nur 
die Ausnutzung des Heizwertes der Kohlen erhöhen, sondern 
auch die Absetzung des Kesselsteines an gefährlichen Stellen 
des Kessels verhindern sollen, finden noch wenig Abnehmer; 
dals in letzterer Beziehung auch einmal das Gegenteil des 
beabsichtigten Zweckes eintreten kann, hat:en wir kürzlich 
in einem Falle Gelegenheit zu beobachten. 


Zu den Speise- und Armaturstutzen wird noch 
vielfach Gufseisen verwendet, was bekanntlich schon häufig 
zu Untällen infolge Springens Veranlassung gegeben hat. 
Wir sind daher seit Jahren bemüht, dem Ersa'ze dieses un- 
zuverlässigen Materials durch Stahlgufs die Wege zu ebnen; 
wir können aber hierbei, da nur beste Beschaffenheit inbetracht 
kommt, nur allmählich, vorläufige mit Anempfehlung bei Neu- 
anlegung von Kesseln unserer Vereinsmitglieder, vorgehen. 
Wir hoffen, unser Endziel im Vereine mit dem Internationa- 
len Verbande in absehbarer Zeit zu erreichen, nachdem die 
auf dem bezeichneten Wege angeregie Nachfrage die Fabri- 
kation in entsprechendem "Malse hervorgerufen haben wird. 

Die Dichtungen und Dichtungsstoffe für Rohr- 
leitungen usw. von Kesseln sind heutzutage auf einer hohen 
Stufe der Vollkommenheit angelangt; bei den heutigen hohen 
Drücken ist das ein Gegenstand von grofser Bedeutung. 
Wenn trotzdem noch viel Minderwertiges angetroffen wird, 
so kommt das hauptsächlich davon her, dafs vielfach der 
Billigkeit wegen noch die Arbeit der eigenen Schlosser der 
Heranziehung bewährter Spezialfirmen und ihrer Erzeugnisse 
vorgezogen wird. Maisgebend für die Anlegung von Hoch- 
druck-Rohrleitungen sind jetzt in ganz Deutschland ziemlich 
allgemein die im Jahre 1900 vom Verein deutscher Ingenieure 
hierfür herausgegebenen Normalien. 

Der Enthärtung des Speisewassers vor dem Ein- 
tritt in den Kessel (Wasserreinigung) haben wir, wie unsere 
Jahresberichte seit 1874 ausweisen, schon sehr frühzeitig 
unser Augenmerk zugewendet; verschiedene nach unserer 
Angabe schon in den 70er Jahren für ofiene Reinigung mit 
Aetzk: alk und Soda eingerichtete derartige Anlagen sind 
heute noch in Betrieb. Der anfänglich ziemlich kühl aufge- 
nommene Gedanke der Wasserreinigung hat inzwischen sehr 
erfreuliche Fortschritte gemacht, sodafs jetzt eine grofse An- 
zahl unserer Kesselanlagen mit Wasserreinigern ausgestattet 
ist. Bei Röhrenkesseln ‘sind sie in der Regel unentbehrlich; 
die Genchmigung der Aufstellung von Wasserröhrenkesseln. 
unter bewohnten Räumen wird in Bayern seitens des Ministe- 
riums u.a. von der Einrichtung einer Wasserreinigungsan- 
lage abhängig gemacht. In dem langjährigen, noch unent- 
schiedenen Streite zwischen warmer und kalter Reinirung 
stehen wir bis auf weiteres auf Seite derjenigen, welche 
höhere Temperaturen als ein wesentliches Förderungsmittel 
wie aller chemischen Vorgänge so auch desjenigen der 
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Wasserenthärtung betrachten und sie insbesondere für Wässer 
mit starkem Gehalte an gewissen Magnesiasalzen für kaum 
entbehrlich halten. Dem im Punkte der Kesselstein-Gegen- 
mittel besonders üppig gedeihenden Geheimmittel-Schwin- 
del sind wir Hand in Hand mit dem Internationalen Ver- 
bande stets scharf gegenüber getreten; das hat uns zwar 
manche Angriffe von beteiligter Seite und in jüngerer Zeit 
sogar einen noch unentschiedenen Zivilprozeis eingetragen; 
wir lassen uns aber dadurch in der Erfüllung unserer von 
den allgemeinen Interessen der Technik und den besonderen 
der Mitglieder des bayerischen Vereines vorgezeichneten Pflicht 
nicht irre machen. Denn meistens sind die angepriesenen 
Mittel bedenklich oder gar gefährlich, stets aber zu teuer. 


Von den hauptsächlichsten Kesselsvstemen hat sich 
bei uns, wie fast überall, der eigentliche Siederkessel über- 
lebt. Der Flammrohrkessel herrscht überall vor, wo gute 
Kohlen die Vorteile der Innenfeuerung zur Geltung kommen 
lassen, vielfach aber auch da, wo dies nicht zutrifft. In 
letzteren Falle ist er nach unserer Anschauung und Erfahrung 
nicht am Platze. Wo der Brennstoff Aufsenfeuerung mit 
grofsen Schräg- oder Stufenrosten bedingt, ziehen wir den 
mehrfachen Walzenkessel, je nach Umständen auch den 
Wasserröhrenkessel vor, auch für solche Anlagen, welche, 
wie z. B. mittlere Brauereien, nachts ohne genügende Ueber- 
wachung betrieben werden; denn dort kommen während der 
Nacht leicht Vernachlässigungen des Wasserstandes vor, gegen 
welche der Flammrohrkessel wegen der geringen Wasserbe- 
deckung seiner Rohre nun einmal empfindlicher ist als der 
Walzenkessel oder auch der Wasserröhrenkessel. Der man- 
chen Ortes zu einer Modesache gewordenen Vereinigung des 
Flammrohr- oder auch des Walzenkessels mit einem Heiz- 
rohren-Oberkessel zu einem sogenannten Doppelkessel 
haben wir im allgemeinen nie rechten Geschmack abgewinnen 
können. Mit derartigen Kombinationen kann man grofse Heiz- 
flächen herstellen; aber da man in der Bemessung der Rost- 
grölse ziemlich beschränkt ist, wird die quantitative Leistung 
verhältnismälsie gering ausfallen. Berücksichtigt man dazu 
die erfahrungsgemäfs an der hinteren Rohrwand solcher 
Oberkessel häufig vorkommenden Undichtheiten und die da- 
mit verbundenen oft sehr unangenehmen und kostspieligen 
Betriebstörungen, so wird man denen Recht geben, welche 
der Zusammenstellung von Flammrohrkessel und Economiser 
den Vorzug vor dem Doppelkessel in allen Fällen lafsen, in 
welchen die Platzfrage nicht zur Wahl des letzteren zwingt. 
Der Wasserröhrenkessel ist, besonders in grofsen Städten 
mit ihren beengten Raumverhältnissen, oft unentbehrlich und 
wird heutzutage meistens mit einem Ueberhitzer oder wenig- 
stens einem Dampftrockner verbunden. So wie er jetzt in meh- 
reren bekannten Anordnungen von den besseren Firmen aus- 
geführt wird, lälst sich kaum etwas anderes gegen ihn 
geltend machen, als dafs er auf weiches Speisewasser ange- 
wiesen ist (was indes auch den Kesseln anderer Systeme 
mehr oder weniger notwendig oder doch sehr förderlich ist), 
viele Dichtungsstellen enthält, welche zu Undichtheiten Ver- 
anlassung geben können, keinen so grofsen Wasserraum ge- 
stattet wie eigentliche Grois-Wasserraumkessel und unter sonst 
gleichen Umständen bei langflammigen Brennstoffen stärker 
raucht als Kessel mit weiten Zügen. Dagegen gestattet er 
gerade in Verbindung mit einem richtig bemessenen Ueber- 
hitzer ganz bedeutende Anstrengungen und starke Wechsel 
darin und die Unterbringung grofser Heiztlichen auf kleiner 
Grundfläche. Die ortfeste Lokomobile, die von einigen 
deutschen Firmen in uniibertroffener Güte geliefert wird, er- 
obert sich bei uns infolge ihrer mälsigen Anlagekosten, ihrer 
geringen Raumbeanspruchung und ihres recht wirtschaft- 
liehen Betriebes ein ziemlich weites Feld der Anwendung; 
Anlagen, welche bei reichlicher täglicher Betriebszeit für 
lange Dauer bestimmt sind, insbesondere solche, welche zur 
Verheizung minderwertiger Brennstoffe auf Schräg- oder Stu- 
fenrosten dienen, sollte man jedoch nach unserer Ansicht dem 
eingemauerten Kessel mit eigener Maschine auch künftig über- 
lassen. Eines schickt sich eben auch hier nicht für alle, und 
die grölste Gefahr für den Ruf guter, ja gerade der besten 
Spezialitäten ist bekanntlich stets die zu weit getriebene Ver- 
allgemeinerung ihrer Anwendung. 

Auch die Rauchfrage hat uns, 


wie wir hier mit kur- 


deutscher Ingenieure. 


zem Verlassen des Sicherheitsgebietes anführen möchten, 
schon vielfach beschäftigt. Sie hat in den letzten Jahrzehn- 
ten unzweifelhaft Fortschritte gemacht, obwohl in ihrer För- 
derung die den öffentlichen Verbänden (Staat, Kreis, Ge- 
meinde) gehörigen Anlagen bei uns wie anderwirts nicht 
immer mit gutem Beispiele vorangegangen sind und voran- 
gehen. Man hat jetzt tatsächlich die eine und andere be- 
sondere Feuerungskonstruktion, welche für bestimmte Verhält- 
nisse bei richtiger Bedienung und Unterhaltung billigen An- 
forderungen genügt. Die Universalvorrichtung allerdings, 
welche allen Verhältnissen hinsichtlich Brennstoff, Brennge- 
schwindigkeit, Gröfse und Ungleichformigkeit in der Bean- 
spruchung, Geschicklichkeit des Heizers usw. gleich gewachsen 
ist, erwarten wir wohl für alle Zukunft vergebens. Der An- 
wendung der technisch vorzüglichen Kohlenstaubfeuerung 
steht immer noch hauptsächlich die Schwierigkeit der preis- 
werten Beschaffung feinen Staubes entgegen; dagegen bürgern 
sich in unserm Ueberwachungsgebiete, von mannigfaltigen 
auf die Luftzufuhr bezüglichen Anordnungen abgesehen, “die 
Selbstbeschickuneseinrichtungen für Verheizung von Nuls- 
kohle in neuester Zeit stark ein. Selbsttätige Zugregler sind 
nicht häufig anzutreffen und werden, wo sie eingebaut sind, 
vom Personal selten entsprechend gehandhabt; ihr Haupt- 
mangel besteht darin, dafs sie die Bedienungsarbeit vermeh- 
ren und bei stark wechselnder Anstrengung eines Kessels 
häufig reguliert werden müssen. — Die Einflufsnahme der 
Polizeibehörden auf die Rauchbelästigung beschränkt sich im 
allgemeinen auf den Erlafs ortspolizeilicher Bestimmungen, 
in welchen der dehnbare Begriff »übermäfsige Belästigung« 
naturgemäls eine grofse Rolle spielt, auf die Aufnahme einer 
allgemeinen Vorschrift über den Einbau einer wirksamen 
Rauchverzehrungseinrichtung in die Genehmigungsurkunden 
neu aufzustellender Dampikessel und auf den Vorbehalt 
»späterer Auflagen je nach Betriebserfahrung«; nur an weni- 
gen Orten werden die Schornsteinmündungen seitens polizei- 
technischen Personales mit der möglichen Folge der Straf- 
anzeige und des Erlasses von Anordnungen zur Besserung 
auf Rauch beobachtet. Im allgemeinen bleibt es den An- 
wohnern von Feuerungsanlagen überlassen, sich übermälsiger 
Belästigungen auf dein Klagewege zu erwehren. 

Innig verknüpft zugleich mit der Rauchfrage wie mit 
der Sicherheit und mit der Wirtschaftlichkeit der Dampf- 
kesselbetriebe ist die Frage der Ausbildung der Kessel- 
wärter und Heizer. In Deutschland hat man bis vor 
kurzem diese Angelegenheit gänzlich dem Privatvorgehen über- 
lassen: die Kesselbesitzer oder ihre technischen Angestellten 
bilden das betreffende Personal selbst aus. An verschiedenen 
Orten glaubt man diese Bestrebungen durch Heizerschulen 
mit und ohne Prüfungen, an andern durch Lehrheizer, wie- 
der an andern durch Prämiierung der besten Heizer, Wett- 
heizen usw. fördern zu sollen. Erst in jüngster Zeit hat sich 
sowohl in Preufsen als auch im Grofsherzogtum Hessen nach 
deın Vorgange Oesterreichs der Staat der Sache angenommen, 
indem er dort zunächst fakultativ den Unterricht von Heizern 
durch staatliche Heizlehrer und obligatorisch die praktische 
Unterweisung von Heizern durch Lehrheizer einführte, hier 
(in Hessen) aber gleich dazu überging, für sein Gebiet die 
Prüfung der Heizer obligatorisch zu machen. Wir haben in 
dieser wichtigen Angelerenheit nach sorgsamer Abwägung 
der Vorteile und Nachteile einer derartigen Reglementierung 
von jeher den Standpunkt eingenommen und in einer Reihe 
von Gutachten vertreten, dafs zwar auch die richtige Aus- 
übung des Heizer- und Kesselwärterberufes neben der Ge- 
schicklichkeit ein gewisses Mals von Kenntnissen und 
Fertigkeiten voraussetze, dafs aber noch wichtiger als diese 
die Charaktereigenschalten des betreffenden Personals (Ge- 
wissenhaftigkeit, Pünktlichkeit, Gehorsam, Nüchternheit, 
Kalthlütigkeit usw.) seien. Daraus folgt, dafs es vor allem 
auf die richtige Auswahl des Personals ankommt; die er- 
forderlichen technischen Fähigkeiten können in der Regel 
an Ort und Stelle durch das Personal der Anlage in ge- 
niigendem Mafse übermittelt werden. Wo dies nicht zu- 
trifft, soll der Lehrheizer gerufen werden, welcher den Neu- 
ling oder auch älteres, seiner Aufgabe nicht gewachsenes 
Personal am Platze, also mit demjenigen Brennstoffe, den- 
jenigen Kesseln und sonstigen Einrichtungen einschult, mit 
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welchen es in der Anlage zu tun hat. Die Erfahrung lehrt 
uns, dafs mit diesem Verfahren wenigstens in unserm Ge- 
biete, das sich durch die Verschiedenartigkeit der für die 
Kesselheizung benutzten Brennstoffe vor den meisten andern 
auszeichnet, gut auszukommen ist. Insbesondere haben wir 
bisher nicht finden können, dafs die von Oesterreich zu uns 
kommenden geprüften Maschinisten und Heizer den unsrigen 
in etwas anderm als im Eigendünkel überlegen sind. Wir 
würden es daher nicht mit Freude begrüfsen, wenn die augen- 
blicklichen preufsischen und hessischen Bestrebungen in dieser 
Richtung allgemeinere Ausdehnung gewinnen würden. 

In wirtschaftlicher Beziehung würden wir mehr als von 
staatlicher Unterweisung und Prüfung der Wärter von der 
Einführung von Kohlenersparnis-Prämien nach dem Muster 
der Eisenbahnen erwarten; aber diese Frage, der wir wieder- 
holt näher zu treten Veranlassung hatten, ist in.den Kessel- 
anlagen der Industrie praktisch sehr schwer zu lösen. Eine 
an und für sich richtige Grundlage ist da und dort schon zur 
Anwendung gekommen: die laufende Untersuchung der Heiz- 
gase auf ihren Gehalt an Kohlensäure und Sauerstoff. Sie 
entspricht dem richtigen Gedanken, dafs man vom Heizer in- 
bezug auf die Ausnutzung des Brennstoffes nicht mehr ver- 
langen dürfe, als dafs er unter Anpassıng an alle Verhält- 
nisse des Betriebes die Verbrennung des Brennstoffes richtig 
leite; aber die praktische Durchführung auf dieser Grundlage 
ist schwierig und deshalb bisher auf wenige Fälle beschränkt 
geblieben. Wir werden sie indes nicht aus den Augen ver- 
lieren. 


Mit dem Vorstehenden haben wir bereits das Gebiet der 
Wirtschaftlichkeit des Dampfbetriebes beschritten, mit 
welchem sich die nachfolgenden Ausführungen ausschliefslich 
beschäftigen werden. 


Dafs kaum ein zweites Land von der Ausdehnung des 
rechtsrheinischen Bayern mit so verschiedenartigen Brenn- 
stoffen versorgt wird wie dieses, dürfte aus nachstehendem 
klar werden. Während iın Nordwesten die hochwertige Ruhr- 
kohle heimisch geworden ist, verwendet man im Südwesten 
sehr viel Saarkohle; im ganzen östlichen Bayern hat sich die 
böhmische Braun- und Steinkohle eingeführt, der Südwesten 
aber deckt sein Heizbedürfnis zum groisen Teil mit der im 
eigenen Lande gewonnenen oberbaverischen Kohle. Daneben 
werden in nicht unerheblichen Mengen sächsische und schle- 
sische Steinkohlen benutzt, und schliefslich bedient sich die 
südbaverische Industrie teilweise des in den heimischen 
Mooren gestochenen Torfes. Ein Bild von der Verteilung des 
Bezuges auf die einzelnen vorerwähnten Kohlengebiete geben 
nachstehende Zahlen, die den vom Reichsamte des Innern fiir 
1902 zusammengestellten »Nachrichten für Handel und Indus- 
trie< für die Städte München und Nürnberg entnommen sind. 
Demnach sind in München eingeführt worden rd. 201000 t 
Ruhr- und Saarkohlen, rd. 287000 t oberbayerische Kohlen, 
.23 000 t böhmische Steinkohlen, 7000 t schlesische Stein- 
kohlen und 157000 t böhmische Braunkohlen; in Nürnberg 
rd. 106000 t Ruhr- und Saarkohlen, 39000 t sächsische Stein- 
kohlen, 27000 t böhmische Steinkohlen und 132000 t böh- 
mische Braunkohlen. Aufserdem hat man in den beiden 
Städten noch verschiedene andere Brennstoffe in weniger er- 
heblichen Mengen benutzt. 

Bei der Lösung der schwierigen Aufgabe, unter dem 
vielseitigen Angebot den geeignetsten Brennstoff für seine 
Anlage zu wählen, steht dem Verbraucher heute ein reiches 
Versuchs- und Erfahrungsmaterial zur Beurteilung der ein- 
zelnen Brennstoffe auf ihren Wert und ihre Eignung für 
seine Kessel- und Feuerungseinrichtungen zur Verfügung. 

Um diese für die Bewertung der Brennstoffe unumgäng- 
lich erforderlichen Grundlagen zu gewinnen, hat der Poly- 
technische Verein in München im Jahre 1877 die bekannte 
Heizversuchstation München ins Leben gerufen, mit 
der Aufgabe, »den Heizwert der für Süddeutschland wichtigsten 
Brennstoffe experimentell zu bestimmen, und zwar sowohl 
den absoluten Heizwert als auch die Wärmeausnutzung, welche 
mit den einzelnen Brennstoffen praktisch erzielt werden kann«. 
Dieser Leitsatz, welcher erkennen läfst, wie klar die Schöpfer 
des Gedankens, vor allem Professor Dr. C. v. Linde, die 
gestellte Aufgabe erfafst hatten, gab der Heizversuchstation 
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die Richtschnur für die zu schaffenden Einrichtungen und 
ihre in den Jahren 1879 und 1880 entfaltete fruchtbare Ver- 
suchstätigkeit; über beides hat die Zeitschrift des genannten 
Vereines ausführlich berichtet). 

Nachdem man in hunderten von Untersuchungen aller 
infrage kommenden Brennstoffe ein wertvolles Erfahrungs- 
material gesammelt und die Versuchsverfahren ausgebildet 
hatte, galt es, das Erreichte zum Nutzen der zunächst be- 
teiligten bayerischen Industrie anzuwenden. Hierzu erschien 
unser Dampikessel-Revisionsverein infolge seiner engen Füh- 
lung mit den Brennstoff verbrauchenden Unternehmungen in 
erster Linie berufen, weshalb ihm im Herbste des Jahres 
1880 der Betrieb der Heizversuchstation übergeben wurde. 
Als eine der ersten Betätigungen dieses Strebens ist die 
schon im folgenden Jahre veréffentlichte, von Direktor Gyfs- 
ling verfafste Schrift »Auswahl, Lieferung und Prüfung des 
Brennmateriales« zu bezeichnen. In dieser werden bereits 
auferund der von der Heizversuchstation festgestellten Heiz- 
werte und in Berücksichtigung der Wärmeausnutzungsziffern 
die »Kosten des Dampfes« bei Verwendung verschiedener 
Brennstoffsorten für die bedeutenderen bayerischen Industrie- 
plätze berechnet. 

Aufser den zahlreichen Untersuchungen, die der Verein 
mit einem bei den Arbeiten in der Versuchstation bestens 
geschulten Personale von nun ab durchführte, hatte auch die 
Station selbst in den nächsten Jahren noch einige Aufgaben 
von erheblicher Bedeutung zu lösen, indem es galt, die Ver- 
brennungsbedingungen für verschiedene in Bayern gewonnene, 
bis dahin aber kaum verheizbare, somit nahezu wertlose 
Brennstoffe zu stndieren. Von diesen sei in erster Linie die 
sehr aschenreiehe oberbayerische Kleinkohle erwähnt. Das 
Ergebnis der Untersuchungen mit dieser Kohle war der be- 
kannte »Münchener Stufenrost«, der sich für sie bestens eig- 
nete und rasch eine grofse Verbreitung gefunden hat, die ihm 
bis heute geblieben ist. Denn beispielsweise besitzen von 636 
in der Stadt München aufgestellten Kesseln 262 diesen Rost. 
Die wirtschaftliche Tragweite, welche die Einführung des 
Rostes nicht nur für die Kohlenerzeuger, sondern auch für 
die Abnehmer hatte, ist zahlreichen Versuchsberichten aus 
jener Zeit zu entnehmen, welche die bedeutende Verminde- 
rung des Dampfpreises dartun, die durch Uebergang von der 
bisher verheizten Kohle zur Kleinkohle erzielt wurde und 
mitunter mehr als 30 vH betrug. Als die Erkenntnis des 
Nutzens heiztuchnischer Untersuchungen in immer weitere 
Kreise drang, verpflanzte sich die Tätigkeit des Personals 
der Versuchstation mehr und mehr auf die Untersuchung 
der industriellen Anlagen, sodafs das Bedürfnis, die Station 
selbst weiter zu führen, schwand, weshalb im Jahre 1887 
ihr Betrieb eingestellt wurde. 

Die Heizversuchstation hat sonach nicht nur die ihr ur- 
sprünglich gestellte Aufgabe in vollständigster Weise gelöst, 
sondern auch durch die eingehenden und zahlreichen Studien 
der Verbrennungsbedingungen der verschiedensten Brennstoffe 
die Feuerungstechnik im allgemeinen wesentlich gefördert; 
durch die Durchbildung mustergiiltiger Versuchsvertahren hat 
sie die Beurteilung von Feuerungseinrichtungen auf eine sichere 
Grundlage gestellt. 


Die Kosten des Dampfes in Bayern. Mit den Preis- 
schwankungen, denen die aus den einzelnen Kohlengebieten 
gelieferten Brennstoffe unterliegen, ändert sich nicht nur der 
Dampipreis, d. h. die Kosten der Kohlen für 1000 kg Dampf, 
an den einzelnen Plätzen, sondern es kann auch der als »orts- 
billigst« geltende Brennstoff wechseln. Wir erachten es des- 
halb als eine wichtige Aufgabe, von Zeit zu Zeit aufgrund 
der gerade geltenden Kohlenpreise die für die hauptsäch- 
lichsten Industriestädte »ortsbilligsten« Brennstoffe und die 
Dampfpreise, die sich mit diesen erzielen lassen, festzustellen 
und zu veröffentlichen. Zurzeit dürfte im nordöstlichen Bayern 
(Hof-Bayreuth) bei Verheizung von böhmischen Braunkohlen 
der billigste Dampf zu etwa 2,50 M fiir 1000 kg zu erzeugen 
sein; nicht wesentlich ungünstiger ist man in Aschaffenburg- 
Würzburg bei Verheizung von Ruhrkohle gestellt. In Nürn- 
berg und Umgebung, wo ebenfalls die Rulrkohle noch als 
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ortsbilligst gilt, ist ein Dampfpreis von 3 # leicht zu erreichen, 
während in München und Augsburg 3.4 im allgemeinen 
überschritten werden. 

Ein Vergleich der vorerwähnten Dampfpreise mit denje- 
nigen unserer grofsen deutschen Kohlengebiete, in denen die 
Brennstoffkosten für 1000 kg nur 1 bis 2 M betragen, lälst 
die Bestrebungen nach möglichst vollkommener Ausnutzung 
unserer schwarzen und braunen Diamanten natürlich und ge- 
boten erscheinen. 

Mit Rücksicht auf die bestehenden Kessel und ihre Feue- 
rungseinrichtungen können in vielen Fällen nur einige der 
am Orte gebräuchlichen Brennstoffe in Erwägung gezogen 
werden, und unter diesen ist dann vom wirtschaftlichen Stand- 
punkte lediglich nach dem vorbesprochenen Dampfpreise zu 
wählen. 

Ein anderer Mafsstab ist anzulegen beim Entwurf neuer 
Kesselanlagen. Hier sind für die Wahl der Kohle nieht allein 
die Dampfpreise, sondern auch die Anlage- und Bedienungs- 
kosten, die für verschiedene Brennstoffarten sehr verschieden 
sein können, mit entscheidend. Die Rechnung kann in ein- 
zelnen Fällen ergeben, dafs eine minderwertige aschenreiche 
Kohle, deren Dampfpreis selbst um 10 vH günstiger ist als 
der einer hochwertigen, mit Berücksichtigung der übrigen 
Ausgaben höhere Jahreskosten verursacht als letztere. 


Wie schon die Ausführungen des letzten Absatzes zei- 
gen, ist auch vom Standpunkte der Wirtschaftlichkeit bei 
Wahl und Bemessung einer Kesselanlage der zu wäh- 
lende Brennstoff zu berücksichtigen. 

Die hochwertige aschenarme Kohle ergibt unter sonst 
gleichen Umständen die höchsten Temperaturen im Feuer- 
raum, also das gröfste Temperaturgefälle nach dem Kesselin- 
halt und somit für die gleiche Heizfläche die gröfste Wärme- 
abgabe. <Aufserdem liifst sich die hochwertige Kohle im all- 
gemeinen auch mit einem geringeren Luftüberschufs 
verheizen als z. B. die gasreichen Braunkohlen oder die sehr 
aschereichen oberbayerischen Kohlen. Hierdurch erfährt aber 
die ohnehin niedrigere Anfangstemperatur eine weitere Ver- 
minderung, ‘sodafs im allgemeinen die Wirmeausnutzung, 
welche mit niederwertigen Brennstoffen erzielt wird, gegen- 
über den mit hochwertigen erreichbaren Ergebnissen noch 
ungünstiger ist, als dies schon nach dem Verhältnis der theo- 
retisch möglichen Verbrennungstemperaturen zu erwarten 
wäre. Der erhebliche Einflufs, welchen die Art und die Wer— 
tigkeit des Brennstoffes auf die zu erzielende Wärmeaus- 
nutzung nehmen, soll durch die Zusammenstellung einiger 
Versuchszahlen dargetan werden. Selbstverständlich haben 
derartige Ergebnisse nur dann Vergleichswert, wenn sie 
alle mit gleichartigen Kesseln bei ähnlichen Betriebsverhält- 
nissen und besonders bei gleich guter Bedienung gewonnen 
worden sind. In Zahlentafel I sind die Ergebnisse von Ga- 
rantieversuchen zusammengestellt, die an Flammrohrkesseln 
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Versuche an Flammrohrkesseln. 
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<. 3,2 | 0,93 3,2 : 1,26 | 1,82 | 3,42 | 3,2 
Dampferzevgung auf 1 qm | | | 
Heizläche‘i. d. Std. kg 23,4 7,6 239 1441124 186 133 
Kohlensäuregehalt der | | 
Heizgase . . . vH | 11,8 10,9 11,6 92 7,0 11,6 6,8 
Abgangstemperatur der | | 
Heizgaso . . . . °C] 340 201 35% | 278 | 190 874 | 267 
Helzwert der Kohle. WE | 7745 7604 6516 6378 5218 4194 3841 
nutzbar gemacht vH | 70,9 75,0 670 682 71.6 614 61,3 
Schornstein verlust > 18,0 a 8 ı 19,3 18,3 16,3 | 23,1 23,6 
Herdrückstände 111,1 113,7 3.8 1,6 2,8 11,5 
Rest verlust ! ai = 9,7 10,5 | 12,7 | 8,6 
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mit Planrost-Innenfeuerung gewonnen worden sind, und zwar 
mit verschiedenen in Bayern benutzten Kohlen, d. h. mit 
Ruhrkohle, oberbayerischer Kohle, böhmischer Steinkohle so- 
wie hoch- und geringerwertiger böhmischer Braunkohle. 


Ein Vergleich der mit den verschiedenen Brennstoffen 
bei den angegebenen Dampfleistungen erzielten Wärmeaus- 
nutzungsziffern zeigt mit grofser Deutlichkeit die Abhän- 
gigkeit der Wärmeausnutzung von dem Brennstoff 
und der geforderten Dampfleistung. Während mit 
guter Ruhrkohle bei 23,4 kg Dampferzeugung noch eine Aus- 
nutzung des Heizweries von rd. 71 vH erzielt wurde, konnten 
mit der geringeren böhmischen Braunkohle von 4194 WE bei 
18,6 kg Dampfleistung nur 61,4 vH des Heizwertes nutzbar 
gemacht werden, und mit der aschereichen oberbaverischen 
Kleinkohle erzielte man bei einer stündlichen Dampfleistung 
von 13,3 kg auf die Heizflächeneinheit nur eine Ausnutzung 
von 61,3 vH. 

Diese Zusammenstellung beweist sonach, dafs eine Dampf- 
anlage mit besonderer Berücksichtigung des zu verheizenden 
Brennstoffes zu bemessen ist, und dafs es lediglich mit Rücksicht 
auf die Beschaffenheit des Dampfes vielleicht eine Berechti- 
gung hat, für die Dampfleistung einzelner Kessel oder Kessel- 
systeme feststehende Zahlen anzugeben; die vom Standpunkte 
der Wirtschaftlichkeit zu fordernde Dampfleistung eines 
Kessels ist mit Berücksichtigung des Brennstoffes und seines 
Preises, der Betriebzeit und der Bedienungskosten von Fall 
zu Fall zu berechnen, und die Zahlen für die Dampfleistung 
pro Heizflächeneinheit, welche sich hierbei für unsere baye- 
rischen Verhältnisse ergeben, liegen im allgemeinen wesent- 
lich unter den Zahlen, die mit Berücksichtigung der Be- 
schafienheit des Dampfes noch berechtigt erscheinen. 

Was dureh Zahlentafel I für Flammrohrkessel nachge- 
wiesen ist, gilt im wesentlichen für jedes andere Kesselsy- 
stem, für dessen Auswahl neben den Betriebsverhältnissen 
und der Oertlichkeit ebenfalls der Brennstoff mitbestimmend 
sein kann und soll. Versuch 7 der Zahlentafel I zeigt, dafs 
die Verbrennung mit nur 6,8 vH Kohlensäuregehalt der Heiz- 
gase durchgeführt wurde. Die Ursache hierfür ist nicht man- 
velhafte Bedienung, sondern der Umstand, dafs es sehr schwer 
ist, mit dieser aschenreichen Kohle den Rost stets gleich- 
mälsie bedeckt zu halten, und dafs aufserdem die Feuertüren 
zum Zwecke der Bedienung und Beschickung sehr oft und 
lange geöffnet werden müssen. Aus diesen Gründen ver- 
dient für minderwertige und aschenreiche Kohle im allge- 
meinen der Stufenrost den Vorzug, für dessen Einbau es am 

natürlichsten erscheint, Walzen-, Batterie- oder Wasserröhren- 
kessel zu wählen. 

Wird letzteres Kesselsystem für die Verheizung von gas- 
reichen Brennstoffen, wie es z. B. Braunkohlen meistens sind, 
benutzt, so mufs bei Wahl der Feuerungseinrichtung ganz 
besonders darauf bedacht genommen werden, dafs die Ver- 


brennung schon in dem Feuerraume vollkommen beendet 
Zahlentafel II. 
Versuche an Wasserröhrenkesseln. 

Gruppe | I | II | III 
2 2. Planrost 
V 
a To © 2 
O 23 2 83 2 25 
88 8 88 2 58 
>| m — G | u >] © E 
s a 2 99) wd x 3 
33 33 8 25 
nm a?) 8 | Ma 
| ae 

| | ' 

Heizfliche e . qm] 160| 160 153 153 235 235 
Rostflache . . . ... > [3,182 | 2,98 3,50 2,84 4,95 4,95 

Dampferzeugung auf 1 am Rost- | l i 
fläche . . . . . « « ke [11,0 | 18,0 19,416, 12,5 | 14,9 
Kohlenskuregehalt 2 vH | 9,5 7,2 9,7 7,8 
Abgangstemperatni der e 8e % | 371| 341 405 284 376 311 
Heizwert WE 5442 41215425 5768 4934 6740 
nutzbar gemacht va |50,5 57,5 55,1 68,9 45,9 67,5 
Schornsteinverlust <. . . > 125,3 31,6 23,3 18,2 26,1 25,7 
Herdrickstinde . . . . . » | 79 7 0,9 4,4 2,0 150 


16, 3,2 20,7 8,5 26,0 5,8 


Restverluunnt . » 
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wird; denn mit dem Eintritt der Heizease in das Rohrbündel 
wird durch die bedeutende Abkühlung und die Teilung des 
Gasstromes eine weitere Verbrennung fast ausgeschlossen. In 
dieser Hinsicht begangene Fehler können den Wasserröhren- 
kessel in einen durchaus unbereehtigten Verdacht schlechter 
Wiirmeausnutzung bringen, wie die in Zahlentafel II zu- 
sammengestellten Versuchsergebnisse beweisen, die an 3 ver- 
schiedenen Wasserröhrenkesseln gewonnen worden sind. 
Vergleicht man in dieser Zahlentafel lediglich die Rest- 
verluste, in welchen neben den durch Strahlung und Leitung 
verursachten auch die Verluste dureh Rufs und unverbrannte 
Gase sowie etwaige Beobachtungs- 
fehler enthalten sind, so erkennt 
man, dafs bei den Kesseln I und IL 
durch Ersatz des Planrostes durch 
den Stufenrost mit Sekundiirluft- 
zuführung die Verbrennung und 
damit auch die Wärmeausnutzung 
wesentlich verbessert wurde. Aehn- 
liches erreichte man im Falle III 
durch Verwendung eines Gemisches 


Fig. 2. 
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erolsem LLuftüberschufs durchgeführt werden kann. Von den 
für Zwecke in den Handel gebrachten Rosten von 
veränderlicher Gröfse hat sich in Bayern bis jetzt keiner 
in nennenswertem Mafse eingeführt. 

Dampfverwendung im Maschinenbetriebe. Die 
hohen Brennstofipreise haben in Bayern stets zur Wahl mög- 
lichst vollkommener Dampfmaschinen gedrängt. In den Fa- . 
briken mit grofsem Kraftbedarf, wie z. B. in denen der 
Textilindustrie, sehen wir vornehmlich liegende Dreilach-Ex- 


solehe 


pansionsmaschinen mit Ventilsteuerung in Benutzung. Die 
Brauereien mit ihrem bedeutenden Wärmebedürfnis für dic 


Dampfverbrauch in einer Brauerei mit Dampikochung. 
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von ½ Ruhr- und ½ Braunkohle Pi | | = 
anstelle der reinen Braunkohle, die 55 | f 3 5 << a | 25 = t- -43000 
zu dem ersten Versuch gedient hatte; | vy | | | | | | 
dadurch verminderte sich der Rest- ser ä jen pl dae On et a ee 
verlust von 26 vH auf 5,8 vH. | | — — Ei 

Die für minderwertige Brenn- > | 1 | | | a i | | | oe 
stoffe im vorstehenden als erforder- | I | | | | | | | 
lich bezeichnete Schaffung grofser s SEE g 73 Y 12 7 2 3 y Ta ur” 


Heizflächen hat man bei uns beson- 

ders in den letzten Jahren desöfteren 

durch Einbau von Economisern hinter den Kesseln zu er- 
reichen gesucht und dabei mitunter sehr befriedigende Ergeb- 
nisse erzielt. Mit der Abkühlung der Heizgase geht man 
dabei in keinem Falle unter 150° C, was sich nach andern 
Erfahrungen auch mit Rücksicht auf die Erhaltung der Rohre 
empfiehlt. Die wirtschaftliche Berechtigung eines Economisers 
hängt nach unsern Erfahrungen weniger von der Temperatur 
der die Kesselzüge verlassenden Heizgase als von dem Brenn- 
stofipreise und der jährlichen Betriebszeit ab. 

Zur Zugerzeugung genügten in allen Fällen die vorhan- 
denen Sehornsteine, deren Höhe zwischen 40 und 60 m 
liegt: künstlicher Zug wurde also nirgends zur Anwendung 
gebracht, wie überhaupt die verschiedenen besonders in 
neuerer Zeit häufig angepriesenen Mittel zur künstlichen 
Zugerzeugung in Bayern bis jetzt fast nicht benutzt wurden. 
In einem Falle jedoch, der für manche typisch sein dürfte, 
hat die Anwendung einer Ventilator-Saugzuganlage gute 
Dienste getan; nämlich für die Reserve-Dampfanlage eines 
durch Wasserkraft be‘riebenen Elektrizitätswerkes, die in des 
Regel stillsteht, im Bedarfsfalle aber raseh betriebsbereit sein 
mufs. Da nun dem kalten Schornstein die Zugkraft fehlt, so 
entstanden hier grofse Schwierigkeiten, die wir durch Empfeh- 
lung eines Saugventilators beseitigt haben. 

Ueber die Zugerzeugung im allgemeinen lälst sich nach 
unsern Erfahrungen behaupten, dafs man auch ohne Zuhülfe- 
nahme künstlicher Zugmittel, und ohne dafs die Schornsteine 
ungewöhnliche Abmessungen annehmen, die wünschenswerte 
Ausnutzung der Heizgase erreichen kann, und wenn nicht 
örtliche Schwierigkeiten vorliegen, die den Bau des Schorn- 
steines wesentlich verteuern, so wird dieser im allgemeinen 
auch das wirtschaftlich vorteilhafteste Zugerzeugungsmittel 
sein. Besonders günstige Zugverhältnisse sollen geschaffen 
werden für Dampfanlagen mit stark wechselnder Dampferzeu- 
vung, z. B. Bierbrauereien, Färbereien, Elektrizitätswerke. 
Ein Bild von den erheblichen Schwankungen des Dampfver- 
brauches in einer Brauerei mit Dampfkochung gibt Fig. 2. 
Die Rostfläche mufs dann so bemessen werden, dafs bei der 
verfügbaren grifsten Zugstärke die zur sicheren Erzeugung 
der gröfsten Dampfmenge erforderlichen Kohlen noch ver- 
brannt werden können. Ist nur eine geringe Zugstärke vor- 
handen, so läfst sich die Brenngeschwindigkeit, d. h. die auf 
I qm Rostfläche stündlich verheizte Kohlenmenge, nicht we- 
sentlich steigern; «deshalb mufs man grofse Rostflächen wählen, 
auf welchen dann bei schwachem Betrieb die Brenngeschwin— 
digkeit so gering wird, dafs die Verbrennung nur noch mit 


Warmwasserbereitung bedienten sich bisher hauptsächlich der 
Kinzvlindermaschine, während in neuerer Zeit in den erölse- 
ren Anlagen Verbundmaschinen, gewöhnlich mit Tandeman- 
ordnung der beiden Dampfzylinder, zur Aufstellung gelangen, 
Auch die Papier- und die Tonwarenindustrie verwenden haupt- 
siichlich Einzvlinder-Auspulfmaschinen, deren Abdampf zum 
Heizen der Trockenzylinder, der Troekenräume usw. benutzt 
wird. 

Die Dampfüberhitzung hat schon in den achtziger 
Jahren vereinzelt in Bayern Eingang gefunden. Die Ueberhitzer 
wurden in den letzten Zug oder gar in den Fuchs eingebaut, 
und die erzielten Erfolge waren meistens sehr gering. Auch 
im letzten Jahrzehnt sind trotz der eifrigen und erfolg- 
reichen Tätigkeit auf diesem Gebiete in Bayern erst ver- 
hältnismäfsig wenig Ueberhitzer zur Aufstellung gelangt). 
Erst seit wenigen Jahren macht sich ein grölseres Vertrauen 
zu ihnen bemerkbar, und jetzt wird kaum eine gröfsere An- 
lage errichtet, die nieht mit Ueberhitzung ausgerüstet würde. 
Bezüglich der Höhe der Ueberhitzung ist zu bemerken, dafs 
eine Dampftemperatur von 300°C an den Maschinen selten 
erreicht wird; von Anlagen, die mit mehr als 300° C, an den 
Maschinen gemessen, arbeiten, dürften kaum 10 in Bavern 
zu finden sein. Unsere Ueberhitzer bestehen meistens aus 
engen Schmiedeisenrohren. 

Dafs der wirtschaftliche Erfolg der Dampfüberhitzung 
bei den grofsen vorzüglich durchgebildeten Dreifach-Expan- 
sionsmaschinen verhältnismäfsig wesentlich geringer ist als 
bei den Zwei- und besonders den Einzvlindermaschinen, ist 
in dem Arbeitsprozeis der Maschinen begründet; deshalb 
sollte viel mehr, als dies bisher geschieht, gerade für diese 
meist kleineren Maschinen die Ueberhitzung eingeführt werden. 

Maschinen, deren Abdampf während eines Teiles des 
Jahres mehr oder weniger vollkommen zu Heizzwecken aus- 
genutzt wird, und die aus diesem Grunde mit Auspuff ar- 
beiten, können aus der Ueberhitzunge sehr grofsen Nutzen 
ziehen; auch gestaltet sich der Betrieb wesentlich einfacher 
und wohl meistens auch vorteilhafter, wenn solehe Maschinen 
dauernd mit Auspuff und überhitztem Dampfe arbeiten, als 
wenn bei Betrieb mit gesättigtem Dampf für die Zeit des 
fehlenden Heizbediirfnisses Kondensation eingerichtet wird; 
ob das eine oder das andere oder beides zu verwenden ist, 
kann natürlich nur von Fall zu Fall entschieden werden. 


) Anfang 1902 waren in unserm Ueberwachungsgebiete 137 Dampf- 
kessel mit zusammen rd. 15400 qm Helzfläche mit Ueberhitzern aus- 
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Die Erfahrungen hinsichtlich der Erzeugung und Ver- 
wendung des überhitzten Dampfes sind noch recht versehie- | 
denartig. Das Durchbrennen der engröhrigen Veberhitzer 
macht mitunter den Betriebsleitern noch viele Sorgen, be- | 
sonders wenn aus den Kesseln Schlamm tibergerissen wird, 
der sich in dem Ueberhitzer absetzt; deshalb sollte besonders 
darauf bedacht genommen werden, dafs die Stellen, an denen 
sich Ablagerungen voraussichtlich am stärksten bilden, vom 
Heizgasstrom am wenigsten getroffen werden. 

In dem Verhalten der Maschinen dem überhitzten Dampf 
gegenüber sind noch sehr grofse, oft kaum erklärliche Unter- 
schiede zu bemerken. Wir haben neue für den Betrieb mit 
überhitztem Dampf gebaute Maschinen, die trotz vorzüglicher 
Schmierung des Hochdruckzylinders schon bei geringer Ueber- 
hitzung unruhig gehen und unter starkem Verschleifs der 
Kolbeuringe leiden, während des öfteren ganz alte Maschinen 
verhältnismäfsie hohe Ueberhitzungen anstandslos aushalten; 
es scheint sonach, dafs in der Auswahl des Materiales für 
diese Teile noch wesentliche Unsicherheiten bestehen; dafs 
auch in konstruktiver Hinsicht noch Verstöfse gemacht werden, 
beweisen die hier und da festzustellenden Zylindersprünge. 

Um die Sparsamkeit des Betriebes der Dampfmaschinen 
und ihre Erhaltung. besonders der inneren Arbeitsteile und 
der Steucrorgane, zu fördern, hat unser Verein im Jahre 
1891 ein Indizierungs-Abonnement eingeführt. Jede 
zu diesem Abonnement angemeldete Maschine wird jährlich 
ein- oder zweimal indiziert, wobei Mängel, die ohne weiteres 
behoben werden können, sofori nach Anordnung der indizie- 
renden Beamten beseitigt werden. Dafs diese dauernde Ueber- 
wachung ein Bedürfnis is:, mag durch die Tatsache bewiesen 
werden, dafs von 260 im Jahre 1902 indizierten Maschinen 
nur 138 ohne Mängel waren, während an 122 mehr oder we- 
niger erhebliche Fehler festgestellt worden sind. Berücksich- 
ligt man, dafs diese Maschinen infolge der jährlichen Untersu- 
chung jedenfalls besser instandgehalten werden, als dies für 
die übrigen zutrifft, so erkennt man die Zweckmilsigkeit 
einer derartigen Ueberwachung; ein Bild von dem Nutzen, 
der in vielen Fällen geschaffen wird. gewinnt man durch die 
Durchsicht der festgestellten Mängel. von welchen wir von 
Zeit zu Zeit eine Blumenlese in unserer Zeitschrift veröffent— 
lichen. 

Verwendung des Maschinenabdampfes zu Heiz- 
wecken. Die vielseitige Verwendung, welche der Abdampf 
der Maschinen in den Industriezweigen unseres Ueberwachungs- 
gebietes findet, hat Veranlassung zu ausgedehnten Erhebun- 
ven gegeben, über die in unserer Zeitschrift’) ausführlich 
berichtet worden ist. Den aus jener Arbeit hier mitgeteilten 
Zablentateln III und IV ist zu ontnehmen, dafs bei 25 vll 
aller in die Untersuchung einbezogenen Maschinen der Ab- 
dampf ganz oder teilweise zu Heizzwecken benutzt wird, 
während er bei 67 vll aller Brauereidampfmaschinen, und 
zwar hauptsiichlich zur Warmwasserbereitung, Verwendung 
tindet. Welche bedeutende Erhöhung die durchschnittliche 
Wärmeausnutzungszifier der Dampfanlagen Bayerns dureh 
diese Nutzbarmachung der Wärme des Abdampfes erfährt, 


) Zeitschr. d. Bayer. Dampfk.-Rev.-Ver. 1902 S. 1 u. f. 


Zahlentafel IH. 


erhellt aus den folgenden Zahlen: Nimmt man die Wärme- 
ausnutzung zum Maschinenbetrieb durchschnittlich zu nur 
6,5 vH an, so berechnet sich die Gesamtausnutzung auf den 
Heizwert der Kohle bezogen zu 12,3 vH, und für die Brauerei- 
dampfmaschinen wird das Verhältnis noch wesentlich giinsti— 
ger, indem bei 4 vH Ausnutzung zum Maschinenbetrieb die 
Gesamtausnutzung des Brennstoffes zu 17,7 vH berechnet 
worden ist. 

Wie weit in einzelnen Fällen die Abdampfwärme nuiz- 
bar gemacht wird, beweisen die in Zahlentafel V verzeich- 
neten Versuchsergebnisse. Der Abdampf der Maschine dureh- 
strömte zunächst einen Dampfentöler, Bauart Macdonald, so- 
dann einen Oberfliichenkondensator, und das in diesem ge- 
bildete Dampfwasser wurde durch ein barometrisches Fall- 
rohr abgeführt, um wieder zur Kesselspeisung benutzt zu 
werden, während die Luft und nicht verdichteter Wasser- 
dampf durch die Luftpumpe abgesaugt wurden. Bei den 
beiden Versuchen konnten 87,9 vH und 91,7 vH der Gesamt- 
wärme des Dampfes als nutzbar gemacht nachgewiesen wer- 
den, und zwar 10,7 und 10,9 vH zur Maschinenleistung. 
70,9 und 75,3 vH zur Warmwasserbereitung und 6,3 und 
5,5 vH in dem abfliefsenden Dampfwasser. 


Ganz vorzügliche Ausnutzung kann auch der Abdampf 
der Betriebsdampfmaschinen elektrischer Beleuchtungsanlagen 
zur Lokalheizung finden, umsomehr als hier das grölste Licht- 
und Wirmebediirinis häufig zeitlich zusammenfällt. Dafs man 
in Anlagen mit Dampfbetrieb zur Heizung besondere Nieder- 
druckkessel aufstellt, halten wir im allgemeinen nicht für 
zweckmäfsig; wir hatten auch schon öfter Gelegenheit, nachzu- 
weisen, dals der Betrieb sich wesentlich wirtschaftlicher gestal- 
tet, wenn das Heizbedürfnis durch den Abdanıpi, nach Be- 
darf im Verein mit Frischdampf von verringertem Druck, be- 
friedigt wird. Mit der Verbreitung von Zentralheizuncen, 
dem Uebergang zur Dampfbeheizung industrieller Einrich- 
tungen aller Art, die bisher mit Feuer geheizt warden, und 
mit der Einführung immer höherer Dampfdrücke, die ermög— 
lichen, den Abdampf den Maschinen auch mit verhältnis- 
miifsig hohen Drücken für Heizzwecke zu entnehmen, wird 
dieser Vorzug des Dainpfbetriebes immer mehr zur Geltung 
und Anerkennung gelangen. 


Nach dem Angeführten darf wohl ohne Selbstüberhebung 
ausgesprochen werden, dafs der Bayerische Dampfkessel-Re- 
visions-Verein in den 32 Jahren seines Bestehens nicht ohne 
Erfolg bemüht gewesen ist, die Sicherheit des Dampfbetriebes 
zu fördern, und dals er regen Anteil an dessen Entwieklung 
genommen sowie manche nützliche Anregung auf diesem Ge- 
biete gegeben hat. Das Wichtigste dessen, was seine Unter- 
suchungen und Erhebungen zutage gefördert haben, ist im 
Laufe der Jahre in Jahresberichten, besonderen Veröffent- 
lichungen, Gutachten für Behörden und Private, Plakaten 
und von 1897 an in seiner eigenen, im vorstehenden schon 
anreführten Zeitschrift niedergelegt worden; einen kurzen 
Ueberblick darüber und über sonstige Erfahrungen haben wir 
uns auf Anregung des Redaktionsausschusses der Festschrift 
für die 44ste Hauptversammlung des Vereines detscher In- 
genieure zu geben gestattet. 


Verwertung des Abdampfes (allgemein). 
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Maschinen mit 


Jahresleistung mit 


Auzehl Leistung der Maschinen Jahresleistung Ausnutzung des Abdampfes Ausnutzung 
der Maschinen 
i ER zu Heizzwecken des Abdampfes 
| | | ti | Kon- | oe [pee ee 
| Konden insge- Aus- | en insge- | Aus- non insge- vH der vH der 
Kon- Auspuff den- den- 
Aus insge- satlon | samt puff samt puff samt Gesamt- Gesamt- 
den- | l sation sation | | Zahl : 
puff ; samt 23 Die A O E — a E I — - ——- ----— Jahres- Maschi- 
: sation we 
| I's Millionen P3-st Millionen P8-st ien nenzabl 
! | i ‘ 
Oberbayern 1137 205 1342 18 493 25076 43569 92,2 90,3 142,5 | 26,49 4,22 30,71 22 968 7 
Niederbayern 495 35 530 4905 2201 7106 14,5 9,7 21,2 4.91 — 4,94 | 20 206 39 
Schwaben . 482 162 611 3836 26328 30164 12,6 70,2 88,8 6,69 3,40 10,09 | 11 432 67 
Oberpfalz 312 8 | 593 8559 10510 18863 30,6 575,0 87,6 4,214 0,11 4,35 5 177 30 
Mittelfranken. . . 453 125 578 | 10 183 16967 27155 332 62,5 95,7] 13,19 2,11 15,30 16 347 GO 
Oberfranken . . . 443 120 768 7916 19434 27350 24,1 61,5 85,6 4,12 1,89 6,31 7 190 35 
Unterfranken 480 73 593 52:37 415 12680 17,1 31,5 48.46 3.13 9.17 3.30 7 194 35 
Summe bezw. Mittel | 4007 80 | 4808 | 59128 107 759 166887 184,3 | 338,7 573,0 | 63,1 11,9 75,0 13 | 2514 52 
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Finkel: 


Zahlentafel IV. 
Verwertung des Abdampfes in Brauereien. 


| Jahresleistung [Maschinen mit 


8 g 
4 * Jahres- mit Ausnutzung] Ausnutzung 
= 3 8 = lei- des Abdampfes [des Abdampfes 
3 2 82 stung — er, : 
u ee Millio- H der“ VH der 
a 0 
ine ee ee ee 
Ge m a Veral Maschi- 
PS PS-st stung nenzabhl 
Oberbayern 298 6537 36,75 8,26 23 267 90 
Niederbayern 163 1525, 2,48 1,04 42 75 46 
Schwaben 117 1650 7,51 3,94 92 107 91 
Oberpfalz 165 8760 2,58 | 0,70 | 27 88 20 
Mittelfranken 74 2604 11,05 | 3,68 33 54 73 
Oberfranken 107 2888| 9,50 | 8,23 34 60 56 
Unterfranken 135 1430 5,43 1,55 29 111 82 
Summe bezw. Mittel 11058 17010 75,30 | 22,10 | 29 | 707 | 67 


Am 1. April d. J. hat der Verein seinen Namen in »Baye- 
rischen Revisions-Verein« abgekürzt, da er durch Angliederung 
des bisher in München ansässig gewesenen -Bayerischen Re- 
visions-Vereines für elektrische Anlagen auch die Ueber- 
wachung und Prüfung elektrischer Anlagen sowie von 
Acetylenanlagen aufgenommen hat; zugleich hat er in sei- 
nem kurz vorher bezogenen neu erbauten eigenen Hause an der 
Kaiserstrafse in München ein chemisches Laboratorium 
zur Untersuchung von Brenn- und Schmierstoffen, andern Hülfs- 
materialien, Karbid usw. errichtet, welchem zurzeit die Er- 
bauung eines dampftechnischen Laboratoriums zur 
\ornahme wissenschaftlicher Untersuchungen an Dampfkesseln 
nebst ihren Feuerungen und Dampfmaschinen folgt. Unsere 
erste grölsere Arbeit in letzterem werden Versuche über 


Die Schwabe-Stopfbüchse. 


(Mitgeteilt in der Sitzung des Westfälischen Bezirksvereines vom 
18. November 1902.) 


In dem Aufsatz von Datterer über die Entwicklung der 
Berliner Elektrizitätswerke findet sich bei der Beschreibung 
der von der Görlitzer Maschinenbauanstalt erbauten 4000- 
pferdigen Dampfmaschinen die Bemerkung: »Die Stopfbüchse 


Die Schwabe-Stopfbüchse, 
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Zahlentafel V. 


Ausnutzung des Dampfes in einer Brauereidampf- 
maschine. 
Versuch I Versuch II 
WE vil WE vH 
in indizierte Arbeit verwandelt . 734000 | 10,7| 603000 10,9 
zur Warmwasserbereitung nutzbar 
gemacht 4840000 70,9 4160000 75,3 
mit Zyliüderäninnweraee abgeführt? 336000 5,6] 263000 4,7 
mit Mantelwasser (bei 100° C) ab- 
geführt a 51000 0,7] 44000 0,8 
verloren durch Strahlung, Leitung 
und mit der warmen Luft 826000 12,1] 459000 8.3 
der Dampfmaschine zugeführte Wär- 
memenge . 6337000 100,0 15529000 100,0 


Dampfüberhitzung sein, die im Auftrage des Vereines deut- 
scher Ingenieure stattfinden werden. 


Da unser Verein aufserdem schon seit einiger Zeit auch 
Untersuchungen an Gas- und Erdölmotoren ausführt, so 
glaubt er dem aus den Kreisen seiner Mitglieder schon oft 
auszesprochenen Wunsche nach Schaffung einer den heutigen 
Bedürfnissen angepalsten unabhängigen technischen Ueber- 
wachungs- und Beratungsstelle nach Tunlichkeit gerecht ge- 
worden zu sein und dabei ruhig der — anscheinend allerdings 
noch in weiter Ferne liegenden — Zeit entgegenblicken zu 
können, in der etwa die Elektrizität im Vereine mit Gas-, Pe- 
troleum- und Spiritusmotoren sowie mit erhöhter Ausnutzung 
der Wasserläufe seine dampftechnischen Kenntnisse und Er- 
fahrungen entbehrlich machen sollte. 


Ueberhitzung auf 320° bei einer so grofsen und verantwor- 
tungsvollen Anlage habe ich mich bemüht, Näheres über diese 
Stopibüchsen zu erfahren. 

Die Stopfbüchse ist von Hrn. Schwabe, Chefingenieur 
des Maschinenbaues von Breitfeld, Danek & Co. in Prag, er- 
funden; diese Firma und die Erste Brünner Maschinenfabrik 
A.-G. in Brünn haben die Konstruktion mit Erfolg in Oester- 
reich eingeführt, während das Ingenieurbureau Dr. R. Proell 


Fig. 1 uno 2. Schwabe-Stopfibüchse. 
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der Hochdruckkolbenstange ist mit der für hochüberhitzten 


Dampf besonders geeigneten Metallpackung von Schwabe ver- 
sehen« 1). In anbetracht des hohen Druckes von 12 at und der 


) 2.1902 8. 186. 
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in Dresden ihre Verbreitung in Deutschland und im Ausland 
iibernommen hat. 

Dieses Bureau hat mir auch in entgegenkommender Weise 
reichliches Material zur Verfügung gestellt. 


Abweichend von den bisher üblichen Konstruktionen, die 
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meistens Rotgufs oder Legierungen als eigentlichen Dich- 
tungsstoff aufweisen, verwendet Schw abe ausschliefslich Gufs- 
eisen. Er eine von der Tatsache aus, dafs Gufseisen die 
Fihigkeit hat, sich schr leicht und glatt zu polieren. Ein 
Beispiel hierfür bildet die spiegelblanke, aufserordentlich harte 
Lauffläche eines im Betrieb gewesenen Dampfzvlinders. Es 
handelt sich hier um einen Vorgang molekularer Natur, der 
bis heute noch nicht anfgeklärt ist. 


Sig. 3 his 8. 


im Zylinder. 


hinter dem 2. Namenerring. 


hinter dem 4, Kammerring. 
— . — 


Sig. 9, ludiziervorriehtung an der Schwabe Stopfbilchse. 


JInaikator 
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Die Stopfhiichse 
besteht daher aus 
einzelnen Dichtungs— 
rneen D, Fig. 1 
und 2, aus feinstem 
Tiegeleufs,von denen 
Jeder einzelne in ei- 

nen gufseisernen 
Kammerring K ein- 
geschlossen ist. 

Die Diehtungsrin— 
ge sind innen gc- 
nau auf den Durch— 
messer der Kolben— 
stange ausgedreht, 
A schrägen Fugen 

> Teile zersiigt und 
awison mit einer Nut 
versehen, in der eine 
Schraubenfeder liegt, 
welche in radialer 

dichtung einen sanf- 
ten Druck auf die Ringsegmente ausübt. 

Infolge des Spieles, welches die Diehtungsringe in den 
Kammerringen haben, hat die Packung eine grofse Bewee- 
lichkeit senkrecht zur Stangenachse, sodafs sie bei verboge- 
nen oder infolge des Eigengewichtes sich durchbiegenden 
Kolbenstangen sehr leicht nachgibt. Nach dem Einbau 
poliert die Kolbenstange die Dichtungsringe in kürzester 
Zeit blank: sie schleifen sieh von selbst dampfdieht auf 


Fig. 10. 


e dem 1. Kammerring. 


hinter dem 3. Kammerring. 


hinter dem 5. Kammerring. 
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und halten dann für immer dicht. Die Polierschicht ist 
glashart und nutzt sich bei dem geringen, sanften Druck 
der Schraubenfedern nicht ab; damit fällt das lästige, immer 
mit Betriebstörungen verbundene Auswechseln der Stopf- 
büchsenpackung fort. 

Bedingung für tadelloses Arbeiten und schnelles Ein- 
schleifen ist die gute Beschaffenheit der Kolbenstange, da die 
Ringe in der Fabrik äufserst genau gedreht werden. 

Im gewöhnlichen Betriebe 
bedarf die Stopfbiichse gar kei- 
ner Schmierung. Die Kolben- 
stange kommt, mit einer Oel- 
schicht überzogen, die durch 
den geringen Druck nicht ab- 
gestreift wird, aus dem Zylin- 
der heraus. Nur während 
der Zeit des Einlaufens wird 
etwas Oel zugeführt, und zwar 
unmittelbar hinter der Weich— 
packung W’, also hinter dem 
letzten Dichtungsring. Ist die 
Zeit des Einlaufens vorüber, 
dann wird die Schmierung ab- 
gestellt. 

Wird die Oberfliiche der 
Kolbenstange durch irgend 
welchen Zufall sehadhaft, sodafs die Metall- 
packung nieht dicht halten kann, so bedient 
man sich der zur Reserve eingebauten Weich- 
packung, ohne dafs der Betrieb gestört würde. 


nn e ee 


Sig. 11. 


Vorrichtung zum Messen der Temperatur in den cin- 
zelnen Kammerringen. 


5 Weichpackung dient aufserdem dazu, den 
ährend der Zeit des Einlaufens bei noch rau- 
her Oberfläche der Kolbenstange etwa durch- 
N | biasenden Dampf abzudichten. Die Schrauben 
ve} S der Zusatz-Stopfbüchse werden nur mäfsig 
(von Hand) angezo- 


— 2 


Antrieb des Indikators der Schwabe-Stopfbüchse. gen; doch selbst bei 


scharf angezogenen 

Schrauben bleiben 
die Diehtungsringe 
unnvxveemindert radial 
verschieblich. 

Dafs die Aushiilf- 
packung im regel- 
rechten Betriebe ent— 
behrlich ist, beweist 
ein kürzlich an einer 
1000-pferdigen Heils- 
dampfmaschine von 
1400 mm Hub bei 
10 at Druck und 350° 
Ueberhitzung vorge- 
nommener Versuch, 
wobei die Zusatzstopf- 
büchse entfernt wur- 
de, ohne dafs eine 
Spur Dampf dureh- 
blies. 

Ein weiterer, meines Wissens in ähnlicher Weise noch 
nicht angestellter Versuch, nämlich die Indizierune der 
Stopfbüchse, zeigt, Fig. 3 bis 8, dafs die Dichtungsringe 
den Dampf stufenweise abdrosseln, bis der letzte Ring druck- 
frei wird. 

Die Indiziervorrichtung ist in Fig. 9 dargestellt. Pa- 
rallel zur Zy linderachse ist ein Kanal gebohrt, der mit den 
Nammerringen durch radiale Kanäle in Verbindung gebracht 
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ist. Ein in die Bohrung eingeschliffenes Stahlrohr, das ver- Aus dein Verlaufe der Diagramme läfst sich auch ein Schlufs 
längert und verkürzt werden kann, wird mit dem Indikator auf die Beschaffenheit der Kolbenstange ziehen. Befände 
verbunden, dessen Antrieb aus Fig. 10 zu ersehen ist. Der sich an dieser eine schadhafte Stelle, über die der Ring hin- 
Versuch wurde am Hochdruckzylinder einer Schmidtschen | weggleiten miifste, so würde sich dies sofort durch eine kleine 
Heifsdampfmaschine von 510 und 1050 mm Zyl.-Dmr. und | Drucksteigerung im Diagramm bemerkbar machen. 
1000 mm Hub bei 9 at Eintrittspannung vorgenommen. Zu- Nach Angaben des Ingenieurbureaus Dr. R. Proell läfst 
leich wurde die Temperatur in den einzelnen Kammerringen | sich die Stopfbüchse nicht als Massenartikel herstellen, viel- 
mittels der Vorrichtung Fig. 11 gemessen. . mehr mufs jeder Auftrag von Fall zu Fall, je nach Druck 
Die Temperatur in den Einlafsventilen betrug 327°, die | und Temperatur, durchkonstruiert werden, ein Umstand, der 

mittlere Temperatur im Innern des Zylinders 225° Die Ab- das Bureau mit bewogen hat, die Einführung der Stopfbüchse 
nahme der Temperatur in den einzelnen Kammerringen voll- in Deutschland zu übernehmen. 
RR ; . 
F Nach dem Gesagten ist der Schlufs berechtigt, dafs die 

| 

| 

| 


5 N ir 1605 1125 a 0 Dichtungsringe Schwabe-Stopfbüchse die glückliche Lösung einer sehr schwie- 
5 19° 14% 18% 230 rigen Aufgabe ist, da sie Einfachheit und Betriebsicherheit mit 
s i Billigkeit in der Herstellung vereinigt. 
Man hat somit ein völlig klares Bild über das Verhalten ; ef Fin] 
jedes einzelnen Dichtungsringes. | Dortmund. Ingenieur Josef Finkel. 


Sitzungsberichte der Bezirksvereine. 


Eingegangen 23. Februar 190:. Die Berechnung der Hauptmaterialien bezieht sich in der 
Hamburger Bezirksverein. Regel auf das fertig bearbeitete Fabrikat; man hat demnach 
einen weiteren Zuschlag für den im Laufe der Bearbeitung 
entstehenden Materialabfall hinzuzufügen, dessen Höho sich 
gleichfalls aus den Nachkalkulationen ähnlicher Fabrikate 


Sitzung vom 3. Februar 1903. 
Vorsitzender: Hr. Hartmann. Schriftführer: Hr. Prohmann. 
Anwesend 150 Mitglieder und Gäste. 


ergibt. 

Hr. Ludwig Benjamin spricht über Was dio Arbeitslöhne anbetrifft, so benutzt man bei ihrer 
Kostenanschläge in der Praxis des Fabrikanten. Berechnung die Nachkalkulationen in der Regel in der Weise, 
“Dio Kostenanschläge für den Fabrikanten haben lediglich dafs man die darin enthaltenen Löhne auf das fertig bearbei- 
den Zweck, dio Selbstkosten der herzustellenden Fabrikate im tete Gowicht oder je nach Umständen auf ein anderes Mafs des 
voraus abzuschätzen. Sie sind demnach ganz anders zu be- Fabrikates umrechnet. Dadurch erhält man Einheitslohn- 
handeln, als Kostenanschläge für den Konsumenten, bei welchen sittzo, die man auf das zu veranschlagende Fabrikat zur An- 
es darauf ankommt, die Grenzen festzustellen, innerhalb deren wendung bringt. Man kann aber in der Regel nicht das Fa- 
sich die Kosten eines Bauwerkes bewegen werden, und bei brikat als Ganzes in dieser Weise behandeln, sondern mufs es 
welchen die Frage, ob der Fabrikant bei der Ausführung anf in einzelne Teile zerlegen, für die vorschiedene Einheitslohn- 
seine Kosten kommt oder einen Gewinn erzielt, unerledigt sitze zur Anwendung kommen. Wie weit diese Auftrennung 
bleibt. Während der Konsument deshalb allgemeine Angaben zu gehen hat, mufs in jedem Falle besonders erwogen wer- 
über Preise, wie man sie in Büchern findet, benutzen kann, den. Je verwickelter das Fabrikat ist und je mehr verschic- 
mufs der Fabrikant seine Kostenanschlige auf die Erfahrun- dene Werkstellen oder Betriebsabteilungen der Fabrik infrage 
gen begründen, die er bei bereits in seiner Fabrik ausgefübr- kommen, um so weiter mufs die Auftrennung durchgeführt 
ten ähnlichen Erzeugnissen gesammelt hat. Zu diesem Zweck werden. Geht man aber zu weit damit, so vergrölsert man 
müssen solche Erfahrungen ordnungsmäfsig zusammengestellt die Arbeit des \ eranschlagens, ohne an Sicherheit zu gewin- 
werden, und dazu dienen die Nachkalkulationen der ausge- nen. In der Regel wird man das zu veranschlagende Fabri- 
führten Arbeiten. kat nur in seine wesentlichen Hauptteile zerlegen; es mufs da- 
Es ist deshalb klar, dafs es eine Grundbedingung für die bei jedoch betont werden, dafs das in dieser Beziehung Ge- 
Herstellung brauchbarer Kostenanschligo ist, dafs das Nach- sagte nur auf die Kostenanschläge und nicht auf die Nach- 
kalkulationswesen mit peinlicher Sorgfalt behandelt werde, und kalkulationen bezug hat, bei denen eine möglichst weltge- 
da dieses auf der Buchung der tiglich für jedes Fabrikat ver- hende Auftrennung grundsätzlich erwünscht ist. Das ist auch 
wendeten Arbeitslöhne sowie der dafür ausgegebenen Mate- dann von Wert, wenn es sich um die Wahl zwischen menre: 
rialien beruht, so folgt, dafs dio ganze Organisation einer Fa- ren technisch gleichwertigen Einzelheiten eines Erzeugnisses 
brik von der Riicksicht auf diesen Punkt betroffen wird. Es handelt, wobei nur der Kostenpunkt entscheidend ist. Je 
liegt aufserhalb des Rahmens dioses Vortrages. auf die Einzel weiter dio Nachkalkulationen in Einzelheiten aufgetrennt sind 

heiten, die bei der Organisation des Nachkalknlationswesens umsomehr dienen sie auch zur Lösung solcher Fragen. 
zu beachten sind, näher einzugehen; nur das eine sei erwähnt, In vielen, wenn nicht in den meisten Fällen werden die 
dafs es notwendig ist, die Nachkalkulationen derart einzurich- Nachkalkulationen von einander Ähnlichen Fabrikaten ganz 
ten, dafs nicht nur dio Kosten jedes einzelnen Fabrikates, son- aufscrordentlich verschiedene Einheitslohnsätze ergeben. Der- 
dern auch dio auf dio einzelnen Teile entfallenden Kosten klar artige Schwankungen können begründet sein in besonderen 
aus ihnen hervorgehen. Jo weitor dic Auftrennung der Nach- Umständen der Konstruktion, in besonders weitgehenden Bau- 


kalkulationen in dieser Beziehung goführt ist, um so brauch- 
barer erweisen sic sich für die Kostenanschläge. 

Im wesentlichen bestehen dio Selbstkosten jedes Erzoug- 
nisses aus drei Teilen: 

1) die zur Herstellung verwendeten Materialien, 

2) die zur Bearbeitung erforderlichen l.öhne, 

3) die Betriebskosten. 

Ueber die Materialien ist nur wenig zu sagen. Sie zer- 
fallen in Hauptinaterialien, die man in der Regel durch un- 
mittelbare Berechnung feststellt, und Nebenmaterialien, wie 
Schrauben, Niete, Farben, Dichtungsstoffe u dergl., welche in 
der Regel ihrer Natur nach schwierig zu berechnen sind, so- 


vorschriften, in zufälligen Eigentümlichkeiten des Materials, 
in zeitlichen Arbeiterverhältnissen, in Witterungseinfliissen und 
vielen andern Ursachen. Würde man in diesen Fällen den 
mittleren Wert benutzen, der sich aus den verschiedenen Nach- 
kalkulationen orgibt, so würde man unter Umständen zu teuer, 
unter andern Umständen zu billig kalkulieren; denn auch bei 
den zuveranschlagenden Fabrikaten lassen sich manche äÄhnlicho 
Verhältnisse häufig mit Bestimmtheit voraussagen. Aus diesem 
Grunde mufs man die Nachkalkulationen, um sie für die Kosten- 
anschläge brauchbar zu machen, einer Abänderung unterwer- 
fen, indem man alle diejenigen Teile, die Anlafs zu besonde- 
rem Arbeitsaufwand oder zu Arbeitserleichterungen gegeben 


———— SS a ——— a —— A— 


dafs es sich nicht der Mühe lohnen würde, ihre unmittelbare haben, sorgfältig inbetracht zieht und denjenigen Aufwand an 
Berechnung durchzuführen. Diese mufs man deshalb in den Löhnen feststellt, der stattgefunden hätte, wenn diese beson- 
meisten Fällen als einen prozentualen Zuschlag auf die Haupt- deren Umstände in Wegfall gekommen wären. Auf diese 
materialien behandeln, dessen Höhe sich aus den Nachkalku- Weise gelangt man zu abgeänderten Einheitssätzen für die 


lationen ähnlicher Fabrikate ergibt. Löhne, die man als Normal-Einheitslohnsätze bezeichnen 
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kann und die man den Kostenanschlägen zugrunde legen sollte. 
Je nach den bei der Ausführung des zu veranschlagenden Fa- 
brikates zu erwartenden Schwierigkeiten besonderer Art wird 
man zu den aufgrund der Normalsätze kalkulierten Löhnen 
noch einen Zuschlag machen müssen, der sich allerdings in 
der Regel nicht prozentual ausdrücken läfst, sondern unmit- 
telbar berechnet werden muls. Möglicherweise können die 
besonderen Umstände auch zu Abstrichen von dem Ergebnis 
aus den Normallöhnen führen. ; 

Die Berechnung der Normal-Einheitslohnsätze und der 
im Kostenanschlag zu machenden Zuschläge oder Abstriche 
für besondere Umstände ist jedenfalls der schwierigste Teil 
des Veranschlagens, weil dabei jede mechanische Behand- 
lung des Gegenstandes ausgeschlossen ist und grofse An- 
sprüche an die Kenntnis der auszuführenden Arbeit seitens 
des Kalkulators gemacht werden. Wenn auch hierbei Irrtiimer 
kaum vermeidlich sind, mufs man doch bedenken, dais sie 
sich nie auf die ganzen Lohnsummen beziehen und daher 
weniger schwerwiegend sind als solche, denen man ausge- 
setzt ist, wenn man zwischen den ungeänderten Einheitslohn- 
sätzen, die sich aus den verschiedenen Nachkalkulationen er- 
geben, auf Gutdünken einen passenden herausgreifen wollte. 

Wir gehen nun zu den Betriebskosten über. Diese um- 
fassen sämtliche Ausgaben, die nicht unmittelbar auf die ein- 
zelnen Erzeugnisse gebucht werden können und die man aus 
den Ergebnissen der einzelnen Betriebsjahre festzustellen 
pflegt. Sie bestehen aus einer Reihe von Posten, deren 
wesentlichste die folgenden sind: 

1) Gehälter der Meister und Löhne der Betriebsbeamten, 

2) Kosten für Invaliditäts- und Unfallrente, Krankenkassen 
u. dergl., 

3) Kohlen oder andere Ausgaben für Kraftzwecke sowie 
Schmierstoff u. dergl., 

4) Kohlen für Schmiedefeuer, Ausgaben für den Betrieb 
hesonderer Maschinen, 

5) Ausgaben für Beleuchtung, Heizung, Reinigung usw., 

6) Abschreibung auf Maschinen, Werkzeuge und Gebäude, 

7) Instandhaltung derselben, 

8) Zinsen oder Micte für den Fabrikplatz, 

9) Versicherung, Steuern usw., 

10) Transportkosten, 
11) Lagerungskosten, 
12) Bureaugehälter und Bureauunkosten, 

Hierzu kommen unter Umständen noch Modellkosten. In 
einzelnen dieser Posten sind auch Löhne enthalten; es sind 
dies die unproduktiven Löhne im Gegensatz zu den produk- 
tiven Löhnen, welche unmittelbar auf die einzelnen Erzeug- 
nisse verwendet werden und mit denen wir uns bisher be- 
schäftigt haben. 

Die Summe aller Posten der Betriebskosten verteilt sich 
zwar auf die Gesamtheit der Erzeugnisse, aber offenbar in 
höchst ungleichmälsiger Weise. Sehr häufig wird diese un- 
gleichmäfsige Verteilung aber vernachlässigt, indem man die 
siimtlichen im Laufe eines Jahres entstandenen Betriebskosten 
zusammenzihlt, die Summe zu der Gesamtsumme der produk- 
tiven Löhne in Beziehung bringt und dadurch einen prozen- 
tualen Zuschlag für die Betriebskosten auf die Löhne ermit- 
telt, welchen man in allen Kostenanschlägen gleichmäfsig zur 
Anwendung bringt. Dieses Verfahren läfst sich nur dann 
rechtfertigen, wenn es sich um eine stets gleichbleibende 
Fabrikationsart handelt; sind die Erzeugnisse aber verschie- 
dener Art, oder sind verschiedene Werkstellen oder Einzel- 
hetriebe in einer Fabrik vorhanden, so führt dieses Ver- 
fahren stets zu unrichtigen Ergebnissen. Denn einige der 
Werkstellen oder Einzelbetriebe sind mit teuren oder teuer 
zu betreibenden Werkzeugmaschinen u. dergl. ausgerüstet, 
andere erfordern solche in weniger hohem Mafse, und in noch 
andern ist Handarbeit vorherrschend. Ferner werden an den 
Raumbedarf, die Ausstattung mit Werkzeugen und andere 
Dinge in den verschiedenen Betrieben ganz verschiedene An- 
sprüche gestellt; es ist also klar, dafs die verschiedenen Werk- 
stellen oder Einzelbetriebe nicht in gleichem Mafse an den 
Betriebskosten teilnehmen können, und was soeben von den 
verschiedenen Einzelbetrieben gesagt ist, lifst sich in gleicher 
Weise von den verschiedenen Fabrikaten sagen. Vernach- 
lässigt man dies aber, so wird man einige Werkstellen und 


Hamburger B.-V.: Kostenanschläge in der Praxis des Fabrikanten. 


Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure. 


innerhalb derselben wieder einige Fabrikate zu hoch, andere 
zu niedrig mit den Betriebskosten belasten. 

Es ist also erforderlich, die Betriebskosten nach den Ein- 
zelbetrieben, wenn solche vorhanden sind, aufzutrennen und 
für jeden derselben getrennt einen besonderen Zuschlag zu 
ermitteln, der sich auf die in dem betrefienden Einzelbetriebe 
zu verausgabenden produktiven Löhne bezieht. Bevor man 
diese Auftrennung vornimmt, pflegt man häufig gewisse Be- 
triebskosten, z. B. Bureaukosten, Versicherung, Steuern usw., 
welche sich auf den allgemeinen Betrieb beziehen, als allge- 
meine Geschäftsunkosten abzusondern und als besonderen Zu- 
schlag zu behandeln, den man gleichmäfsig auf sämtliche 
produktiven Löhne verteilt. 

Wenn innerhalb eines Einzelbetriebes verschiedenartige 
maschinelle Vorrichtungen vorhanden sind, oder wenn darin 
neben maschineller Bearbeitung auch Handarbeit vorkommt, 
ist die Auftrennung der Betriebskosten nach Einzelbetrieben 
noch nicht hinreichend, weil man dadurch die einfachere Ar- 
beit zu stark, die tenre Maschinenarbeit zu gering mit Be- 
triebskosten belastet. Man miifste, um genaue Ergebnisse zu 
erzielen, in solehen Fällen von den auf die Einzelbetriebe ent- 
fallenden jährlichen Betriebskosten noch alle diejenigen ab- 
sondern, welche auf die einzelnen Maschinen oder Gruppen der- 
selben entfallen. Bringt man diese in Beziehung zu der Stun- 
denzahl, während welcher die betreffenden maschinellen Vor- 
richtungen im Laufe des Jabres in Tätigkeit waren, so erhält 
man die Kosten, welche für die stündliche Benutzung dieser 
Maschinen anzusetzen sind. In diesen Kosten sind diejenigen 
Betriebskosten noch nicht enthalten, welche auf die Werk- 
stelle selbst entfallen auf alle in letzterer vorkommenden 
produktiven Löhne gleichmälsig verteilt werden. 

Die Anwendung der in dieser Weise festgelegten Betriebs- 
kosten der maschinellen Vorrichtungen würde es erforderlich 
machen, in dem Kostenanschlage neben Materialien und Löh- 
nen auch noch die Zahl der verschiedenen Maschinenstunden 
abzuschätzen, und das würde zu einer bedeutenden Vergrölse- 
rung der Arbeit des Veranschlagens führen. Man hat es je- 
doch in der Hand, auch diesen Zuschlag auf die Arbeitslöhne 
zu beziehen, indem man in den einzelnen Nachkalkulationen 
der ausgeführten Erzeugnisse oder ihrer Teile zwar die Stun- 
denzahlen der einzelnen Maschinen aufnimmt, sie aber in 
denjenigen (ieldwert umsetzt, der ihnen aufgrund der jähr- 
lichen Abrechnung der Betriebskosten entspricht. Man erhält 
somit für jede einzelne Nachkalkulation einen prozentualen 
Zuschlag auf die Löhne für die Benutzung der maschinellen 
Vorrichtungen, welcher sich beim Veranschlagen ähnlicher 
Fabrikate verwenden lälst. Jedoch erfordert das Uebertragen 
dieses Zuschlages besondere Vorsicht, da auch bei einander 
ähnlichen Erzeugnissen durch Gröfsenänderung oder sonstige 
Umstände leicht die Benutzung anderer maschineller Vorrich- 
tungen notwendig werden Könnte, wodurch die Höhe des pro- 
zentualen Zuschlages nicht unwesentlich beeinfluist werden 
mochte. 

Naturremäfs werden die Betriebskosten in den verschic- 


denen Jahren mit dem Beschäftieungserade der Fabrik 
schwanken. Der Mittelwert der verschiedenen Geschäftsjahre, 


entsprechend einem mittleren Beschäftigungsgrade der Fabrik, 
muls aber für die Aufstellung der einzelnen Zuschläge mats- 
gebend sein, da man unmöglich ein Geschäftsjahr zugrunde 
legen kann, welehes dem jeweiligen Beschäftigungsgrade ent- 
spricht. Besonders schwankend erweisen sich im Laufe der 
verschiedenen Jahre die Ansätze für die einzelnen maschi- 
nellen Vorrichtungen, namentlich, wenn es sich um grölsere 
Maschinen handelt, die seltener gebraucht werden. Allein es 
gibt auch hier keinen andern Ausweg, als den Mittelwert der 
verschiedenen Jahre zu benutzen. 

Die Modellkosten, welche oben in bedingter Weise unter 
die Betriebskosten mit aufgenommen sind, bedürfen einer be- 
sonderen Erwähnung; sie sind kaum von einem allgemeinen 
Standpunkt aus zu behandeln. Manche Modelle dienen nur 
einem einmaligen Gebrauch; dann müssen sie auf das betref- 
fende Erzeugnis gebucht werden. Andere Modelle werden so 


hiiufig benutzt, dals sio als Werkstattinventar angesehen 
werden können und ihre Kosten in den Betriebskosten der 


Werkstelle mit verrechnet werden müssen. Wieder andere 
Modelle dienen voraussichtlich für eine beschränkte Zahl von 
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Ausfübrungen; alsdann muſs der Anteil des Erzeugnisses an 
den Modellkosten als besonderer Zuschlag behandelt werden. 


Aufgrund des Gesagten finden wir, dafs sich ein ge- 
nauer Kostenanschlag im allgemeinen aus folgenden Posten 
zusammensetzen mülste: 


1) Hauptmaterialien, 

2) Zuschlag auf diese für Abfall, 

3) prozentualer Zuschlag für Nebenmaterialien, 

4) Normalarbeitslöhne, nach den wesentlichen Teilen des 
Erzeugnisses und nach den Einzelbetrieben aufgetrennt, 

5) prozentualer Zuschlag auf diese für die Benutzung der 
maschinellen Vorrichtungen, 

6) Arbeitslöhne, welche den besonderen Schwierigkeiten 
des Fahrikates entsprechen, 

7) prozentualer Zuschlag auf diese für Benutzung der 
maschinellen Vorrichtungen, | 

5) prozentualer Zuschlag auf alle Löhne der Einzelbetriebe 
für deren Benutzung, 

9) prozentualer Zuschlag auf sämtliche Löhne für allge- 
meine Geschäftsunkosten, 

10) Anteil des Erzeugnisses an den Modellkosten. 


Wenn auch diese ausführliche Behandlung der Kostenan- 
schläge umständlich erscheint, so ist die Arbeit, die damit 
verknüpft ist, doch kaum grölser, als wonn man nur die drei 
Posten: Materialien, Arbeitslöhne und Betriebskosten, in Ansatz 
bringt, weil die Prozentsätze der einzelnen Zuschläge durch 
die Behandlung der Nachkalkulationen bereits im voraus fest- 
gelegt sind. Man erreicht aber eine richtige Beurteilung der 
Selhstkosten, die man auf andere Weise nicht erzielen kann. 


Sehr häufig macht man die Erfahrung, dafs Fabriken, die 
mit Herstellung schwerer Stücke beschäftigt sind, bei Ange- 
boten auf einfache Erzeugnisse viel zu teuer sind; ebenso sieht 
man häufig, dafs kleinere Betriebe, die im Besitz einzelner 
schwerer Werkzeugmaschinen sind, für schwere Arbeit viel zu 
billige Angebote abgeben. Das liegt sehr häufig daran, dafs 
die betreffenden Betriebe ihre Betriebskosten als einfachen Zu- 
schlag zu sämtlichen Löhnen behandeln, wobei diese Fehler 
unvermeidlich die Folge sind. 


Es soll allerdings durchaus nicht gesagt sein, dafs man 
unter allen Umständen so ausführlich zuwerke gehen müsse; 
lassen es die Verhältnisse zu, so kann man die Arbeit selbst- 
verständlich vereinfachen. Man mufs überhaupt ins Auge fas- 
sen, dafs es von verschiedener Bedeutung ist, ob es sich um 
Massenherstellung oder um die Herstellung zwar wiederkeh- 
render, aber doch nicht in Massen hergestellter Gegenstände 
oder nur um Einzelerzeugnisse handelt. Bei Massenherstel- 
lung ist die Aufserste Schärfe der Kalkulation eine Grundbe- 
dingung, und man kann in der Auftrennung der Kostenan- 
schläge dabei nicht weit genug gehen. Bei andern Erzeug- 
nissen aber wird man, je nach den Umständen, gewöbnlich 
viel freier zu Werke gehen können. Man wird zuweilen auch 
wohl berechtigt sein, das ganze Erzeugnis nach Einheitsätzen 
im Bausch und Bogen zu kalkulieren, gerade wie man beim 
Entwerfen in vielen Fällen nach der Faust konstruieren mufs. 
Aber wie letzteres nur demjenigen richtig gelingt, der im ge- 
nauen Konstruieren vollkommene Uebung besitzt, sollte auch 
nur der wagen, im Bausch und Bogen zu kalkulieren, der 
Lebung darin hat, seine Erzeugnisse bis in die kleinste Fin- 
zelheit hinein genau zu veranschlagen. Vor allen Dingen 
wird man die Betriebskosten, die auf ein Erzeugnis fallen, nur 
dann richtig beurteilen können, wenn man gewohnt ist, sie 
grundsätzlich in der Weise aufzutrennen, wie es oben ausein- 
andergesetzt ist. 


Alles Gesagte bezieht sich auf die Annahme, dafs die be- 
treffende Fabrik Erfahrungen in der Herstellung ähnlicher 
Erzeugnisse wie das zu veranschlagende besitzt. Sollen neue 
Zweige eingeführt werden, so sind die vorhandenen Nachkal- 
kulationen nur teilweise zu benutzen, und wenn es sich um 
eine neue Fabrik handelt, liegt überhaupt derartiges Material 
nicht vor. Nichts würde gefährlicher sein, als die Erfahrun- 
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gen, die man einer vorhandenen Fabrik entnimmt, ohne wei- 
teres auf die neue übertragen zu wollen. In jeder Fabrik ist 
die Gröfse der Selbstkosten in so hohem Mafse abhängig von 
der maschinellen Ausrüstung, den Transportmitteln, der gegen- 
seitigen Lage der Werkstellen, den Arbeitsverhältnissen und 
der inneren Organisation, dafs sich Schlüsse von einer Fa- 
brik auf eine andere nur sehr bedingt ziehen lassen. Die 
einzelnen Posten, aus welchen sich die Kostenanschläge zu- 
samınensetzen, lassen sich zwar abschätzen; aber die Sicher- 
heit, mit welcher eine vorhandene Fabrik aufgrund der Nach- 
kalkulationen vorgehen kann, fehlt, und die neue Fabrik ist 
deshalb inbezug auf Kostenanschläge in mehr oder minder 
hohem Grade dem Zufall preisgegeben und wird Lehrgeld 
zahlen müssen, bis sie genügend Erfahrungen gesammelt hat; 
es ist sehr zu empfehlen, stets mit diesem Umstand zu rechnen. 


Wenn auch die Anfertigung von Kostenanschlägen un- 
zweifelhaft in das Gebiet der Ingenieurtätigkeit fällt, liegt die 
Sache doch auf der Grenze zwischen dem Technischen und 
Kaufmännischen. Es gibt nun manche, besonders jüngere, In- 
genieure, welche der Ansicht sind, dafs das Kaufmännische 
durchaus nicht in den Bereich des Ingenieurwissens gehöre; 
aber ein solcher Standpunkt läfst sich nicht rechtfertigen. 
Je mehr technisches und kaufmännisches Wissen in einer 
Person vereint sind, um so sicherer wird sio im Voranschlagen 
sein. Kaufmännisches Wissen soll aber ebenso gut erlernt 
werden wie technisches, und es würde deshalb sehr vorteilhaft 
sein, wenn das Kaufmännische mehr als bisher in den Bil- 
dungsgang des Ingenieurs aufgenommen würde.« 


Eingegangen 10. März 1903. 
Kölner Bezirksverein. 
Sitzung vom 11. Februar 1903. 
Vorsitzender: Hr. Eulenberg. Schriftführer: Hr. Karch. 
Anwesend 52 Mitglieder und 6 Gäste.“ 


Nach Erledigung geschäftlicher Angelegenheiten spricht 
Hr. J. Huber über den Unterschied von Patenten und 
Gebrauehsmustern; diese Unterschiede sind zunächst for- 
meller Art und bestehen in der Zeitdauer der Schutztitel, in 
der Steuer und dem Prüfverfahren: das Patent unterliegt einem 
Ausübuneszwange, das Gebrauchsmuster dagegen nicht; der 
Vorbenutzer besitzt Patenten gegenüber ein Weiterbenutzungs- 
recht, während er Gebrauchsmustereintragungen gegenüber 
machtlos ist. 

Der Vortragende erläutert des weiteren die von Kohler 
und Hartig gegebenen Erklärungen über den grundsätzlichen 
Unterschied beider Begriffe durch eine Anzahl von praktischen 
Beispielen. 


Fine Frage des Fragekastens: 


Welche gesetzlich festgelegten Anrechte hat ein Ingenieur 
als Beamter der Privatindustrie an von ihm gemachte patent- 
fähige Ertindungen, 

a) wenn sie sich auf sein Beschäftigungsgebiet erstrecken, 

b) wenn sie aufserhalb seines beruflichen Wirkungskreises 

fallen? 
führt zu eingehender Besprechung, die noch in der folgenden 
Sitzung fortgesetzt wird und zu folgendem Antrag an den 
Hauptverein führt: 

Der Hauptverein wolle Schritte tun, das Anrecht des in 
Beamtenstellung befindlichen Ingenieurs an den von ihin ge- 
machten patentfähigen Erfindungen in allgemein gültigen 
Grundsätzen festzulegen. 


Eingegangen 9. März 1903. 
Bezirksverein an der Lenne. 
Sitzung vom 1. Februar 1903 in Hohenlimburg. 
Anwesend rd. 120 Teilnehmer. 


Hr. O. Scehieritz spricht über die Verwendung der 
Fäden in der Weberei. 


Zeitschriftenschau. 


Zeitschrift des Vereines 
deutscher Jneenieure. 


Zeitschriftenschau.') 


( bedeutet Abbildung im Text.) 


Bergbau. 


Compressed-air motors for gathering cars in coal 
mines. Von Randolph. (Eng. News 18. Juni 03 S. 539/40*) Kurze 
Beschreibung einer kleinen Druckluft-Lokomotive der Consolidation 
Coal Co. in Frostburg, Md. Vergleich der Betriebskosten dieser neuen 
Anlage mit den durch Pferde betriebenen Förderanlagen. 


Dampfkraftanlagen. 


Moderne Dampfkesselanlagen. 
4. Juli 03 S. 417/22*) 
folgt. 

Korrosſons bildung durch Abdecken des Feuers. (Mitt. 
Prax. Dampfk. Dampfm. 1. Juli 03 S. 504/05) Die Anfressungen des 
Flammrohres in der Höhe der Rostfliche werden auf die ununterbrochene 
Dampfbildung an dieser Stelle während der Betricbspause zurückge- 
führt. 

Aufreifsen eines Kupferkrümmers. (Mitt. Prax. Dampfk. 
Dampfin. 1. Juli 03 S. 499/500*) Amtlicher Bericht über das Reifsen 
eines kupfernen Rohrkrümmers vou 450 mm l. W. an der Schweifs- 
fuge. Nach Prüfung der Ursachen des Unglücksfalles wird emp- 
fohlen, nur nahtlos gewalzte oder genietete Kupferrohre zu verwenden, 
ja sogar diese bel Dampfüberhitzung und Drücken über 7 at zu 
vermeiden. 

Das Schmieren der Dampfmaschinen. (Z. bayr. Rev.-V. 
30. Juni 03 S. 104/06) Zusammenstellung der Kosten des Schmier- 
ölverbrauches. Forts. folgt. 


Von Herre. Forts. (Dingler 
S. Zeitschriftenachau v. 27. Juni 03. Forts. 


The steam turbine from an operating standpoint. Von 
Waldron. (Eng. News 25. Juni 03 S. 569/70) Mitteilungen über 
Betricbserfabrungen an elner Westinghouse-Parsons-Turbine, die eine 
Zweiphasen-Wechselstromdynamo von 400 KW Leistung und 240 V Span- 
nung mit 3600 Uml / min antreibt. 


Eisenbahnwesen. 


Der elektrische Betrieb von Vollbahnen. Von Meyer. 
(Z. f. Elektrot. Wien 5. Jali 03 S. 397/99) Eigenheiten des Vollbahn- 
betriebes fin Gegensatz zu denen des Strafsenbahnbetriebes. Vergleich 
der Betriebsarten. Wirkungsgrade des Gleichstrombetrlebes mit Akku- 
mulatoren zum Avsgleich der Stromstöſse und des Betriebes mit Dreh- 
strom und Gleichstrom. Kostenberechuung für den Betrieb mit Gleich- 
strom, ortfesten Pufferbatterien und Speiseleitungen. Forts. folgt. 


Electrie railways. Von Langdon. (Engng. 3. Jull 03 S. 
34/35*) Abhandlung über die zweckmifsigste Lage und den Schutz 
der dritten Schiene bei elektrischen Bahnen. 


Heavy special type passenger locomotive. (Engineer 
3. Juli 03 S. 20/21% % gekuppelte Zwillingslokomotive mit vo.derem 
zweiachsigem und hinterem einachsigem Drebgestell, aufsenliegenden 
Zylindern von 559 mm Dmr. bei 711 mm Hub und 98 t Betriebs- 
gewicht. 

Narrow-gauge tank locomotive for the Bengal-Nagpur 
railway. (Engng. 3. Juli 03 S. 13* mit 1 Taf.) Die */;-gekuppelte 
Lokomotive für 762 mm Spurwelte hat 354 mm Zyl.-Dinr., 457 mm 
Kolbenhub, 84 qm Heizfläche, 1,53 qm Rostfläche und rd. 39 t Betriebs- 
gewicht. Darstellung zahlreicher Konstruktionseinzelheiten. 


Verkürzbare Stehbolzen für Lokomotiven der däni- 
schen Staatsbahnen. Von Busse. (Organ 03 Heft 6 S. 116/18*) 
Die äufseren Enden der Stehbolzen sind nicht an den Kesselmantel, 
sondern an eingesetzten Büchsen befestigt, gegen die sie mittels Mut- 
tern angezogen werden können, um eine Dehnung der Rohrwand 
während des Anheizens zu ermöglichen. 


Bekohlungsanlage der badischen Staatseisenbahnen In 
Mannheim. Von Zimmermann. (Organ 03 Heft 6 S. 113/16 
mit 1 Taf.) Die Kohlen werden durch einen von den Guilleaume- 
Werken in Neustadt a/H. gebauten Bockkran von 25 t Tragkraft von 
dem Kohlenlagerplatz in die Lokomotiven gefördert. Antrieb des 


Kranes. Angaben über die Wirtschaftlichkeit des Betriebes. Schlufs 
folgt. 
Eisenhüttenwesen. 
Hochofenbetrieb mit klassiertem Erz. Von Belani. 


(Stahl u. Eisen 1. Juli 03 S. 777/78) Der Verfasser erhebt und be- 
gründet die Forderungen, dafs die Erze für jede Gicht gleichmäfsige 
Korngröfse haben und dafs die Gichten untereinander gleichartig sein 
sollen. 


1) Das Verzeichnis der für die Zeitschriftenschau bearbeiteten Zeit- 
schriften ist in Nr. 1 8. 30 und 31 veröffentlicht. 

Die Zeltschriftenschau wird, nach den Stichwörtern in Viertel- 
jahrsheften zusammengefaſst und geordnet, gesondert herausgegeben, 
und zwar zum Preise von 3 M pro Jahrgang für Mitglieder, von 10 & 
pro Jahrgang für Nichtmitglieder, 


Open-hearth steel. Von Talbot. (Engng. 3. Juli 03 S. 29) 
Abhandlung über die Erzeugung von Flufseisen und Stahl im Siemens- 
Martin-Ofen aus flüssigem Roheisen, insbesondere im ununterbrochenen 
Betriebe. 

Umbau einer Zwillings-Reversiermaschine mit Rott- 
mann-Steuerung. (Stahl u. Eisen 1. Juli 03 S. 772 mit 1 Taf.) 
Bericht über den Betrieb und über Versuche mit einer Tandem-Verbund- 
maschine von 1200 und 1800 mm Zyl.-Dmr. und 1250 mm Hub, die an- 
stelle einer Zwillingsmaschine eingebaut worden Ist und dieser gegenüber 
bedeutende Dampfersparnisse aufweist. 


Der elektrische Antrieb von Reversier- Walzenstrafsen. 
Von Ilgner. (Stahl u. Eisen 1. Juli 03 S. 769/710 Die vom Verfasser 
vorgeschlagene und eingehend erläuterte Anordnung sieht ebenso wie 
bei dem von ihm eingeführten Antrieb von Fördermaschinen eine mittel- 
bare Speisung des Walzwerkmotors durch Umformer mit starken 
Schwungmassen vor, die ihrerseits erst aus dem Kraftwerke Strom 
erhalten. 


Eisenkonstruktionen, Brücken. 


A very tall steel water tower. (Eng. Rec. 20. Juni 05 S. 
657/60*) Der Wasserturm ist zur Versorgung der Werkstätten der 
New York Shipbuilding Company — 8. Zeitschriftenschau v. 31. Jan. 
03 unter »The New York Shipbuilding Company's plant, Camden, N. Y.« 


— bestimmt. Er Ist mit einem Behälter von 570 ebm Fassungsraum 
versehen und rd. 73,6 m hoch. Darstellung von Konstruktionseinzel- 
heiten. 


Elektrotechnik. 


Ueber die Ausführung von Elektrizitätswerken. Von 
Wikander. (Elektrot. Z. 2. Juli 03 8. 511/13) Lage des Elektrizi- 
tätswerkes. Anordnung der Baulichkeiten. Maschineneinrichtung: 
Dampfkessel, Rohrleitungen, Dampfmaschinen und Stromerzeuger, Zu- 
satz- und Ausgleichdynamos. 


The development of electric station power plant. Von 
Thomson. (Iron Age 25. Juni 03 S. 20/21) Der Verfasser gibt einen 
Ueberblick über die Vorteile, die durch Verwendung der Dampfturbi- 
nen in elektrischen Kraftwerken erzielt werden können und schliefst 
hieran Mitteilungen über die Verwendung von Grofsgasmotoren. 


New Central station of the Commonwealth Electric 
Company of Chicago. (Iron Age 18. Juni 03 S. 14/17*) Das Kraft- 
werk erhält 14 Maschinensätze von je 5000 KW Leistung, die aus Cur- 
tis-Turbinen, gekuppelt mit Dreiphasenstromerzeugern von 9000 V 
Spaunung und 25 Per./sk bestehen. Angaben über Turbinen, Kessel, 
Kohlenförderanlage, Erregermaschinen, Schalttafeln und Umformer. 


l Electric power from the Hudson. Von Adams. (El. World 
27. Juni 03 S. 1089/91*) Durch die bereits ausgeführten Wasserbau- 
ten ist cine Wasserkraft von 24,5 m Gefälle und 170 bis 200 cbin/sk 
Wassermenge geschaffen worden. Das im Bau begriffene Krafthaus wird 
acht 5000-pferdige und zwei 3400 pferdige Turbinen erhalten, welche 
Drehstromdynamos von 2500 und 2000 KW Leistung unmittelbar an- 
treiben. Die Maschinenspannung wird zur Fernleitung durch Transfor- 
matoren auf 26500 V erhöht. 


Erd- und Wasserbau. 


The Spier Falls dam of the Hudson Rivor Water-Power 
Company. (Eng. News 18. Jani 03 S. 552/54*) Darstellung der 
Erdarbeiten für den Staudamm des vorstehend erwähnten Wasserkraft- 
werkes. 


Progress of the Construction of the new Croton dam. 
(Eng. Rec. 20. Juni 03 S. 661634) Darstellung der Bauarbeiten an 
dem in Zeitschriftenschau v. 6. Sept. 02 unter »The new Croton dam« 
erwähnten Damme. 


Gas industrie. 


Gasbehälterfüllung mittels Ventilatoren in Mülhausen 
i/Els. Von Coburger. (Journ. Gasb.-Wasserv. 4. Juli 03 S. 528/29*) 
Die Stadt hat zwei an verschiedenen Stellen gelegene Gasbchälter; um 
eine besondere Zuleitung zu dem von der Gasanstalt abgelegenen Be- 
bälter zu sparen, wird das Gas aus dem ersten Behälter durch die 
Stadtrohrleitung in den zweiten Behälter gesaugt. 


Giefserei. 


The Schwartz furnace for malleable cast iron. (Iron 
Age 18. Juni 03 S. 2/3) Mitteilungen tiber Versuche an dem bereits 
in Zeitschriftenschau v. 4. April 03 unter »The Schwartz melting fur- 
nace« erwähnten Ofen. 


Brass founding. Von Vickers. Forts. (Am. Mach. 4. Juli 
03 S. 871/72) 8. Zeitschriftenschau v. 11. Juli 03. 


Molding machines of the »Squeezer« or hand press 
type. Von Stupakoff. (Eng. News 18. Juni 08 8. 542/44*) All- 
gemeines über die Konstruktion von Handformmaschinen. Handform- 
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maschinen mit oberem Stempel, mit beweglichem Tisch und mit dop- 
pelten Stempeln. 

Permanent molds. Von Murphy. (Iron Age 18. Juni 03 S. 
25/26*) Erörterung der Vortelle, die durch bleibende Giefsformen aus 
Lehm oder Gufseisen beim Giefsen pfannen- odo: domartig gewölbter 
Körper erzielt werden können. Darstellung des Vorganges beim Her- 
stellen der Giefsform aus Lehm mittels Schablone. 

The Hermance four-side molder. (Iron Age 18. Juni 03 
S. 9*) Darstellung der von der Hermance Machine Company in Wil- 
liamsport, Pa., gebauten Formmaschine. 


Hebezeuge. 


The equipment of docks. Von Pitt. (Engng. 3. Juli 03 
S. 28) Bericht über die zoitgemäf-e Ausrüstung von Häfen, Spelchern 
und Werften mit elektrisch und darch Druckwasser betriebenen Hebe- 
zeugen. 

Tbe 120-ton floating derrick for the Norfolk Navy 
Yard. (Eng. News 25. Juni 03 8. 558/60*) Der Kran ruht auf 
einem hölzernen mit Trimmbebältern versehenen Prahm. Zum Senken 
des Kranarmes und zum Heben der Last dienen zwei gesondert aufge- 
ste'ite Dampfmaschinen. Konstruktionseinzelheiten des Prahmes und 
der Kranarme. 

The crane at the Detroit pumping station. (Eng. Rec. 
20. Juni 03 S. 672*) Der von den Northern Enginecriog Works in 
Detroit gebaute, in dem Maschinenhause des Wasserwe'kes — s. unter 
Wasserversorgung: »The Detrolt watır works« — aufgestellte Laufkran 
hat 13,72 m Spannweite, 13,41 m Hubhdhe und ist für eine Nutzlast 
von rd. 25 t geprüft. 

Test of a hydraulic elevator system. Von Bolton. (Eng. 
News 25. Juni 03 S. 562/63) Ergebnisse von Versuchen an der Ma- 
schinen- und Kesselanlage eines Druckwasserkraftwerkes für 33 Aufzüge 
in einem Warenhaus. 


Heizung und Lüftung. 


American Blower Company’s new office building. (Iron 
Age 25. Juni 03 S. 6/8*) Darstellung der Holz- und Lüftanlage des 
zweistöckigen Gebäudes der American Blower Company in Detroit, Mich. 


Holzbearbeitung. 


The Woods motor driven wood cut off saw. (Iron Age 
18. Juni 03 S. 17*) Bei der von der 8. A. Woods Machine Company 
in Boston gebauten Kreissige ist der Motor unterhalb des Tisches an- 
geordnet und treibt eine auf dem Fufsboden gelagerte Vorgelegewelle, 
von der mittels Riemens die Bewegung für das Sägeblatt abgenom- 
men wird. 


Kälteindustrie. 


Prüfung und Berechnung ausgeführter Ammoniak- 
Kompressions-Kältemaschinen anhand des Indikatordia- 
grammes. Von Döderlein. Forts. (Z. Kälte-Ind. Juni 03 S. 
113/16) Berechnung der indizierten Koinpressorwirkungsgrade. Forts. 
folgt. 


Landwirtschafiliche Betriebe. 


The Royal Show. II. (Engineer 8. Juli 03 S. 16/17*) 8. 
Zeitschriftenschau v. 11. Juli 03. 


Maschinenteile. 


Foundation bolt washers. Von Bunnell, (Am. Mach. 4. Juli 
03 S. 809) Abmessungen der Unterlegscheiben von Ankerschrauben 
für 16 bis 76 mm Dmr. 

Das Sicherheitsventil. Von Graf. Schlufs. (Z. bayr, Rev.- 
Ver. 30. Juni 03 S. 109/10*) Heylandtsches Sicherheits ventil. Hoch- 
hub Sicherheitsventil von Dreyer, Rosenkranz & Co. Wartung und 
Instandhaltung des Sicherheitsventiles. 


Materialkunde. 


A contribution to the subject of aging of sheet steel. 
Von Allen. (El. World 20. Juni 03 8. 1018/49*) Bericht über Ver- 
suche an verschiedenen Blechsorten, bei denen durch Erhitzen auf 50 
bis 60° C die Erscheinungen des Alterns hervorgerufen worden sind. 

Alloys of iron, nickel and mangenese. Von Hadfield. 
(Engng. 3. Juli 03 S. 29/80*) Bericht über dle Zusammensetzung und 
die Festigkeitselgenschaften verschiedener Elsenlegierungen anhand von 
Versuchsergebnissen. 

The dangerous crystallisation of mild steel and 
wrought fron. Von Arnold. (Engng. 3. Juli 03 S. 30*) Unter- 
suchungen über den Einfufs von Erschütterungen auf das Kleingefüge 
und die Festigkeitseigenschaften von Flufs- und anderem Schmicdelsen. 


Mechanik. 1 


Beitrag zur Untersuchung des halbkreis förmigen Bo- 
Kentrigers mit zwei an den Kämpfern gelegenen Gelenken. 
Von Ramisch. (Z. österr. Ing.- u. Arch.-Ver. 8. Juli 03 S. 365/67*). 

Hydraulic diagrams and further notes upon the Hazen- 
Williams slide rule. Von Metcalf. (Eng. Rec. 20. Juni 03 S. 
667/68* mit 1 Taf.) Die dargestellten Schaulinien sind zum Ablesen 
der Reibungsverluste für Wasserleitungen verschiedenen Durchmessers 
bestimmt. Sie dienten zumtell als Grundlagen für die Berechnungen 
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April 03. 
Mefegerate und -verfahren. 


A note on three-phase power measurement. Von Fish. 
(El. World 27. Juni 03 S. 1091/92*) Abhandlanz über die Theorie 
und praktische Winke für die Ausführung von Leistungsmessungen in 
Drehstromkreisen mit zwei Wattmessern. 


Neuerungen an Motorelektrizitätszählern nach Fer- 
raris-Prinzip Von Busch. (Elektrot. Z. 2. Juli 03 S. 509/11*) 
Erläuterung des Grundgedankens der Zähler, deren Arbeitsweise auf 
der Induktionswirkung eines Wechselstrom-Magnetfeldes tnd eines in 
seiner Phase um 90° verschobenen Rülfsfeldes auf einen eisenfreien 
Anker — Glocke oder Scheibe — beruht. Darstellung der neuerten 
Konstruktionen von Zählern für induktionsfreie und beliebige Belastung, 
ausgeführt von den Luxschen Industrlewerken A.-G. in Ludwigshafen. 


A worm and spiral gear tooth gage. Von Lees. (Am. 
Mach. 4. Juli 03 S. 875/76*) An dem dargestellten Mefsgerät können 
die Zahndicke im Teilkreis, die senkrechte Zahndicke und der Winkel 
der Zahnflanke abgelesen werden. 

A new form of extensometer. Von Summers. (Am. Mach. 
4. Jull 03 S. 878*) Die Aenderung In der Entfernung zweier Klem- 
men an dem Probestabe wird mittels Fühlhebels auf elner Kreisteilung 
sichtbar gemacht. 


Metallbearbeitung. 


Electrically driven turret lathe. (Engineer 8. Juli 03 8. 
18*) Darstellung der Einzelheiten des Getriebes einer von Alfred Her- 
bert in Coventry gebauten Revolverdrehbank von 203 mm Spitzen- 
hohe. 

The Dreses new radial drill. (Iron Age 25. Juni 03 8 1/2*) 
Säulenbobrmaschine mit Riemenantrieb der Dreses Machine Tool Com- 
pany In Cincinnati, Ohio. Einzelheiten der Ridervorgelege. 


The finishing of castings on automatic screw machines. 
(Engng. 3. Juli 03 S. 14*) Schaubilder und Erläuterungen über Re- 


volver- Drehbänke von Alfred Herbert & Co. in Coventry zum 
Bohren, Drehen und Fräsen von kleinen Gufssttl:ken für Textilma- 
schinen. 


The Carter & Hakes quick return milling machine 
platen. (Iron Age 18. Juni 03 S. 12/14*) Die von der Carter & 
Hakes Company in Winsted, Conn., gebaute Fräsmaschine ist mit einer 
selbsttätigen Umschaltvorrichtung versehen, um don Werktisch mit 
gröfserer Geschwindigkeit zurückkehren lassen zu können. Die Vor- 
richtung wirkt ähnlich wle bei Hobelmaschinen. 


Universal dividing head for the milling machine. (Am. 
Mach. 4. Juli 03 S. 876/77*) Ausführlichere Darstellung der Kon- 
struktion des In Zeitschriftenschau v. 4. Juli 03 unter »A new index 
head in universal milling machines« erwähnten Spindelkopfes für 
Fräsmaschinen. 

Some planer shop fixtures. (Am. Mach. 4. Juli 03 S. 865/66“) 
Darstellung des Vorganges beim Fräsen einer beliebig gekrümmten 
Schlitzführung für eine Hobelmaschine der Whitcomb Manufacturing 
Company in Worcester, Mass. 

The Shuster sheet metal stralghtening and cutting 
machine. (Iron Age 18. Juni 03 S. 1/2*) Auf der dargestellten 
Maschine, die von der F. B. Stuster Company in New Haven, Conn., 
gebaut wird, können Metallbleche von 350 mm Breite und 3,17 mm 
Stärke der Linge nach in Streifen geschnitten und gerade gerichtet 
werden. 

Recent practice in forcing, shrinking, driving and 
running fits, and limits for limit gages. Vou Moore. (Eng. 
News 25. Juni 03 S. 563/65*) Für verschiedene Werkzeugmaschinen 
und Bearbeituugsverfahren sind die zulässigen Genauickeitsgrade für 
verschiedene Durchmesser der Werkstücke in Schaulinien zusam- 
mengestellt. 

A triplo-action die for blanking, drawing and emboss- 
ing an aluminium shell in one operation. Von Woodworth. 
(Am. Mach. 4. Juli 03 S. 872/73*) Stanze zum Herstellen von ver- 
zierten Büchsendeckeln aus Alum niumblech. 

Some new things. (Am. Mach. 4. Juli 03 S. 835/86*) Einrich- 
tung zum Bohren kegeliger Löcher. Lagerung für Schraubenräder, 
die auf der Fräsmaschine zu bearbeiten sind, ausgeführt von der R. 
K. Le Blond Machine Tool Company in Cincinnati, O. 

Stauchkopf für Lokoimotivheizrohre. Von Haas. (Organ 
03 Heft 6 S. 121/22*) Auf dem durch Zeichnungen erläuterten Stauch- 
kopf können die Einstauchungen an Lokomotivheizrobren zur Befesti- 
gung in der Feuerkisten-Rohrwand bis zu 8 mm Dmr. durch zwei auf- 
einanderfolgende Hübe der Druckpresse hergestellt werden. 

The Rabiger fillet tool. (Iron Age 18. Juni 03 S. 11) Das 
von Rabiger Bros. & Co. in Philadelphia, Pa., hergestellte Werkzeug 
ist zuin genauen Ausdrehen von Hohlkehlen bestimmt. 


Motorwagen und Fahrräder. 


The Columbia electric five-ton truck with four-motor 
drive and electrical steering. (Iron Age 25. Juni 03 S. 15) 
Mitteilungen über einen von der Electric Vehicle Company in Hartford, 
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Conn., gebauten Motorwagen, der mit einer 44 zelligen Akkumulatoren- 
batterie von 280 Amp-st Kapazität ausgerüstet Ist. 


Petter’s agricultural tractor. (Engng. 3. Julf 03 S. 13*) 
Der durch einen 12 pfordigen Petroleummotor betriebene Wagen kann 
auf elner Plattform 2000 kg Last aufnehmen und als Vorspann für 
einen gewöbnlichen Lastwagen dienen. Seine Fahr geschwindigkeit 
kann auf rd. 3 und 7 km/st eingestellt werden. 


An English traction crane for St. Louis fair. (Iron Age 
25. Juni 03 S. 14/15*) Der von Jobn Fowler & Co. in Leeds gebaute 
Dampfwagen ist vorne mit einem Kranausleger versehen, der mit dem 
vorderen Riderpaar gedreht werden kann und zum Heben von Lasten 
bis zu 10 t dient. Die Winde wird mittels Schraubenvorgeleges be- 
tätigt. Darstellung eines Lastzuges, der aus einem Dampfwagen, zwei 
Munitionswagen und zwei Geschützen besteht. 


Pumpen und Gebläse. 


High-liftcentrifugalpumps. Von Darley. (Engng. 3. Juli 
03 S. 32/33) Bericht über Versuche an einer durch Parsons-Turbinen 
betrlebenen Pumpenanlage, deren Pumpensätze das Wasser auf je rd. 
200 m fördern. 


Schiffs- und Seewesen, 


On mercantile cruisers fitted with housing propellers. 
Von Hamilton. (Engng. 3. Juli 03 S. 14/17*) Der Verfasser s hlägt 
vor, den Bau und Betrieb grof-er Schnelldampfer, für deren staat- 
liche Unterstützung 25 Knoten Geschwindigkeit gefordert werden, da- 
durch wirtschaftlicher zu machen, dafs sie gewöhnlich mit zwei Ma- 
schinen und Schrauben bei 22 Knoten Geschwindigkeit fahren sollen. 
Nur bel Verwendung des Dampfers als Hülfskreuzer mit 25 Knoten 
Fahrgeschwindigkeit soll eine dritte Maschine und Schraube in Betrieb 
genommen werden. 

The institution of naval architects. (Engng. 3. Jull 03 
S. 21/23) Der Sitzungsbericht enthält den Meinungsaustausch zu der 
vorstehend erwäbnten Abhandlung von Hamilton. 

Channel steamship the Queen. (Engineer 8. Juli 03 
S. 10/11*) Günstiger Bericht über die erste Fahrt des in Zeitschriften- 
schau v. 4. Juli 03 beschriebenen Schiffes von Folkestone nach Calais, 
bei der eine durchschnittliche Geschwindigkeit von 22 Knoten erreicht 
wurde. Die Schiffeschwingungen sollen bef 800 bis 900 Uml./min sehr 
gering gewesen sein. l 


Verbrennungs- und andere Wärmekraftmaschinen. 


The Robey Saurer oil-engine. (Engng. 3. Juli 03 S. 13*) 
Schaubild und Angaben über elnen aus Petroleummo‘or und Dynamo- 
maschine auf gemeinschattlichem Rahmen aufgebauten Maschinensatz. 


The Blackstone oil-engine. (Engng. 3. Jut 03 S. 13*) An- 


gaben über die Konstruktion des Vergasers, der Ventile und der Steue- 
rung eines mit Anlafszylinder versehenen Petroleummotors. 


Wasserkraftanlagen. 


Elektrizitätswerk der Papierfabrik Albbruck im süd- 
lichen Schwarzwald. Von Allemann-Gisi. (Schweiz. Bauz. 
4. Juli 03 8. 8/10*) Das Elektrizititswerk nutzt die Wasserkraft der 
Alb mit 50 m Gefälle und 2 cbm/sk Wassermenge aus, während eine 
kleinere Wasıerkraftanlage von rd. 360 PS Leistung bereits früher er- 
baut worden ist. Erläuterungen über die Eigenheiten des Albflusses. 
Forts. folgt. 


Wasserversorgung. 


St. Louis water supply. Von McMath. (Journ. Ass. Eng. 
Soc. Mai 03 S. 191/258) Allgemeine Erörterangen und Vorschläge für 
die Verbesserung der Wasserversorgung der Stadt. Mefnungaaustausch. 

The Detroit water works. Von Hubbell. (Eng. Rec. 20. Juni 
03 S. 650/55*) Das dargestellte Werk versorgt 325000 Einwohner. 
Es enthält insgesamt 6 grofse Pumpmaschinen verschiedener Bauart, 
die von 12 Kesseln mit Dampf gespeist werden. Geschichtliches über 
den Ausbau des Wasserwerkes. Darstellung der neuen Pumpmaschine. 
Angaben üher die Wasscrreinigung. 

Management of pumping stations. Von Torrance. (Eng. 
Rec. 20. Jani 03 S. 655/57*) Mitteilung über den Betrieb von ununter- 
brochen laufenden Pumpmaschinen, über Arbeitsteilung und Schicht- 
wechsel in Wasserwerken. Betrieb der Kessel- und Maschinenanlagen. 

Past and present pumping methods in the Metropolitan 
water district of Massachusetts. Von Doane. (Eog. Rec. 
20. Juni 03 S. 660/61*) Uebersicht über die neuen Wasserwerke im 
Bezirke der Stadt Boston. Vergleich der Leistungen und Betricbskosten 
der früheren kleineren Werke mit jenen der neuen. 

On the design and construction of slow sand filters. 
Von Gregory. (Eng. Rec. 20. Juni 03 S. 663/67*) Günstigste Lage 
der Filterbecken. Leistung des Wasserwerkes. Leistung der Filter- 
becken. Fläche und Anzahl der erforderlichen Filter. Rechnungs- 
beispiel. 

A new air valve. (Eng. Rec. 20. Juni 03 S. 671/72*) Die 
von der Eddy Valve Company in Waterford, N. Y., gebaute Vorrich- 
tung dient zum Entlüften von Rohrleitungen und zum Einlassen von 
Luft in diese zum schnellen Entleeren. Sie besteht aus einem an die 
Rohrleitung angeschlossenen Gehäuse, in dem 2 Ventile durch einen 
Schwimmer eingestellt werden. 

Raising two lines of 36- inch pipes atthe Mystic River, 
Sommerville, Mass. Von Howard. (Eng Rec. 20. Juni 03 
S. 668/70*) Die Leitungen von 42 mm Wandstärke und rd. 1000 kg/m 
Gewicht sind mittels Schrauben unter Wasser gehoben worden. Dar- 
stellung des Vorganges. 
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Im Zusammenhang mit der 44. Hauptversammlung des 
Vereines deutscher Ingenieure (gewissermafsen als Vorfeier) 
ist in München ein technisches Museum gegründet worden. 
Die Anregung dazu war von dem kgl. Baurat Dr. Oskar von 
Miller, dem derzeitigen Vorsitzenden des Bayerischen Be- 
zirksvereines, ausgegangen, und auf seine Veranlassung hatte 
sich ein vorläufiger Ausschufs zur Vorbereitung gebildet. Von 
vornherein hat das bayerische Herrscherhaus, an seiner Spitze 
der Prinzregent Luitpold, dem Unternehmen sein lebhaftes 
Interesse zugewandt. Der Ausschufs richtete an eine Reihe 
von angesehenen Männern der Technik und der Wissenschaf- 
ten, insbesondere auch an hervorragende Mitglieder des Ver- 
eines deutscher Ingenieure, Einladungen zu einer Sitzung zum 
Zweck der Gründung eines Vereines: Museum von Meister- 
werken der Naturwissenschaft und Technik, in München für 
den 28. Juni. Die Leitung dieser Versammlung übernahm 
Prinz Ludwig von Bayern, und es waren u.a. die bave- 
rischen Minister v. Podewils, v. Feilitzsch und v. Wehner 
sowie der erste Bürgermeister der StadtMünchen Dr.v. Borscht 
anwesend. 

Zu Beginn der Sitzung wies Prinz Ludwig auf die 
grofse Bedeutung hin, die der heutigen Technik als der prak- 
tischen Anwendung naturwissenschaftlicher Erkenntnis zu- 
komme. Dieser Wertschätzung der Technik solle der neu zu 
gründende Verein dadurch dienen, dafs er die technischen 
Meisterwerke der Vergangenheit und Gegenwart sowie die 
auf ihre Urheber bezüglichen Schriftwerke und Bildnisse in 
einem Museum vereinige. Der Prinz begrülste die Gründung 
des Vereines mit herzlichen Worten und sprach den Wunsch 
aus, dafs das geplante Werk der Stadt München, dem Lande 
Bayern, dem deutschen Vaterlande und der ganzen Mensch- 
heit von Nutzen sein möge. 

Im Namen des vorläufigen Ausschusses berichtete sodann 
Baurat Dr. Oskar v. Miller über die bisher unternommenen 
Schritte. Den Wunsch, dieses Museum in München zu grün- 
den, erklärte er damit, dals seit den Tagen eines Fraunhofer, 


Senefelder, Reichenbach und Steinheil München eine Stadt 
der Technik geworden sei. Der Gedauke des Museums habe 
bereits tatkräftige Förderung gefunden: Prinz Ludwig von 
Bayern habe die Annahme des Protektorates zugesichert; das 
bayerische Kultusministerium habe die Ueberlassung des alten 
National-Museums in Aussicht gestellt; ein Grundstock für 
das Museum sei in der durch die kgl. Bayerische Akademie 
der Wissenschaften auf Veranlassung von Pettenkofer ange- 
legten Sammlung von physikalischen Geräten vorhanden; 
Geldbeträge seien bereits von mehreren Seiten zugesagt wor- 
den, darunter allein 100000 A durch Kommerzienrat Kraufs. 

Der Ministerpräsident v. Podewils begrülste den Gedan- 
ken der Vereinsgründung als sehr glücklich und versprach 
die tatkräftige Unterstützung der Regierung. Geheimrat 
v. Zittel hiefs als Vertreter der Akademie der Wissenschaf- 
ten das Unternehmen ebenfalls willkommen. 

Im Namen des Vereines deutscher Ingenieure ergriff 
Generaldirektor, Dr. v. Oechelhaeuser das Wort. Er betonte, 
dafs der Gedanke des Museums aus dem Kreise des Vereines 
deutscher Ingenieure hervorgegangen sei. Für den Ingenieur 
sei es ein natürliches inneres Bedürfnis, von der heute erreich- 
ten Stufe des Fortschrittes seinen Blick auf die Vergangen- 
heit zu richten. Aus diesem Gedanken heraus habe der Ver- 
ein bereits manche Arbeiten in ähnlichem Sinne geleistet, so 
die Lebensbilder groiser Ingenieure von Th. Beck, die im 
Werden begrifiene Geschichte der Dampfmaschine von Mat- 
schofs u. a. m. Mit besonderer Freude begrüfste der Redner 
es, dafs das Museum in Bayern gegründet wird, denn er sei 
ein Freund der für Deutschland nützlichen Dezentralisation 
in Dingen der Kultur, der Kunst und Wissenschaft. Hr. v. 
Oechelhaeuser versprach im Namen des Vereines, das Unter- 
nehmen tatkräftig zu unterstützen, und wünschte, dafs das 
neue Museum ein würdiges Gegenstück zum Germanischen 
Museum in Nürnberg werden möchte. 

Es äufserten sich ferner im zustimmenden Sinne: der 
Rektor der Teehnischen Hochschule, Dr. v. Dyck, und der 
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Vorstand des Gewerbemnseums in Nüruberg, Baurat Kramer. 
Als Vertreter der Jubiläumsstiftung der deutschen Industrie 
sprach Geh. Regierungsrat Prof. Rietschel. Er hob hervor, 
dafs der Technik zurzeit die Kenntnis ihrer Geschichte mangele, 
und diese Lücke auszufüllen, sei das neue Museum berufen. 
Im Namen des Göttinger Vereines für Mathematik und ange- 
wandte Physik begriifste Dr. Boettinger den zu gründenden 
Verein, im Namen der Stadt München der erste Bürgermeister 
Geheimrat Dr. v. Borscht. 


Alsdann wurden die Satzungen verlesen und von der Ver- 
sammlung gutgeheifsen. Darin ist als Zweck des Vereines 
angegeben »die Gründung und Erhaltung eines Museums mit 
der Aufgabe, den Einflufs der wissenschaftlichen Forschung 
auf die Technik darzustellen und die historische Entwicklung 
der verschiedenen Industrieen, insbesondere durch hervor- 
ragende und typische Meisterwerke zu veranschaulichen.« Der 
Verein und das Museum werden unter dem Ehrenpräsidium des 
bayerischen Staaatsministers des Innern und unter Oberauf- 
sicht der bayerischen Staatsregierung durch einen Vorstand 
verwaltet werden, welchem ein aus 30 Mitgliedern bestehen- 
der Vorstandsrat zur Seite steht. In diesen Vorstandsrat ent- 
senden die deutsche Reichsrogierung, die bayerische Staatsre- 
gierung, die Akademie der Wissenschaften in München, die 
Physikalisch-Technische Reichsanstalt in Berlin, das Kuratorium 
der Jubiläumsstiftung der deutschen Industrie, der Verein 
deutscher Ingenieure und andere technische Vereine Vertre- 
ter. Mitglied des Museumsvereines kann jeder werden, der 
einen Mitgliedbeitrag von mindestens 9 A jährlich zahlt. 
Die Mitglieder der Vereine, welche Vertreter in den Vorstands- 
rat entsenden, sowie Studierende deutscher Hochschulen haben 
nur 6 A zu zahlen. 


Zu Mitgliedern des Vorstandes des neu gegründeten Ver- 
eines wurden Baurat Dr. Oskar v. Miller, Prof. Dr. W. v. 
Dyek und Prof. Dr. v. Linde gewählt. 


Die Geschäftstello des Vereines ist in München, Ferdinand 
Millerplatz 3. 

Den Wünschen des Vereines deutscher Ingenieure und 
der hervorragenden Stellung, die ihm bei der Begründung 
des Vereines zugewiesen worden ist, würde es entsprechen, 
wenn recht viele sciner Mitglieder sich an diesem Unterneh- 
men beteiligten. 


Bei Werkzeugmaschinen mit hin- und hergehender Be- 
wegung wird beim Einleiten der Rücklaufbewegung, nament- 
lich bei beschleunigtem Rücklauf, eine groise Kraft benötigt, 
die im Triebwerk starke Stöfse hervorruft. Diese zu beseiti- 
gen, ist der Zweck einer von der Sächsischen Maschinen- 
fabrik vorm. Rich. Hartmann A.-G. nach Patenten ihres 
Oberingenieurs Kindermann gebauten Hülfsumsteuerung '), 
die im folgenden beschrieben ist. Die Antriebwelle a, Fig. 1 
und 2, trägt dio Festscheibe ce und die Losscheibe „' für 
den Riemen der Vorwärtsbewegung. An das Ende der Welle 
ist fliegend die Festscheibe « für den Riemen der Rück- 
wärtsbewegung aufgesetzt, während die zugehörige Losscheibe 
d auf einem beson- 


deren, mit a gleich- Fig. 3, 


achsigen Wellenstück 
b sitzt; dieses Wellen- 
stück trägt außerdem en T7 
eine Schwungscheibe 
e. Umgesteuert wird 
dureh Anschläge an 
dem hin- und herge- 
benden Teil der Ma— 
schine (in Fig. 1 und 2 
der Tisch A der Ho- 
belmaschine); zu- 
nichst legt der An- 
schlag x den Hebel y 
um, dadurch wird der 
Riemen für den Vor- 
wirtsgang auf dic 
Losscheibe c' gescho- 
ben und durch den 
zweiarmigen, an dem 
einen Arm federnd 
ausgebildeten Hebel 
h die kegelig abge- 
drehte Scheibe /, die 
innerhalb der Los- 
scheibe für den Rück- 
wärtsgang liegt, in 
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den an der zugehörigen Fest- 
scheibe festsitzenden Hohlke- 
gel / hineingeschoben; der 
Riemen für den Rückwärts- 
gang bleibt dabei auf der 
Losscheibe d. Durch den Ein- 
griff dieser Kegelreibkupp- 
lung wird die im Schwung- 
rade e aufgespeicherte leben- 
dige Kraft auf die Welle a 
übertragen, sie hemmt die Vor- 
wärtsbewegung des Tisches, 
bringt ihn zum Stillstand und 
leitet die Rückwärtsbewegung 
wieder ein. Beim Beginn des 
Rückwärtsganges legt dann 

der Knaggen z” des 

Anschlages x den He- 

bel y” um und setzt 

dadurch die Umsteu- 


erung noch einmal 
in Tätigkeit, sodafs 
der Riemen für den 
Rückwärtsgang auf 
die Festscheibo d 
übergeschoben wird. 
Die Welle 5 wird 
während des Rück- 
wärtsganges der Ma- 
schine durch die Reib- 
kupplung und einen 
Teil des Riemens, 
weleher noch ein 
Stück auf der Los- 
scheibe bleibt, mitge- 
nommen, sodafs beim 
Umsteuern zum Vor- 
wärtsgang, das durch 
den Anschlag z’ und 
den Hebel y’ vorge- 
nommen wird, die 
Masse des Schwung- 
rades e immer in Be- 
schleunigung bleibt; 
erst bei diesem Um- 
steuern wird durch 
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den Hobel 4 die Reib- 
kupplung wieder aus- 
gelöst. Fig. 3 zeigt 
eine Hobelmaschine 
mit angebauter Hülfs- 
umsteuerung. 

Die giinstige Wir- 
kung der Hülfsum- 
steuerung, die in der 
ausgleichenden Wir- 
kung der Schwung- 
masse und der stofs- 
freien Uebertragung 
durch die Reibkupp- 
lung liegt, wird durch 
dio Schaulinien der 
Figur 4 gezeigt. Die- 
se sind an einer clek- 
trisch angetriebonen 
Tischhobelmaschine 
von 6000 mm Hobel- 
länge und 1250 mm 
Ständerweite gewon- 
nen; der Hobeltisch 
wiegt 4 t und war 
mit einem Arbeitstück von 2 t belastet, von welchem zwei 
Spine von jo 20 & 0,7 mm Querschnitt abgehoben wurden. 
Die Schnittgeschwindigkeit war 160 mm/ sk, die Rücklaufge- 
schwindigkeit rd. 700 mm/ sk; die Schaulinien sind mit einem 
selbstaufzeichnenden Amperemeter in Zeitabständen von 10 min 
aufgenommen. Die oberen drei Reihen zeigen den Stromver- 
brauch ohne, die drei unteren Reihen mit Hülfsumsteuerung. 
Der plötzliche grofse Kraftverbrauch bei Beginn des Rück- 
laufes im ersteren Falle deutet darauf hin, welch erhebliche 
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Stofse im Triebwerk 
der Maschine auftre- 
ten miissen und wie- 
viel geringer sich 

demnach der Ver- 

schleifs bei Anwen- 
dung einer Hiilfsum- 
steuerung stellt. 

Damit die Vorrich- 
tung auch fiir alte 
Maschinen angewen- 
det werden kann, 
wird sie von der 
Sächsischen Maschi- 

nenfabrik in ver- 

schiedenen Gröfsen 
in der in Fig. 5 wie- 
dergegebenen Weise 
gebaut; sie kann dann 
ohne weiteres an eine 
vorhandene Maschine 
angcsetzt und mit der 
Antriebwelle gekup- 
pelt werden. 

Bei leichteren Ma- 
schinen mit hin- und hergehender Bewegung, bei Stofs- und 
Feilmaschinen, bei denen die Massen kleiner sind, wird die 
Losscheibe für den Rücklaufriemen fortgelassen '), s. Fig. 6. Die 
Festscheibe d ist mit dem Schwungrad e fest verbunden; sie 
ist eine mehrstufige Riemenscheibe, damit für die verschie- 
denen Antriebgeschwindigkeiten entsprechende Rücklaufge 
schwindigkeiten ohne weiteres eingestellt werden können. 


) D. R. P. 13.372, 


Band 47. Nr. 29. 
18. Juli 1908. 


Die Reibkupplung f und f’ ist hier in das Schwungrad e 
eingebaut und wird durch den zweiarmigen Hebel / ein- und 
ausgerückt; hier ist noch deutlicher als in Fig. 1 zu erkennen, 
dafs der eine Hebelarm dieses Doppelhebels federnd ausge- 
bildet ist). Die Wirkungsweise der Schwungmasse und der 
en eupblung ist im übrigen genau wie bei der vorherbe- 
schriebenen Bauart. Fig. 7 zeigt eine Feilmaschine mit ange- 
bauter Hülfsumsteuerung. 


Die Technische Hochschule Müncheni hat bei Gelegenheit 
der 44. Hauptversammlung des.Vereines deutscher Ingenieure 
in München und Augsburg zu Doktoren der technischen 
Wissenschaften ehrenhalber promoviert: 


Hrn. Georg Kraufs, !kgl.!Kommerzienrat in München, 
aufgrund seiner bahnbrechenden Leistungen auf dem Gebiete 
des Maschinenbaues; 

Hrn. Oskar v. Miller, Ingenieur und kgl. Baurat in 
München, derzeitigen Vorsitzenden des Bayerischen Bezirks- 
vereines deutscher Ingenieure, in Würdigung seiner hervor- 
ragenden Verdienste um die Förderung der Elektrotechnik 
durch Anregung und Durchführung bedeutungsvoller gemein- 
nütziger Unternehmungen. 


) D. R. P. 180067. Z. 1902 S. 1055. 


Patentbericht. 
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Hrn. Wilhelm v. Oechelhaeuser, Generaldirektor der 
Deutschen Kontinental-Gasgesellschaft in Dessau, ersten Vor- 
sitzenden des Vereines deutscher Ingenieure, aufgrund seiner 
hervorragenden Verdienste auf dem Gebiete der Erzeugung 
und Verwertung des Leuchtgases sowie des Grofsgasmotoren- 
baues; 

Hrn. Theodor Peters, kgl. Baurat und Direktor des 
Vereines deutscher Ingenieure in Berlin, wegen seiner erfolg- 
reichen Förderung der technisch-wissenschaftlichen Literatur 
und seiner hervorragenden Anteilnahme an den gemeinnützi- 
gen Arbeiten des Vereines deutscher Ingenieure auf dem Ge- 
biete der Technik und des Unterrichtwesens; 

Hrn. Dr.:3ng. Anton Rieppel, kgl. Baurat und Direktor 
der Vereinigten Maschinenfabrik Augsburg und Maschinen- 
baugesellschaft Nürnberg in Nürnberg, den zielbewufsten För- 
derer der Eisenbaukunst, dessen Schöpfungen und Entwürfe 
zur allgemeinen Hochschätzung deutscher Technik beigetra- 
gen, den tatkräftigen und erfolgreichen Verfechter vaterlän- 
discher Arbeit im Auslande, den Mitarbeiter an der Hebung 
technisch-wissenschaftlicher Bestrebungen. 


Berichtigung. 


Z. 1903 S. 942 r. Sp. Z. 6 v. u. sind hinter »Fastigkelt« die 
Worte: »in einem und demselben Blech« elazufügen. 


Patentbericht. 


Kl. 14. Nr. 141456. Umsteuerung. E. Wolff, Essen a/Ruhr. 
Der Schieber ist in zwei 
AN ZA Hälften b,c geteilt, die durch 
M fr Rechts- und Linksgewiude 
U g,ħ der Schieberstange d 
gegeneinander verstellt wer- 
den können. Wenn die Kan- 
ten q,r einander berühren, 
wirken die Schieberteile wie 
ein gewöhnlicher Muschel- 
schieber. Die dargestellte 
Entfernung ergibt Stillstand. 
Bei doppelter Entfernung 
steuern statt der äufseren die inneren Kanten, und die Schieberteile 
arbeiten wie ein E -Schieber für umgekehrte Drehrichtung. 


El. 24. Nr. 141418. Flammenwender 
Br für Wasserrohrkessel. G. A. Scott, Lon- 
; don. Die Klappen a können so gedreht 
werden, dafs sie den Feuergasen entweder 
den geraden Weg zur Esse freigeben, oder 
dafs sie, wie gezeichnet, sich so zwischen 
die Röhren einstellen, dafs dadurch senk- 
rechte Feuerzüge entstehen. Die Klappen 
legen sich in der senkrechten Stellung mit 
halbkreisföürmigen Ausschnitten abdichtend 
gegen die Wasserröhren. 


Xl. 14. Nr. 141784. Dampfcurbine. 
J. Stumpf, Berlin. Der von f kom- 
mende Frischdampf dehnt sich in der 
Düse 5 von a bis c auf Kondensator- oder 
Atmo«phärenspannung aus und saugt von 
c bis d durch Oeffnungen e Abdampf an. 
Frisch- und Abdampf mischen sich in 
dem bogenförmigen Rohre é zu einem 
gleichférmigen Strome, der durch k in 
den schneckenartig verjiingten Kanal l 
gelangt und das Laufrad n beaufschlagt. 
Die Düse 6 ist in den hinter I liegenden 
ringförmigen Abdampfraum eingebaut, 
der bei A mit dem Kondensator oder der 
freien Luft verbunden ist. 


Kl. 47. Nr. 141649. Absperrschieber. J. 
H. Bickford, Salem (V. 8. A.). Die beiden 
durch eine biegsame Platte cz verbundenen Teile 
c, d des Absperrschiebers schliefsen eine Kammer 
ein, die in der Abschlufsstellung durch einen 
Weg ee: e: mit der Druckseite der Leitung ver- 
bunden ist, sodafs die Platte c darch den Ueber- 
druck auf ihre gröſsere Innenfläche dichtend 
auf den Bitz a gedrückt wird. Vor dem Oeff- 
nen kann man den Dichtungsdruck mittels 
Hahnes t (selbsttätigen Schiebers usw.) durch 
ez en tz ins Freie (oder in die Niederdruckleitung) 
ablassen. Die Patentschrift enthält 4 Ausfüh- 
rangsformen. 


! 


| 
| 


! 


B. Holson, Chicago. 


Kl. 17. Ir. 140545. Lufttrockner. A. Landgräber, Wiesba- 
den. Um den Feuchtigkeitsgehalt der vom Bläser a durch den Vor- 
kühler ò und die Lel- — — 
tung k in einen zu 
kühlenden Raum be- 
förderten Luft regel- 
bar verringern zu 
können, ist ein Nach- 
kühler d angeordnet, 
durch den die Düse f 
einen durch den Schie- 
ber c regelbaren Ne- 
benstrom saugt. Dieser tritt tangential in die Mischkammer g ein und 
setzt die erzeugten Niederschläge an ihren Wän- 
den ab, welche bei i abgeleitet werden. 


Kl. 46. Mr. 140565. Elektrische Zündvor- 
richtung. V. G. Apple, Dayton, Ohio (v. S. A.). 
Sobald die Verdichtung der Ladung einen durch 
die Ventilbelastung f,fı bei einstellbaren Grad 
erreicht hat, wird das Ventil v von seinem Sitze 
gehoben und der Zündkontakt c, ei geschlossen. 
Gleichzeitig wird der Elektromagnet m erregt 
und verstärkt durch Anzleben seines Ankers a 
die Ventilbelastung, sodafs v geschlossen und 
bei c,cı ein Abreifsfunke erzeugt wird. Hier- 
durch wird m stromlos, v wieder geöffnet usw., 
sodafs v wie ein Wagnerscher Hammer auf 
seinem Sitze tanzt, bis die Zündung eintritt. 
Gase, die durch v in das Gehäuse g verschli- 
chen sind, werden durch den Hahn A abgeleitet. 


Kl. 47. Ir. 141181. Kreuzkopf- Schmierung. 
P. Vogel, Tamsel. Der zur Führungsstange d 
gleichachsige, unten glockenförmige Kolben A des 
Kreuzkopfes ac taucht beim unteren Hubwechsel 
in das gleichfalls zu d gleichachsige Oelgefäls f 
und treibt das Oel durch den Schlitz / der Gleit- 
hülse e in den oberen ringförmigen Raum sowie 
durch einen Kanal k zu dem Kreuzkopfsapfen b, 
sodafs das überschüssige Oel von d unmittelbar, 
von ò aber durch die Leitung I und das Rück- 
schlagventil v nach f zurückgelangt. 


Kl. 47. Nr. 141546. Getriebe. A. 
Der in die 
Hohlscheibe ab eingebaute Elektro- 
motor fj oder dergl. ist bei m in dem 
Rahmen e der ruhenden Welle dg 
schräg gelagert und greift mit kleinen 
Zabnrädern I seiner Welle k in die 
beiden Zahnkränze des an b befestig- 
ten Ringes c ein, woraus sich eine gün- 
stige Kraft- und Massenausgleichung 
ergeben soll. Der Zahneingriff kann 
durch Reibungseingriff ersetzt wer- 
den. 
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Schiffs- und Maschinen- 
bau-A.-G., Mann- 
heim. Zum Aus- 
baggern eines Ka- 
nalquerschnittes in 
der ganzen Breite 
wird der arbeitende 
Bagger d durch Win- 
den f und Seile oder 
Ketten e, e vorn ge- 
schwenkt und gleich- 
zeitig durch Seile ei, ei 
hinten an der Spül- 


Ki. 36. Ir. 140795. [Kanalbagger. 


rinne oder Förder- 
vorrichtung c der 
Baggermassen ver- 


stellt, dann wird d 
samt den Tragscbiffen 
a und der Verbin- 
dungsbrücke ò durch 
Ankerwinden k,g vorgeschoben und wieder zurückgeschwenkt. 


Kl. 47. Nr. 141869. Rad. J. D. Weitzer, Graz. Der Radkranz 
e ist gegen die Nabe ò drehbar, indem er mit 
zwei Ausdrehungen die Ränder von zwei Schei- 
ben c,d umfafst, die durch Bolzen f mit 6 und 
miteinander verbunden sind und einen ge- 
schlossenen Raum für die bei g an cdb und 
bei d an e befestigten Federn A bilden zum 
Schutze gegen Eindringen von Staub und gegen 
das Fortschleudern der Trümmer im Falle eines 
Federbruches. 


Kl. 35. Mr. 141865 (Zusatz zu Nr. 101117, Z. 1899 S. 468). Last- 
windenantrieb Maschinenfabrik 
Rhein und Lahn, Gauhe, Gockel & 
Co., Oberlahnstein. Das Gewinde 5 
zum Linksscbrauben des Kupplungskegels 
c ist nicht unmittelbar auf der Kurbel- 
welle a, sondern auf einer Hülse o an- 
gebracht, die durch einen Arm p und 
eine Feder r bei 9 mit der Sperr- und 
Bremsscheibe g verbunden ist, sodafs die 
Kupplung auch obne Drehung von a mit 
einer Kraft geschlossen wird, die genügt, 
um jede Last schwebend zu halten. Dreht 
man die Kurbel s zum Heben der Last, 
so nimmt sie mittels Nase t sämtliche 
beweglichen Teile mit. Dreht man sie 
surück, so wird mittels Zapfens u die Kupplung gegen die Feder- 
spannung gelockert, und die Last sinkt. 


Zuschriften an die Redaktion. — 


| 
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Kl. 84. Nr. 141189. Brennstoffzuführung. J. Neumeier, Buenos- 


. 


Aires. Ist die über dem Rost a 
stehende, von oben abbrennende hohe 
Brennstoffschicht genügend herabge- 
branrt, so wird durch Drehen der 
Wellen e, e eine abgemesse Brennstoff- 
menge von unten zugelührt. Die dann 
angenähert wagerecht stehenden Klap- 
pen c,c werden darauf durch einen 
Schlitz nach aufsen entfernt und in 
die gegentiberllegenden Kerben der Wellen ee eingeführt. 


Kl 47. Hr. 141051 (Zusatz zu Nr. 133248, Z. 1902 8. 1448). Schrau- 
benfeder-Reibkupplung. L. Schwarz & 
Co., Dortmund. Damit die durch 
d, g, /, Ii eingerückte Kupplungsfeder 6 
nicht geöffnet und aufgerollt werde, wenn 
einer der gekuppelten Teile oc und pa 
in entgegengesetzter Richtung gedreht 
wird, ist an der Mitnehmerscheibe a ein 
Ansatz h befestigt, der mit Spielraum 
zwischen zwei Anschläge i der ersten 
Federwindung greift und dadurch’ das Aufdrehen von ò begrenst. 


Kl. 47. Nr. 141096. Scbraubensicherung. 
P. Holzrichter, Radevormwald. Die 
auf die Muttern e gesteckte Sperrlasche (Lege- 
schlüssel) a wird durch einen U-förmig 
gebogenen Vorstecker c gegen Abstreifen 
gesichert, der a von oben umfafst und 
hinter eine Kröpfung i der Unterlagplatte k 
geschoben ist. 


Kl. 69. Ir. 137997. Hydraulischer 
Widder. Th. Bücher, Stuttgart, und |: 
Wilh. Loh, Höchst a/M. Gesteuert 
wird durch das teilweise entlastete Stofs- 
ventil a mit Doppelsitz, das von der im 
Auslauf b befindlichen, durch einen Ge- 
wichthebel d belasteten Klappe c solange 
geöffnet gehslten wird, bis das durch- 
strömende Wasser die Klappe c nach 
unten drückt. Hierbei senkt sich das 
durch die Stütze e getragene Stofsven- 
til a und legt sich auf seinen Doppel- 
sitz 7, auf. Das Druckwasser öffnet 
jetzt das Steigventil A und tritt solange 
in den Windkessel k über, bis sich das 
Steigventil nach Ausgleich des Stofses 
wieder schliefst. Bei dem nun ruhen- 
den Drucke des Triebgefälles öffnet das 
Gewicht J das Ventil a, und das Spiel beginnt von neuem. 


Zuschriften an die Redaktion. 


(Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion.) 


Zur Theorie und Praxis der Verbrennungsmotoren. 


Geehrte Redaktion! 


Auf die Berichtigung des Hrn. Prof. Dr. Eugen Meyer, 
die ich eben in der Zeitschrift lese, kann ich erst jetzt er- 
widern: 

Zu 1: Die Aeufserungen des Hrn. Meyer in seinem Vor- 
trage über die Körting-Motoren sind mir von zahlreichen Ver- 
einsmitgliedern ganz übereinstimmend mitgeteilt worden. 
Trotzdem habe ich die Vorsicht gebraucht, dem Vorsitzenden 
des Vereines den von mir veröffentlichten Wortlaut vorzule- 

en, der zutreffend befunden wurde. Desgleichen hat der 
Vertreter von Körting in der Sitzung die von mir erwähnte 


Entgegnung ausgesprochen, was obne die Aeufserangen des 
Hrn. Meyer wohl nicht möglich gewesen wäre. Hr. Meyer 
scheint sich daher auf die Einzelheiten seines Vortrages nicht 
mehr genau zu erinnern. 

Zu 2: Nachdem Hr. Mever bestreitet, ein Gutachten in 
dem von mir erwähnten Sinne abgegeben zu haben und ich 
an meinen Mitteilungen nichts zu ändern habe, so wird dieser 
dunkle Punkt wohl am besten dadurch aufgeklärt, dafs ich 
Hrn. Meyer hiermit ersuche, mir zu gestatten, sein Gutachten 
zu veröffentlichen, oder noch besser, es selbst zu veröffent- 
lichen. Seine Urteile über die verschiedenen gangbaren Mo- 
toren: werden gewils mit Interesse aufgenommen werden. 

Berlin, 11. Juli, 1903. A. Riedler. 


Angelegenheiten des Vereines. 


Von den Mitteilungen über Forschungsarbeiten, weiche 
der Verein deutscher Ingenieure herausgibt, ist das zehnte 
Heft erschienen; es enthält: 

Günther: Verfahren zur Gewinnung von Kupfer und 
Nickel aus kupfer- und nickelhaltigen Magnet- 
kiesen. 

Grübler: Versuche über die Festigkeit von Schmirgel- 
und Karborundumscheiben. 

Klein: Reibungsziffern für Holz und Eisen. 


Der Preis jedes Heftes im Buchhandel ist 1 M“. Bestel- 
lungen, denen der Betrag beizufügen ist, sind an die Ver- 


lagsbuchhandlung von Julius Springer, Berlin N., Monbi- 
jouplatz 3, zu richten. | 

Lehrer, Studierende und Schüler der technischen Hoch- 
und Mittelschulen können jedes Heft für 50 Pfg. beziehen, 
wenn die Bestellung und die Zahlung an die Geschäftstelle 
des Vereines deutscher Ingenieure Berlin N., Charlotten- 
strafse 43, gerichtet werden. 

Lieferung gegen Rechnung, Nachnahme usw. findet nicht 
statt. Vorausbestellungen auf längere Zeit können in der 
Weise geschehen, dafs ein Betrag für mehrere Hefte einge- 
sandt wird, bis zu dessen Erschöpfung die Hefte in der 
Reihenfolge ihres Erscheinens geliefert werden. 


Selbstverlag des Vereines. — Kommissionsverlag und Expedition: Julius Springer in Berlin N. — Buchdruckerei A. W. Schade, Berlin N 
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Ludwig Franzius + 


Wieder einmal hat uns der unerbittliche Tod einen Der Anschlufs Hannovers an Preufsen im Jahre 1866 
unserer grofsen Fachgenossen entrissen: Ober- Baudirektor | machte es möglich, dafs Franzius, der bereits frühzeitig an- 
Ludwig Franzius, der auf wissenschaftlicher Grundlage gefangen hatte, neben seinen wissenschaftlichen und prak- 


unermüdlich schaffende Inge- i | tischen Arbeiten auch litera- 
nicur, der Förderer der deut- | risch tätig zu sein, im Früh- 
schen See- und Binnenschiff- jahr 1867 als Hülfsarbeiter in 
fahrt, der erfolgreiche Lehrer die Abteilung für Bauwesen 
der Wasserbaukunst, ist am am preufgischen Ministerium 
23. Juni d. J. nach längerem für Handel und Gewerbe und 
Leiden sanft verschieden. öffentliche Arbeiten berufen 

Geboren am 1. März 1832 und dafs ihm gleichzeitig die 
zu Wittmund im Ostfricsischen, Lehrstelle fürWasserbaukunde 
erhielt Franzius seine ersto an der Bauakademie zu Berlin 
Ausbildung auf dem Gymna- übertragen wurde, in der vor 
sium in Aurich. Im Herbst ihm Prof. Schwarz titig ge- 
1848 bezog er dio Polytech- wesen war. Seine Leistungen 
nische Schule in Hannover, in dieser Stellung, die er bis 
wo er am 8. April 1853 dic zum Januar 1875 innehatte, 
erste Staatsprüfung im Was- werden noch all denen erinner- 
serbaufacho ablegte; hierauf lich sein, die seine anregen- 
trat er in die Praxis, in der den Vortrige gehort haben. 
er mit seiner Tätigkeit in Har- In die Zeit seiner Lehrtätig- 
burg, Stade und zuletzt in keit fällt auch eine Anzahl 
Neuhaus a. d. Oste eine schr von gröfseren Reisen, u. a. 
gute Schule durchmachte. Zu zur Weltausstellung in Paris 
Ende des Jahres 1858 be- 1867, zur Eröffnung des Suez- 
stand er die zweite Staats- kanales 1869, sowie nach 
prüfung und wurde sofort als Oesterreich, England und 
Hülfsarbeiter in die General- Schottland. Inzwischen rückte 
direktion des Wasserbaucs er in seiner Beamtenlaufbahn 
nach Hannover berufen. Auch höher hinauf, indem er 1872 
hier wurden ihm zunächst wie- den Titel eines Baurates erhielt 
der praktische Aufgaben, na- und 1873 zum Regierungs- 
mentlich der Bau der Schleuse und Baurat ernannt wurde. 


und des Kanales von Papen- Sein eigentliches Arbeits- 
burg an der Ems, zugewiesen. Nach seiner Beförderung zum | feld, in dem er auch jeno Werke schuf, die seinen Ruf als 
Wasserbauinspektor im Herbst 1864 verwaltete er kurze Zeit erster Wasserbauingenieur Deutschlands begründet haben, er- 
die Wasserbauinspektion Osnabrück, um hierauf wieder in öffnete sich jedoch Franzius erst, als er atn 1. April 1875 an 
die Generaldircktion zurückzutreten. die Spitze des Wasserbauwesens der Stadt Bremen berufen 
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1062 Körting: Die Gasaustalt in Mariendorf bei Berlin. 


wurde. Unterstützt durch den Unternehmungsgeist der Verwaltung und ihr Vertrauen auf die glückliche Durchführung der 
weittragenden und kostspieligen Pläne, schuf er im Bremer Seehafen eine Anlage, die der Bedeutung Bremens als zweitgröfster 
Handelstadt Deutschlands entspricht. Der Hafen, der mehr als 60 km von der natürlichen Grenze der Grofsschiffahrt entfernt 
liegt, wurde unter seiner Leitung so weit ausgestaltet, dafs er jetzt von Schiffen mit rd. 5,60 m Tiefgang ohne Schwierig- 
keiten angelaufen werden kann. Auch die Entwicklung des Freihafens von Bremen, der auf mehr als das doppelte seines 
früheren Umfanges gebracht werden soll, ist grofsenteils Franzius’ Verdienst. 

Auf literarischem Gebiete hat sich Franzius insbesondere durch seine Mitarbeiterschaft am »Handbuch der Ingenieur- 
wissenschaften« und am »lHandbuch der Baukunde« einen Namen gemacht. Daneben hat er vielfach über technische Vor- 
kommnisse aus der eigenen Praxis Berichte erstattet, dio im »Zentralblatt der Bauverwaltung« und in der »Deutschen Bau- 
zeitung« veröffentlicht worden sind. 

Wenn Franzius neben seiner umfangreichen Tätigkeit als Leiter des Bremer Bauwesens noch Zeit gefunden hat, an 
den bedeutendsten Unternehmungen des In- und Auslandes begutachtend mitzuarbeiten, nicht selten sogar eine entscheidende 
Stimme abzugeben, so legt dies ein beredtes Zeugnis von der unermüdlichen Tatkraft ab, die ihm innewohnte, und die er sich 
bis in sein hohes Alter bewahrt hat. Noch als Siebzigjähriger legte er dem Senat im vorigen Jahre einen umfangreichen 
Plan für die Binnenschiffahrtanlagen in Bremen vor, dessen Ausführung auch beschlossen wurde. 

Franzius war in den letzten Jahren Gegenstand vielfacher Ehrungen, zu denen insbesondere sein 25jähriges Dienst- 
Jubiläum in Bremen im Jahre 1900, sein 70ster Geburtstag im Jahre 1902 sowie der Abschlufs seiner 50 jährigen Tätigkeit 
als Ingenieur am 8. April dieses Jahres Anlafs gaben. Unter den ihm zuteil gewordenen Auszeichnungen sind insbesondere 
die Verleihung der Grofsen goldenen Medaille für Verdiens’e um das Bauwesen, die Ernennung zum Dr.-Ing. ehrenhalber 
durch die Technische Hochschule Berlin und die Ernennung zum Ehrenmiteliede des Architektenvereines zu Berlin zu nennen. 
Aufserdem gehörte Franzius der Kommission für die Abwendung der Hochwassergefahr an, war Mitglied der preufsischen 
Akademie des Bauwesens und einer jener wenigen Techniker, die in den im Jahre 1901 gebildeten Reichsgesundheitsrat 
berufen wurden. 

Auch der Verein deutscher Ingenieure stand gerade im Begriff, auf seiner diesjährigen Hauptversammlung nach ein- 
stimmigem Beschlufs des Vorstandes und der Inhaber der Denkmünze an Franzius die höchste Auszeichnung zu verleihen, die 
ihm — aufser der Ehrenmitgliedschaft — zugebote steht: die Grashof-Denkmünze: aber die unmittelbar vor der Haupt- 
versammlung eingetrofiene Nachricht von Franzius’ Tode liefs dieses Vorhaben nicht mehr zur Ausführung kommen. 

Franzius hat die Durchführung des zuvor erwähnten letzten Teiles seines grofsen Lebenswerkes, der einen Abschlufs 
seiner unschätzbaren Arbeiten für die Stadt Bremen zu bilden bestimmt war, nicht mehr leiten können. Bald nach seinem 
70sten Geburtstage traf ihn ein schwerer Schicksalschlag, der Tod seiner Gattin, von dem er sich nie wieder ganz erholt hat. 
Auch ein längerer Aufenthalt im Süden vermochte nicht, seine erschütterte Gesundheit wieder herzustellen. Vor kurzem kehrte 
er nach seiner Heimat zurück, wo er nun, seinem Wirkungskreise zu früh entrissen, für immer die Augen geschlossen hat. 
Ein dauerndes Denkmal für die Nachwelt ist ihm in seinen grofsartigen Bauten und Arbeiten an der Unterweser errichtet. 


Die Gasanstalt in Mariendorf beı Berlin. 
Von E. Körting, Mariendorf. 


(Vorgetragen im Berliner Bezirksverein deutscher Iugeufeure.) 


Die Imperial Continental Gas Assoeiation hat in und um 
Berlin, in dessen Versorgung sie sich mit den städtischen Gas- 
werken teilt, zwei Gebiete von einigermafsen verschiedenem 
Charakter mit Gas zu versehen. Das eine ist ein kleiner 
Teil der inneren Stadt, dessen Gasverbrauch unveränderlich 
ist, da die durch das mächtige Wachsen der Stadt bedingte 
Vermehrung des Verbrauches durch die städtischen Werke ge— 
deckt wird. Den zweiten Teil des Versorgungsgebietes bildet 
eine gröfsere Anzahl von Gemeinden im Südwesten und Si- 
den der Stadt: Grunewald, Wilmersdorf, Schmargendorf, Dah— 
lem, Friedenau, Steglitz, Lichterfelde, Zehlendorf, Schlachten- 
see, Nicolassee, Giesendorf, Stahnsdorf, Klein-Machnow, Tel- 
tow, Lankwitz-Südende, Mariendorf, Marienfelde, Lichtenrade, 
Schöneberg, Tempelhof, Britz, Rudow, Buckow. Es ist dies 
ein riesig ausgedehntes, sehr dünn bevölkertes Gebiet. 
Gleichwohl begreift es schon eine Stadt von über 100000 
Einwohnern, Schöneberg, in sich und wird voraussichtlich im 
Laufe der Jahrzehnte eine beträch'liche Einwohnerzahl mit 
entsprechendem Gasverbrauch aufweisen. Dieser ganze Be- 
zirk wurde bis vor kurzem von der Schöneberger Gasan— 
stalt gespeist, die aber, räumlich beschränkt, an der Grenze 
ihrer Leistungsfähigkeit angekommen war. Der Bau eines 
grofsen Werkes wurde also dringend erforderlich. 

Der Leiter der Berliner englischen Gasanstalten, Direk- 
tor E. Drory, stellte für den Neubau zunächst 3 Gesichts- 
punkte auf: 

1) Das neue Werk mufs möglichst in der Mitte des gan- 
zen Beleuchtungsirebietes liegen; 


2) die zu erwerbende Grundfläche mufs von vornherein 
so grofs sein, dafs sie in den nächsten Jahrzehnten für den 
Verbrauch innerhalb und aufserhalb Berlins ausreicht; denn es 
ist keineswegs ausgeschlossen, dafs es früher oder später aus 
irgend welchen Gründen wünschenswert erscheinen wird, die 
im Weichbilde der Stadt befindlichen Fabriken nach aufsen 
zu verlegen; 

3) das neue Werk mufs Eisenbahn- und namentlich auch 
Kanalanschlufs haben; denn zu Wasser vermag man die vor- 
ziiglichen englischen und schlesischen Gaskohlen wesentlich 
billiger zu erhalten als mit der Bahn. Wenn der Mittelland- 
kanal einmal fertig sein wird, so wird auch die Ruhrkohle 
in den Wettbewerb eintreten können und die Preisbildung be- 
eintlussen. 

Es war durchaus nicht leicht, ein Stück Land zu finden, 
das diesen drei Bedingungen genügte. Und als es gefunden 
war, erforderte es eine keineswegs geringe diplomatische 
Kunst, um es von den vielen bäuerlichen Besitzern ohne all- 
zu grofse Opfer zusammenzukaufen, und um das dringende 
Bedürfnis der angrenzenden Gemeinden nach Strafsen kreuz 
und quer durch das Fabrikgeliinde auf das richtige Mafs zu- 
rückzuführen. 

Das Grundstück liegt an der Berlin-Zossener Bahn, s. 
Fir. 1. Es hat eine Fläche von 78 ha und wird an der 
Nordwestecke durch den Teltowkanal geschnitten. Wenn 
man um das Gaswerk Mariendorf als Mittelpunkt einen Kreis 
von 18 km Dmr. schlägt, so reicht dieser im Westen bis an 
den Grunewald, im Norden bis zur Strafse Unter den Lin- 
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Fig. . Versorgungsgebiet des Gaswerkes Mariendorf. 
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Teltow und Mahlow. Das sind beiläufig auch die Grenzen des 
infrage kommenden Gebietes. Das Gaswerk Mariendorf liegt 
also genau in der Mitte eines Versorgungsgebietes von etwa 
250 qkm Grundfläche. Leider setzt sich dieses Gebiet zum 
allergröfsten Teile aus Feld, Wald und Wiese zusammen. 
Aber darin besteht ja eben der Vorzug der Privatindustrie 
und liegt ihre Daseinsberechtigung, dafs sie sich auf Unter- 
| 
| 
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den in Berlin, im Osten bis an die Oberspree und im Süden bis 
deutend 


nehmungen einläfst, für welche die städtischen Behörden das 
Risiko unbedingt ablehnen. Der Bauer in Teltow oder Lich- 
tenrade bezahlt heute durchschnittlich 12 bis 13 Pfg für 1 cbm 
Gas, der Dresdner und Leipziger Bürger 18, der Münchner 
25, der Pariser 24 Pig. 

Seitdem das Leuchtgas 


aufgehört hat, der Luxus- a Koblenstapel i Ueberladestation 
beleuchtung zu dienen, und © Retortenhiuser k Brunnen 
im Haushalte des mittleren © Koksstapel l Abort 

i as d Apparate ın Werkstatt und Magazin 
und Kleinen Burgers ed e Teer- und Ammoniak- 2 Stationsmesser und 
entbehrlich geworden ist, [eR Regler 
liegt der Wunsch nahe, den f Bade-und Speisehaus o Wohnhaus 
Gaspreis mehr und mehr g Dampfkessel p Gasbehälter 
herabzusetzen. Man hat h» Wasserturm q Reinigerhäuser 
sich bemüht, neue Gas- 
arten zu finden, die ein- * 


facher und billiger herzu- 
stellen sind, leider bis jetzt 
ohne rechten Erfolg. Das 
Wassergas ist allerdings 
billiger, besitzt dafür aber 
auch nur die Hälfte des 
Heizwertes, auf den heute 
soviel ankommt. 


Die Herstellungskosten 
des karburierten Wasser- 
gases hängen von den Prei- 
sen des Benzols und der 
Naphtha ab. Es kann nur 
bei bestimmten Geschäfts- 
lagen etwas wohlfeiler er- 
zeugt werden und dient 
vorzugsweise als Aushülfe, 
wenn Gasfabriken durch 
eine rasche Zunahme des 
Verbrauches überrascht 
werden. Von anderer Seite 
ist vorgeschlagen worden, 
in den Gasfabriken Hütten- 
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koks als Haupt- und Gas gewissermalsen nur als 
Nebenerzeugnis herzustellen. Der Marktpreis dieser 
Koks schwankt aber so gewaltig, dafs es recht ge- 


wagt erscheint, sie als Grundlage für eine dauernde 
Verbilligung des Leuchtgases zu wählen. 


Unter diesen Umständen entschlofs sich Direktor 
Drory, für Mariendorf einstweilen die alten Verga- 
sungsverfahren beizubehalten, wobei die nicht un- 
wesentlichen Verbesserungen zu berücksichtigen wa- 
ren, die in den letzten 20 Jahren erprobt und in den 
Betrieb eingeführt worden sind. Diese Verbesserun- 
gen bestehen erstens in der besseren Ausnutzung der 
Rohstoffe und zweitens in der Ersparnis an Arbeits- 
löhnen durch Einführung des mechanischen Betrie- 
bes. Die Generatoröfen ersparen an Koks gut 10 vH 
vom Gewichte der vergasten Kohle. 5 vH Kohle 
braucht man weniger, seit man durch den Auer- 
Brenner unabhängig von der Leuchtkraft geworden 
ist und das Gas vollständige abtreiben kann. Das 
mechanische Entladen, Lagern und Transportieren 
der Kohle macht zahlreiche Arbeiter überflüssig. 
Im Retortenhause schiebt der Ofen mit schräglie- 
genden Retorten den gröfsten Teil der Arbeit auf 
die Schwerkraft ab und lälst uns mit einem Viertel 
der früheren Feuerleute auskommen. Im Koksbe- 
triebe erzielt die Brouwersche Rinne, ein Förder- 
band und zugleich eine Löschvorrichtung für heilse 
Koks, ähnliche Erfolge. Die Bruttoersparnis durch 


alle diese mit grofser Sorgfalt durchgearbeiteten Verbesse- 
rungen beträgt aber nur 1 bis 2 Pfg/cbm. 
preise sind wesentlich mehr gesunken, der Verdienst also be- 


Die Verkaufs- 


geschmälert. Das Bedürfnis nach einem neuen bil- 


ligen Verfahren zur Herstellung hochwertigen Gases ist also 
nach wie vor dringend. 

Sehr wesentlich werden die Selbstkosten natürlich auch 
durch die Anlagekosten beeinflufst, und gerade bei Monopol- 
betrieben 
wenn ein Konstrukteur den andern durch grofsartige, aber 
nicht immer durch die Notwendigkeit gerechtfertigte Anlagen 
zu überbieten sucht. 


liegt die Gefahr der Ueberkapitalisierung nahe, 


In England, wo ja im Gasfache die 
Fig. 2. 


Lageplan des 
Gaswerkes Mariendorf. 
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Privatindustrie überwiegt, pflegt man bei alten und neuen 
Anlagen stots zu fragen: Wie hoch belaufen sich die An- 
lagekosten auf 1 t vergaster Kohle und auf 1 Jahr? Bei uns 
scheint es fast, als ob auf diesen wichtigen Punkt zu wenig 
Wert gelegt wird. In Mariendorf sind die Kosten mög- 
lichst niedrig gehalten worden. Teuere Maschinenanlagen 
sind vermieden worden, wenn ihre Verzinsung nicht über 
allen Zweifel erhaben war. Aber der Verwaltungsrat hat 
doch die Mehrauslagen für eine gefällige Architektur nicht 
gescheut; er hat für geräumige und saubere Speise- und Ba- 
deräume der Arbeiter gesorgt und hübsche Rasenplätze, 
Baum- und Blumengruppen zwischen den Gebäuden anbringen 
lassen. Auch finden die Arbeiter, jeder in der Nähe sciner 
Arbeitstätte, Gelegenheit, sich kleine Gemiise- und Ziergärten 
anzulegen. Das macht den Leuten Freude und ist dem Werke 
nützlich. Die Gasanstalten stehen in dem Rufe, dafs sie 
durch allerlei Ausdiinstungen die Luft verschlechtern. Wenn 
uun bewiesen wird, dafs auf dem Werke selbst alles grünt 
nnd blüht, so kann man ihm nichts am Zeuge flicken. 


Körting: Die Gasanstalt 


in Marlendorf bei Berlin. 
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und fortgeschafit; dann wurde der Damm breiter gemacht, 
das Moor wieder herausgedrückt und abgegraben, bis schliefs- 
lich an die Stelle des Moores festes Erdreich getreten war. 
Dieses Verfahren war teuer, dürfte sich aber im Laufe der 
Jahre bezahlt machen; denn der Damm der Staatsbahn, der 
auf das Moor geschüttet worden ist, ist heute noch nicht zur 
Ruhe gekommen, und doch ist die Kieskrone schon 1,8 m tief. 

Nach Süden zu, nächst der Lankwitzer Strafse, Fig. 2, 
liegt das Fabrikeeliinde auf + 46, um ziemlich gleichmäfsig 
bis zu einer Reihe von Sümpfen auf + 36 abzufallen. Dann 
folgt ein sandiger Rücken mit +39 und darauf wieder ein 
Sumpf. Der Nordzipfel des Grundstückes wird, wie schon 
erwähnt, durch den Teltowkanal geschnitten. Es liegt auf 
der Hand, dafs man ohne zwingenden Grund keine Gebäude 
auf dem sumpfigen Boden aufführen wird, der offenbar am 
besten zum Stapeln der Rohstoffe zu verwenden ist, zumal 
er der Hauptverkehrsader, dein Teltowkanal, zunächst liegt. 
Aus dieser Ueberlegung entwickelte sich ungezwungen der 
Grundgedanke des ganzen Lageplanes, jede Anlage örtlich 


Fig. 3 und 4. 


Retortenhaus, 


Das Fabrikgrundstück, Fig. 2, hat die Form eines Drei- 
ecks, dessen westliche 1,2 km lange Seite von der Berlin- 
Zossener Bahn gebildet wird. Unmittelbar neben dieser Bahn 
ist der vorläufig aus 3 Gleisen bestehende Fabrikbahnhof an- 
geordnet. Die Abmessungen sind so gewählt, dafs ein gan- 
zer Kohlenzug von 120 Achsen, wie er im Kohlenrevier zu- 
sammengestellt ist, ohne Verschieben in Mariendorf einlaufen 
kann. Zu diesem Zwecke ist in der Station Marienfelde eine 
Anzahl von Aufstellgleisen mit den nötigen Signalen und 
Sicherungen geschaffen und ein Anschlufsgleis vom dor- 
tigen Bahnhofe bis zum Grundstück der Gasanstalt auf fis- 
kalischem Gelände vorgestreckt worden. Dieser Eisenbahn- 
anschlufs soll eine Kleinbahn bilden und auch die zwischen 
Marienfelde und Mariendorf gelegenen gröfseren Fabrikgrund- 
stiicke dem Verkehr erschliefsen. Der Betrieb wird durch 
Beamte der Gesellschaft mit eigener Lokomotive wahrgenom- 
men. Die Ausführung der Bahnanlage gestaltete sich sehr 
einfach, mit einer einzigen Ausnahme Der Eisenbahndamm 
war an mehreren Stellen über Moor zu führen, das bis 
12 m tief war. Es wurde zunächst ein schmaler Damm ge- 
schüttet; das Moor, welches zwischen diesen und dem Damm 
der Staatsbahn eingeschlossen war und durch das Gewicht der 
Schiittung zur Seite gedrängt wurde, stieg mehr und mehr 
über das Wasser hinaus. Was zutage trat, wurde abgegraben 


so auf die andere folgen zu lassen, wie der Betrieb dies 
zeitlich verlanet. An den Kanal mit Hafen im Norden 
schliefst sich das Kohlenlager an, dem ein Doppelgleis auch 
die auf der Bahn angekommene Kohle zuführt. Hierauf 
folgen die Retortenhäuser, die Koksaufbereitung und ein 
zweites Doppelgleis für die Abfuhr der Nebenerzeugnisse. 
Daran grenzen die Kokslager, und endlich folgen die Gebäude 
fiir Apparate, Dampfkessel, Reiniger, Gasmesser und die Gas- 
behälter. 

Der Vorteil dieser Anordnung ist ohne weiteres klar. 
Alles Gleichartige ist auf grofsen, regelmäfsig begrenzten 
Flächen vereinigt und kann nach einheitlichen Grundsätzen 
bearbeitet werden. Alle Rohstoffe und Erzeugnisse bewegen 
sich in derselben Richtung, d.h. immer auf den kürzesten 
Wegen. Gleichwohl ist für die spätere Entwicklung volle 
Freiheit gelassen. Denn es ist zunächst nur ein schmaler 
Streifen lings der Bahn, das erste Zehntel, bebaut. Das 
zweite Zehntel wird im einzelnen wahrscheinlich schon wie- 
der ganz anders aussehen. Nur die natürliche und wohl für 
jede Gasfabrikation mafsgebende Reihenfolge: Rohstoff, Fa- 
brikation, Reinigung, Aufspeicherung und Verteilung, mufs 
innerehalten werden. 

Die Höhenlare des Grundstückes wurde im wesentlichen 
mit Rücksicht auf die Massengüter: Kohle und Koks, ge- 


Band 47. Nr. $2 

_ 2 Juli 1908. 8 a en 
regelt. Es erschien praktisch, die Kohle, die auf dem Teltow- 
kanal auf + 32 ankommt, nicht mehr als nötig zu heben. 
Kohlenlager und Retortenhäuser liegen daher zwischen + 38 
und + 39. Anderseits war es vorteilhaft, die Koks so hoch 
zu lagern, dafs sie unmittelbar von oben in Eisenbahnwagen 
verladen werden können. Aus diesem Grunde ist das Ge- 
lände hinter den Koksgleisen in steiler Böschung plötzlich 
um 4,5 m erhöht und steigt dann langsam weiter bis zur 
Strafsengrenze. 


Bei der Betrachtung der einzelnen Teile des Betriebes 


beginne ich in der natürlichen Reihenfolge mit der Kohle. 
Die Anlagen für den Kohlenbetrieb werden allerdings erst 
in den Jahren 1903 und 1904 zum Bau gelangen, da die 
Grundlage dafür, der Teltow-Kanal'), noch nicht bis Marien- 
dorf vorgerückt ist. Ich kann daher nur kurz den Grund- 
gedanken des Kohlenbetriebes erörtern. Wie Fig. 2 zeigt, 
zweigt vom Teltowkanal nach Süden ein Stichkanal ab, dessen 
Einfahrt möglichst schmal gehalten ist, damit die Brücke für 
den Treidelweg nicht zu Korepielie ‘wird. Gegenüber der 
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Einfahrt ist das Kanalprofil um soviel verbreitert, dafs zwei 
Reserveschiffe Platz finden können. Die Länge des Stich- 
kanales mufs so gewählt werden, dafs die nötige Anzahl 
Boote zu gleicher Zeit entleert werden kann. Auf 1 Retor- 
tenhaus müssen vom 1. April bis 1. November 80000 t Kohle 
entladen und befördert werden. Davon gehen 35 000 t un- 
mittelbar in das Retortenhaus, 45000 t zunächst auf Lager. 
Das Lager für ein Retortenhaus enthält einschliefslich Re- 
serve 50000 t Kohle, also das gesamte Lager für den vollen 
Ausbau 500000 t im Werte von 10000000 M. Die gesamte 
Jahresanfuhr wird alsdann 800000 t betragen, eine gewaltige 
Zahl, wenn man bedenkt, dafs der gesamte Wasserverkehr 
Berlins zurzeit nicht viel über 5500000 t hinausgeht. 

Um diese Kohlenmengen zu bewältigen, sind 6 auf 
Sehienen laufende Doppelkrane nötig, die ebenso viele Schiffe 
zu gleicher Zeit bedienen und zusammen stündlich 600 t 
Kohlen fördern sollen. Ob zum Transport der Kohle Bänder 
oder Seilbahnen gewählt werden, ist noch nicht bestimmt; 
jedenfalls wird eine ununterbrochene mechanische Förderung 
vom Hafen zum Retortenhaus stattfinden. Von derselben 
Einrichtung aus soll mithülfe einer fahrbaren Brücke, die 
über die Kohlenhaufen hin verschoben werden kann, die 


1) s. Z. 1908 B. 544. 
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Kohle gelagert und die Lagerkohle dem Betriebe wieder zu- 
geführt werden. Alle drei Handhabungen, die infrage kom- 
men, sollen demnach mit einem Bande und einer fahrbaren 
Brücke für jedes Retortenhaus bewältigt werden. Das be- 
deutet: Ein wirtschaftlicher Kohlenbetrieb kann nur ein Mini- 
mum von Anlagekapital vertragen. 

Wir stehen hiermit im Gegensatze zu andern modernen 
Ausführungen. Da werden die gesamten Kohlenvorräte unter 
Dach mithülfe von ortfesten Fördereinrichtungen gelagert; 
die Fufsböden der Lagerhäuser sind nach der Mitte zu unter 
30° geneigt und laufen in einem Schlitz aus, durch den die 
Kohle auf Förderbänder gelangt. 
ein solehes Kohlenmagazin für ein Retortenhaus 250 m lang 
und 55 m breit sein. Man bedenke, was das kosten würde, 
und vergegenwärtige sich ferner, dafs unter jedem Quadrat- 
meter Dach oder auf jedem Quadratmeter Fufsboden nur ein- 
mal im Jahre Kohle gelagert wird, und dafs jedes Meter 
Förderband nur einmal in jedem Jahre von einer. bestimmten 
Stelle Kohle entnimmt. Die Anlage würde also so schlecht 
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wie möglich ausgenutzt werden Ve 
und soviel Zinsen kosten, dafs al 
es wahrscheinlich billiger käme, 
die Haufen durch Handarbeit 
aufzuschütten und die Kohle 
vom Lager auf Schmalspurgleis e >; 
in das Retortenhaus zu schaffen. 

Nach den nunmehr 75jährigen Erfahrungen meiner Ge- 
sellschaft in Berlin und anderswo leidet englische und schle- 
sische Kohle wenig oder garnicht durch das Lagern im 
Freien, sodafs die Dächer unbedenklich fortgelassen werden 
können. Was daher auf dem Lageplan, Fig. 2, zu sehen ist, 
bedeutet nichts weiter als 250 m lange, 6 m hohe Kohlen- 
haufen. Die Haufen werden in ganz regelmäfsiger Form 
geschüttet, damit der Inhalt rechnerisch stets leicht ermittelt 
werden kann, und recht schmal gehalten, damit im Falle 
einer Selbstentzündung der Brandherd leicht zugänglich ist. 

Auf den Kohlenbetrieb folgt das Retortenhaus für Oefen 
mit schrägen Retorien, Fig. 3 und 4. Es ist die Frucht lang- 
jähriger Erfahrungen; denn Direktor Drory hat schon im 
Jahre 1888 als einer der ersten Gasingenieure mit dem Bau 
von schrägen Oefen begonnen. 

Die Oefen sind in zwei Längsreihen angeordnet, deren 
jede 2 Abteilungen von je 8 Stück umfalst; zwischen beiden 
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Reihen stehen die 6 Schornsteine. Die Retorten sind von 
innen nach aufsen, unter einem Winkel von 32° geneigt. 
Ueber der höheren Innenseite sind der ganzen Länge nach 
Behälter angebracht, die den Kohlenbedarf von über 24 st 
fassen können. Zu ihrer Unterstützung dient ein schmied- 
eisernes Bockgerüst, das auch die Ladebühne zum Füllen 
der Retorten und das Auflager der Dachbinder trägt. Auf 
der Mündungsseite der Retorten liegt zu ebener Erde der 
Raum zum Bedienen der Ge- 
neratorfeuerung, s. a. Fig. 5, 
der nach aufsen durch eine 
massive Wand mit vorsprin- 
genden Pfeilern zur Aufnah- — 
me des Seitenschubes der 
Dachbinder und nach oben 
durch eine Monier-Decke auf 
Trägern und Säulen abge- 
schlossen ist. Darüber befin- 
det sich die sogenannte Ent- 
ladebühne, von der aus die 
Retorten entleert werden. Sie 
wird nach aufsen durch die 
Dachbinder begrenzt, dessen 
Klipplager sich in Fufsboden- 
höhe befindet; s. Fig. 6. Die 
Obergurte der Binder dienen 
zunächst als Stiele für eine 
einen halben Stein starke 
Fachwerkwand und unter- 
stützen sodann ein mit Dach- 
pappe eingedecktes Holzdach 
mit einer breiten offenen Lüft- 
laterne über den Oefen. Ein 
Bild der im Bau befindlichen 


Fig. 5. 


Raum zum Bedienen der Generatorfeuerungen 
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den Becherelevatoren für je 40 f- /st. Zum Betriebe dienen 
zwei 24 pferdige Dampfmaschinen. Die Becherwerke liefern 
die Kohle in die beiden Reihen der Hochbehälter, können 
sich aber mithülfe eines Querförderbandes gegenseitig ersetzen. 
In der Aufsenwand des Hauses befindet sich vor jedem Ofen 
ein grofses Blechschiebefenster und darüber eine Blechjalousie. 
Die Kette der Brouwerschen Rinne steigt am Ende etwas an. 
Dadurch wird das Wasser zum gründlichen Löschen der Koks 
aufgestaut. Letztere fallen 
dann in eine zweite schräg 
nach oben gehende Rinne, 
Fig. 4 links, und gelangen zur 


Koksaufbereitung. 

Ueber die Vorteile der 
schrägen Oefen ist folgendes zu 
sagen. Ein schräger Ofen er- 
zeugt beinahe doppelt so viel 
Gas wie ein waagerechter, 
braucht aber nur halb so viel 
Bedienungsmannschaft. Mit 
einem Schlage sind demnach 
75 vH der Arbeit gespart, 
darunter die ganze schwere 
menschenunwürdige. Was den 
Leuten nicht erspart werden 
kann, ist die Hitze, die aber 
durch die vorzügliche Lüftein- 
richtung aufs äulserste veimin- 
dert wird. Weitere Vorzüge 
der schrägen Oefen sind: gute 
Ausnutzung des überbauten 
Raumes und leichte, einfache 
Eisenkonstruktion, daher ge- 
ringe Anlagekosten auf die 


Eisenkonstruktion gewährt 
Fig. 7. 

Die Arbeit im Retor- 
tenhause vollzieht sich fol- 
gendermafsen (vergl. Fig. 3 
und 4): dieKohle fällt durch 
Oeffnen eines Schiebers aus 
dem Hochbehälter in fahr- 
bare Mefsgefiifse und aus 
diesen durch eine Blech- 

rinne in die Retorte. 
Gas, Teer und Wasser- 
dimpfe gehen aus dem un- 
teren Retortenmundstiicke 
durch das sogenannte Steig- 
rohr in die Vorlage und 
von da in das Sammelrohr. 
Nach 5½ st ist alles Gas 
aus der Kohle entwichen. 
Es werden nun durch sanf- 
tes Nachschieben von oben 
die Koks nach unten ent- 
leert, wo sie tiber eine 
schiefe Ebene auf das För- 
derband, die Brouwersche 
Rinne, gleiten. Es ist dies 
nichts weiter als ein langer 
schmiedeiserner Trog, wo- 
rin sich zwei Ketten mit 
zahlreichen rechteckigen 
Querstäben fortbewegen 
und die Koks mit sich 
schieben. Der Boden der 
Rinne ist stets mit Wasser 
bedeckt, sodafs die heifsen Koks während des Transportes 
bald gelöscht werden. Der Wasserdampf steigt, ohne die 
Leute zu belästigen, nach oben zur offenen Laterne Die 
Hitze von der oberen Seite der Oefen entweicht ebenfalls 
leicht aus der 5 m breiten Oeffnung, die in der Mitte des 
Hauses zwischen den beiden Dachbindern gelassen ist. 

An dem dem Kohlenlager benachbarten Ende des Ketorten- 
hauses befinden sich die beiden Kohlenbrecher und die bei- 


Einheit der Erzeugung. 


Im Retortenhause werden 
Rohgas und Koks herge- 
stellt; verfolgen wir zu- 
nächst die letzteren. Bei 
allen mir bekannten älte- 
ren Anlagen liegt der Koks- 
betrieb zu beiden oder auf 
einer Längsseite des Re- 
tortenhauses. Dabei ınufs 
die Bewegungseinrichtung 
der Transporte mehrere- 
male geändert werden; der 
Betrieb ist über langge- 
streckte Plätze verzettelt 
und macht, wenn er me- 
chanisch ausgebildet wer- 
den soll, umfangreiche und 
teuere Anlagen nötig. Man 
hatte eben noch nicht ge- 
lernt, sich von den Bedin- 
gungen des alten Handbe- 
triebes frei zu machen. 
Früher wurden nämlich 


— 


I 
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z die Karren mit halbge- 


löschten Koks auf dem 
nächsten Wege ins Freie 
gefahren und eine neben 
der andern ausgeleert. Die 
kalten Koks waren dann 
zum Transporte nach der 
Aufbereitung oder zum 
Verkanf wieder einzula- 
den. Der mechanische Be- 
trieb gestattet nun aber, die Koks in beliebiger Richtung zu 
transportieren und sie zu gleicher Zeit zu heben. Es liegt 
also nahe, die Richtung der an den Oefen entlang führenden 
Brouwer-Rinnen beizubehalten, die Koks aus der Giebelwand 
des Retortenhauses austreten zu lassen und sie weiterzufüh- 
ren, getreu dem anfangs aufgestellten allgemeinen Grund- 
satze, dafs sich alle Materialien in derselben Richtung be- 
wegen sollen. Die beiden Brouwerschen Rinnen, die aus dem 
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Retortenhause kommen, liegen nahe beieinander. Wenn wir 
sie nun weiter parallel in die Höhe führen, Fig. 8, in diesem 
Falle 12,5 m über Gelände, so haben wir mit einem Schlage 
alle erzeugten Koks auf einer kleinen Grundfläche und in 
einer beträchtlichen Höhe vereinigt, sind also im Besitze der 
günstigsten Bedingungen für die weitere mechanische Behand- 
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Hochbehälter fallen. An der einen Seite der Hochbehälter 
liegt die Fahrstralse für Fuhrwerk. Die Wagen fahren der 
Reihe nach vor und erhalten aus den Nachtbehältern über 
Schüttelsiebe völlig staubfreie Stückkoks, aus den übrigen 
Behältern Kleinkoks und Staub. Das ausgesiebte Koksklein 
wird mithülfe eines Aufzuges wieder nach oben geschafft und 


Fig. 7. Retortenhaus im Bau. 
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lung. Unter dem höchsten Punkte jeder Rinne ist zunächst 
ein grofser Hochbehälter für grobe Koks angeordnet, der so- 
genannte Nachtbehälter, Fig. 9. Er soll die während der 
Nacht, wo kein Verkauf stattfindet, erzeugte Koksmenge auf- 
nehmen. Unmittelbar neben dem Nachtbehälter befindet sich 
der Koksbrecher und bedient das grofse Schüttelsieb zum 
Sortieren der verschiedenen Korngrifsen, die in. getrennte 


dem grofsen Schüttelsiebe zum Sortieren zugeführt. Auf 
der andern Seite der Behälter befindet sich genau dieselbe 
Einrichtung für Eisenbahnwagen. Vom Kohlenwagen bis zum 
Kokswagen berührt mithin das Material niemals: die Erde, und 
macht keinerlei Handarbeit notwendig. Leider werden aber 
nicht immer alle Koks verkauft, sondern. man mufs sie auch 
bisweilen auf Lager führen. Zu diesem Zwecke sind die 
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Auslaufschnauzen der beiden Brouwerschen Rinnen unter 
einander durch eine Hochbahn verbunden, die [bis auf 
das um 4,5 m höhere Gelände des oberen Teiles der Fabrik 
übergreift. Die Koks fallen aus der Brouwerschen Rinne in 
Schmalspurhunde und werden von der Hochbahn abgestürzt. 
Sobald erst einmal ein Haufen gebildet ist, wird das Gleis 
oben auf diesem weiter geschoben, sodafs die Koks immer 
die Böschung hinunterrollen. Man kann auf diese Weise mit 
2 Mann in der Schicht die gesamte Tageserzeugung des Re- 
tortenhauses (200 t) lagern und die Haufen beliebig grofs 
machen. Will man vom Lager arbeiten, so werden die Koks 
in Hunde gefafst und von einer Laufbrücke über Siebe in 
die Eisenbahnwagen abgestürzt. 

Bei jedem Koksbetrieb mufs der Ingenieur sein Haupt- 
augenmerk darauf richten, dafs möglichst wenig Bruch ein- 
tritt; denn grofsstückige Koks sind dreimal so viel wert wie 
Staub. Man wird daher. niemals hoch abfallen lassen, und 
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gewinn. So kann z. B. aus dem Nachtbehälter ein Mann in einer 
Stunde einen Eisenbahnwagen beladen. Im Handbetriebe sind 
9 Mann 2½ Stunden lang nötig. Es ist ja auch von vornherein 
klar, dafs ein Betrieb, der täglich von einem und demselben 
Orte ans bedeutende Massen nach der Aufbereitungs- und 
Verladestelle schaffen und dort weiter verarbeiten mufs, sich 
aufserordentlich für maschinelle Anlagen eignet. Daher ist 
auch kein Geld gespart, um diesen Teil der Anlage so voll- 
kommen wie möglich zu gestalten. Sobald aber Koks auf 
Lager gebracht werden mufs, ändern sich die Verhältnisse 
sofort. Es wird im grofsen und ganzen nur einmal im 
Sommer gelagert und einmal im Winter vom Lager genom- 
men. Daher ınüssen die einfachsten und billigsten Einrich- 
tungen genügen. Die Erfahrung bestätigt die Richtigkeit. 
dieses Gredankenganges auch vollkommen. In diesem Jahre 
wird es z. B. 1500 bis 2000 A Arbeitslohn kosten, um das 
Lager von 5000 t zu räumen. Damit kann keine mechanische 


Fig. 9. Nachtbehalter für Koks. 


wenn dies nicht zu vermeiden ist, 
auf einmal. 
so viel zertrümmert, 
weise abgeworfen,wird. Auch Greifer und Becherwerke wird 


immer in grofsen Massen 
Wenn 1 cbm Koks hinunterfällt, wird lange nicht 
als wenn die gleiche Menge schaufel- 


man faus dem gleichen Grunde möglichst vermeiden. Der 
Befolgung dieses Grundsatzes ist es auch zuzuschreiben, dafs 
in Mariendorf nur 5 vH vom Gewichte der vergasten Kohle 
als Koksklein unter 20 mm Korngrölse gewonnen werden, 
während bei Handbetrieb vielfach 10 vH überschritten wer- 
den und andere Gaswerke bitter darüber klagen, dafs die 
Brouwer-Rinne ihnen die Koks so sehr zertriimmere. In sol- 
chen Fällen ist offenbar nicht die Rinne schuld, sondern 
ihre unrichtige Anwendung. 

Das finanzielle Ergebnis des Mariendorfer Koksbetriebes 
ist als günstig zu” „bezeichnen. Schon die Verringerung des 
Koksabfalls genügt, ‚um Verzinsung, Reparatur und Maschi- 
nenkraft zu bezahlen. Die Ersparnisse an Arbeitslohn sind Rein- 


Anlage in Wettbewerb treten. Auch hierin steht die Anlage 
in Mariendorf im Gegensatz zu andern modernen Anlagen. 

Wir kehren nun wieder zum Rohgase zurück, das wir 
im Retortenhause verlassen hatten. Das Gas gelangt aus der 
Vorlage, dem Wasserabschlusse gegen die Retorten, in ein 
Kühlrohr an der Aufsenwand des Retortenhauses und läfst 
einen Teil seines Wasser- und Teergehaltes in einem ge- 
mauerten unterirdischen Behälter zwischen Retortenhaus und 
Koksbetrieb zurück. Dann führt das Hauptrohr unterirdisch 
mit starker Steigung unter dem Kokshaufen hindurch zum Gas- 
saugerraume. Die Sauger sind dreiflügelige mit Dampfma- 
schinen gekuppelte Gebläse, denen die Fortbewegung des Gas- 
stromes obliegt. Im Retortenhause soll stets ein Druck von 
=+ 0 vorhanden sein. Dieser Druck wird selbsttätig mithülfe 
eines auf den Dampfeinlafs der Maschine wirkenden Reglers 
aufrecht erhalten. Die Umlaufzahl der Maschine kann aber 
nur in bestimmten Grenzen verändert werden. Zum Aus- 
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gleich grofser Unterschiede in den zu bewältigenden Gas- 
mengen dient der Dessauer Umlaufregler, der es deın Ge- 
bläse gestattet, so viel Gas von der Druckseite auf die Saug- 
seite zurückzunehmen, dafs ein gleichmäfsiger Gang der Ma- 
schine gewährleistet wird. 

Der Sauger drückt das Gas in den H. Drory-Wäscher. Hier 
mufs es durch mehrere feine Siebe hintereinander hindurch- 
treten, wobei sich die Teerdämpfe kondensieren. Der Drory- 
Wäscher nimmt 99 vH des Teers aus dem Gase. 

Dann folgt ein wichtiger moderner Apparat, der Naphtha- 
linwäscher. Das Naphthalin hat die Eigenschaft, bei plötzlichen 
Temperaturabfällen aus dem gasförmigen in den festen Zustand 
überzugehen und die Rohrleitungen, auch solche vom gröfsten 
Durchmesser, vollständig zu verstopfen. Dadurch ist Anlafs 
za den unangenehmsten und kostspieligsten Betriebstörungen 
gegeben. Heutzutage wird das Naphthalin durch Teeröle aus 
dem Gase ausgewaschen; die Verringerung an Leuchtkraft 
wird durch einen kleinen Zusatz von Benzol ausgeglichen. 
Der Wöäscher besteht aus einem liegenden gufseisernen Hohl- 
zylinder mit einer Welle in der Mitte, auf der zahlreiche 
Holzsiebe befestigt sind; dieso benetzen sich bei der Drehung 
stets von nenem 
und bieten dem 
Gase so eine gro- 
fse feuchte Ober- 
fläche dar. Der 
Erfolg ist über- 
raschend; obwohl 
in dem alten Rohr- 
netze in den ein- 
zelnen Gemeinden 

das Naphthalin 
erst allmählich 
durch das reine 
Gas wieder aufge- 
löst werden mufs, 
ist dio Anzahl der 
Verstopfungen 
schon aufseror- 
dentlich zurück- 
gegangen. 

Der nächste 
Apparat ist wiede- 
rum ein Wäscher 
von genau dersel- 
ben Bauart wie 
der Naphthalin- 
widscher; er hat 
die Aufgabe, das 
Cyan aus dem 
Gase zu entfer- 
nen. Früher fiel 
diese Aufgabe dem 
trockenen Eisen- 
oxvdreiniger zu, 
der sie aber nur sehr unvollkommen löste. Denn wenn die 
Reinigungsmasse älter, d. i. weniger chemisch wirksam wurde, 
blieb der gröfste Teil des Cvans im Gase und übte einen sehr 
schädlichen, zerstörenden Einflufs auf die Bleche der Gas- 
messer, Druckregler und Gasbehälter. Der neue Wäscher, 
Patent Dr. Bueb, wird mit einer Eisenvitriollösung beschickt. 
Das Cyan wird mithülfe des noch im Gase befindlichen Am- 
moniaks beinahe vollkommen als ein feiner graublauer Schlamm 
ausgefällt, der 15 bis 20 vH Blau als Ferroeyanammonium 
enthält. Auf Blutlaugensalz umgerechnet, beträgt die Aus- 
beute 5 bis 6 g auf 1 cbm Gas, oder 12 bis 15 Wagenladun- 
ren auf Retortenhaus und Jahr; es handelt sich also um 
nieht unbeträchtliche Mengen. Der Cyanschlamm hat unge- 
fähr die Konsistenz von Teer und wird in Kesselwagen an 
chemische Fabriken zur Weiterverarbeitung abgegeben. 


Bis hierher ist das Gas noch immer über 30° warm; denn 
die Auslösung des Naphthalins gelingt in der Wärme am 
besten. Umgekehrt kann das Amınoniak nur bei niedriger 
Temperatur gut aus dem Gase entfernt werden. Es folgt 
daher jetzt eine gründliche Kühlung in den sogenannten Reu- 
ter-Kühlern; das sind hohe gufseiserne Gefälse mit zahlrei- 


Fig. 40. Relulger-Halle. 
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chen Kühlwasserröhren, die kreuz und quer hindurchführen. 
Von aufsen werden die Röhren mit schwachem Ammoniak- 
wasser berieselt, das sie sich sauber hält und zugleich mit Am- 
moniak anreichert. Das auf 8 bis 14° abgekühlte Gas durch- 
strömt hierauf wiederum Wäscher von derselben Konstruktion 
wie die Naphthalin- und Cyanwäscher und gibt den letzten 
Rest von Ammoniak an kaltes Wasser ab. 

Jetzt ist nur noch der Schwefelwasserstoff aus dem Gase 
zu entfernen. Das geschieht bekanntlich immer noch wie 
vor 100 Jahren in grofsen gulseisernen Kasten, in denen auf 
Holzhorden Eisenoxydhydrat ausgebreitet ist. Das Gas geht 
der Reihe nach durch 3 solche Reiniger; ein vierter bleibt 
in Reserve. Wenn alles Eisen in Sulfid übergeführt worden 
ist, wird der betrefiende Reiniger ausgeschaltet und ausge- 
räumt; die Masse wird in dünner Schicht ausgebreitet, ange- 
feuchtet und zerfällt dureh Einwirkung der Luft wieder in 
freien Schwefel und Eisenoxydhydrat, kann also von neuem 
benutzt werden. Es ist dies einer der einfachsten Vorgänge 
in der chemischen Industrie. Das Ausräumen der Reiniger 
kostet Zeit und Geld; man ist daher auf den Gedanken ge- 
kommen, «dem Leuchtgase eine kleine Menge Luft beizumi- 
schen. Der Sauer- 
stoff bewirkt dann 
die Regeneration 
der Masse im Rei- 
niger, sodals nur 
noch alle 2 bis 3 
Monate ausge- 
räumt zu werden 
braucht. Deshalb 
verträgt dieser Be- 
trieb natürlich 
auch nur geringe 
Ausgaben für ma- 
schinelle Einrich- 
tungen.- Dessen- 
ungeachtet- sieht 
man vielfach auf 
modernen Gasan- 
stalten dreistöcki- 
ge Reinigerhäu- 
ser. Die schweren 
Kasten stehen im 
ersten Stock und 
werden nach un- 
ten auf Förder- 
bänder entleert. 
Von diesen erhal- 
ten Aufzüge die 
Masse und geben 
sie wieder an För- 
dereinrichtungen 
im zweiten Stock- 
werke ab; von dort 
wird sie nach der 
Regeneration in die Reiniger hinuntergeschiittet. Das ist cin 
ungemein teueres und umständliches Verfahren; aber es gewährt 
dem erfindungsreichen Ingenieur die Möglichkeit, eine Menge 
Maschinen anzubringen. In Mariendorf sind 2 Reihen Reini- 
ger in einer Mittelhalle untergebracht, Fig. 10. Daran schliefst 
sich an jeder Seite eine niedrige Halle für die Regeneration. 
Der obere Rand der Reiniger schneidet mit dem Fufsboden 
ab. Zum Entleeren und Füllen der Kasten werden Schmal— 
spurbahnen quer hinübergelegt, nachdem die Deckel mittels 
fahrbarer Krane abgehoben sind. Das ist alles, was für eine 
billige Anlage und einen billigen Betrieb nötig ist. 

Es mögen hier ein paar Bemerkungen über die Kraft- 
erzeugung für die maschinellen Betriebe eingeschaltet werden- 

Das Kesselhaus soll 12 Kessel von je 80 qm Heizfläche 
erhalten. Vorläufig sind 4 Zweiflammrohrkessel vorhanden. 
Als Speisewasser dient das warme Wasser der Reutter-Kühler, 
das durch den Abdampf der Saugermaschinen auf 60“ vor- 
gewärmt wird. Die Dampfspannung beträgt 8 kg/qem, die 
Ueberhitzung geht bis zu 300°. Zur Unterfeuerung wird aus- 
schliefslich Koksklein im Werte von 5 .A/t verwandt; die 
Dampferzeugung ist daher verhältnismälsig billig. In allen 
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Räumen, wo Gas erzeugt oder gereinigt wird, sind nur Dampf- 
maschinen oder Dampfheizung zulässig. Die Dampfrohre 
mufsten also auf jeden Fall durch das ganze Werk gelegt 
werden und wurden daher auch für die Dampfmaschinen des 
Kohlen- und Koksbetriebes mitbenutzt. Ein elektrisches 
Kraftwerk wäre unter diesen Umständen nicht zweckmäfsig 
gewesen. 

Wir kehren nunmehr 
zum Leuchtgase zurück, 
das wir als fertiges, ver- 
kaufsfähiges Produkt im 
Reinigerhause verlassen 
hatten. Es braucht nun— 
mehr nur noch gemessen, 
auf gespeichert und verteilt 
zu werden. Der Auslafs 
der Gasmesser ist zugleich 
Einlafs der Gasbehälter und 
der Auslafs der Gasbehälter 
Einlafs der Druckregler für 
die Gasverteilung. Man 
tut daher gut, Gasmesser 
und Druckregler in einem 
Hause zu vereinigen, und 
hat damit die ganze Regu- 
lierung übersichtlich bei- 


sammen. Der Grundrifs 
dieses Hauses zeigt die 
Form eines lateinischen 
Kreuzes. Im Querflügel 
sollen 6 Gasmesser (für 


5 Retortenhäuser) unterge- 
bracht werden, wovon bis 
jetzt 2 vorhanden sind. Im 
Keller des Längsflügels be- 
findet s’ch ein 1500 mm 
weites Rohr, von dem die 
Einlässe der (Gashehilter 
abzweigen. Parallel dazu, 
aber tiefer, liegt ein zweites 
Rohr mit den Auslässen 
der 3 Gasbehälter an der 
einen und den 3 Druck- 
reglern an der andern Seite. 
Diese Regler sind weiter 
nichts als kleine Gasbehäl- 
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ter, die beim Fallen oder Steigen ein Ventil öffnen oder 
schliefsen. Eine veränderliche Wasserbelastung ermöglicht 
es, das Gas unter einem bestimmten Drucke in das Rohrnetz 
abzureben. Je nach Gröfse der Gasabgabe öffnet und schliefst 
sich das Ventil selbsttätig. Der Druck bleibt bei gleicher 
Belastung stets derselbe. 
Von den Gasbchültern ist der eino fertig und in Benutzung, 
der zweito im Bau begrif- 
Das Becken des Be- 
hälters Nr. 1 ist 12 in 
tief und hat 64 m Dmr. 
Der Baugrund war nicht 
allzu günstig. Denn der 
gute Lehmboden lag oben, 
während unten schr feiner 
Sand und schwimmendes 
Gebirge angeschnitten 
wurden. Unter Grundwas- 
serspiegel mufsto daher 
eine Spundwand geschla- 
een und der Wasserstand 
durch Pumpen gesenkt wer- 
den. Die Ringmauer wurde 
nus Klinkern in Zement 
hergestellt. Der Behiilter 
hat ein freistehendes 
schmiedeisernes Führungs- 
gerüst, Fig. 11, und ist 
zweimal teleskopiert. Er 
fafst 108 000 ebm und ist 
zurzeit der gröfste Gasbe- 
hälter auf dem curopiti- 
schen Festlande. Es ist 
aber kein nouer Behälter; 
er hat schon 10 Jahre in 
Wien nahe der Donau ge- 
standen. Als dio Stadt 
Wien eigene Gaswerko cer- 
baute, wurde der Behälter 
dort abgerissen und in 
Mariendorf so geschickt 
wieder aufgebaut, dafs 
2 ; kaum ein Bolzenloch gce- 
— ändert zu werden brauchte. 
Zuniichst wurde die Glocke 
zusammengenietet und 
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dann mithülfe eines um den Behälter laufenden Kranes das 
unterste Viertel des Führungsgerüstes aufgestellt. Hierauf 
blies man die Glocke mit Luft auf und verlegte eine kreis- 
Yörmire Schiene auf der Kalotte. Auf dieser liefs man imit- 
hülfe von Rollen ein Zweibein laufen, Fig. II, verankerte es 
nach hinten dureh Drahtseile und war so in der Lage, das 
zweite Geschofs des Gerüstes aufzubauen. Darauf wurde 
wieder höher geblasen, usw. 

Das Becken für den zweiten Behälter ist wesentlich 
gröfser; es hat 72 m Dmr. und 13 m Tiefe, Fig. 12, und soll 
einen Behälter von 150000 cbm Inhalt aufnehmen. Die Bau- 
grube wurde mit Erdbaggern ausgeschachtet. Dann wurde 
aber keine Spundwand geschlagen, sondern der Wasserspie- 
gel durch Rohrbrunnen gesenkt und das untere Drittel der 
Ringmauer zwischen Bohlenwänden ausgeführt. Dabei konnte 
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der Erddruck gegen das Mauerwerk “ausgenutzt und die 
Mauer erheblich schwächer gehalten werden. 

Der Bau des Werkes wurde am 25. April 1900 begonnen 
und war am 21. Oktober 1901 so weit vollendet, dafs Gas 
gemacht werden konnte. Die am Bau hauptsächlich beteilig- 
ten Firmen sind: Philipp Holzmann & Cie., Frankfurt a- M., 
für Erdarbeiten und Gasbehiltertanks, Schulz & Schlichting, 
Berlin, für den Hochbau, Stoedtner & Scharnweber, Berlin, 
für Zimmermannsarbeiten, Stettiner Chamottefabrik, Stettin, 
fiir Oefen und Zubehör, Berlin-Anhaltische Maschinenbau- 
A.-G., Dessau, für Apparate und Koksaufbereitung, Maschinen- 
fabrik Cyelop, Mehlis & Behrens, Berlin, für Reiniger und 
Eisenkonstruktionen, für letztere auch H. Lehmann und 
Brats & Hertslet, beide in Berlin. Alle Firmen haben ihr 
Bestes getan. 


Die wissenschaftlichen Ergebnisse der Münchener Kälte-Versuchstation.“ 
Von C. Linde. 


Die Münchner Kälteversuchstation hat im vergangenen 
Jahre aufgehört, als solche zu bestehen. Da sie während 
ihrer etwa 15 jährigen Wirkungsdauer nicht blofs praktischen 
und wirtschaftlichen Zwecken von örtlich und zeitlich be- 
schränkter Geltung, sondern auch zur Beantwortung und 
Klärung solcher Fragen, welche allgemeine und dauernde 
Bedeutung haben, gedient hat, so wird es gerechtfertigt er- 
scheinen, den wichtigeren Teil dieser wissenschaftlichen Er- 
gebnisse hier zusammenzustellen und ihrem Hauptinhalte 
nach darzulegen, insoweit er noch nicht zur Veröffentlichung 
gelangt ist. 

Es geschieht dies durch Mitteilungen über vier ver- 
schiedene Untersuchungen, welche, von der Ermittlung quanti- 
tativer Höchstleistungen bei Kältemaschinen ausgehend, die 
Erforschung der Mittel und der Arbeitsverhältnisse für die Er- 
reichung intensiverer Kältewirkungen bis herab zu den tiefsten 
Temperaturen zum Gegenstand hatten und sich nacheinander 
beschäftigten mit: Ammoniak, Kohlensäure, Stickoxydul und 
Inftverflüssigung. 


I. Die Versuche an einer Ammoniak-Kompressions- 
Kältemaschine im Jahre 1893 


gehören denjenigen Arbeiten an, welche von einer Kom- 
mission des polytechnischen Vereines in München (bestehend 
aus den Herren Zeuner, Schröter, Brauer, Gutermuth, 
Graetz, Gyfsling, Schöttler, Voit u. a.) an fünf ver- 
schiedenen Kompressions-Kaltdampfmaschinen ausgeführt wor- 
den sind. Ueber Programm und Methode dieser Versuche 
‘sowie über einen Teil ihrer Ergebnisse) gibt der Kom- 
missionsbericht?) vom Jahre 1890 Aufschlufs. Es dürfte dar- 
aus hervorgehen, dafs alles geschehen ist, was zur Erreichung 
des höchsten Mafses von Zuverlässigkeit und Genauigkeit 
durch die Anlage der für diesen Zweck gebauten Versuchstation 
und durch die Durchführung der Versuche beitragen konnte. 
Natürlich haben die Ergebnisse zunächst nur Geltung für die 
untersuchten Maschinen in ihrer damaligen konstruktiven Be- 
schaffenheit, nicht aber dauernd für die verschiedenen Ma- 
schinenarten. Die Versuchsreihe aber, über welche hier 
berichtet werden soll, erhält eine allgemeine Bedeutung da- 
durch, dafs sie die höchsten relativen Leistungen ergeben 
hat, welche bis heute an einer Kältemaschine nachgewiesen 
worden sind. Unter diesen Umständen wird nicht blofs die 
nachstehende Zusammenstellung der absoluten Ergebniszahlen, 
Zahlentafel I, von Wert sein, sondern auch eine kurze Bespre- 
chung der daraus abzuleitenden gesetzmäfsiren Erscheinungen. 


— __ 


) Veranlassung zu diesem Aufsatze hat die 41 ste Haup! versammlung 
des Vereines deutscher Ingenieure in München und Augsburg geboten, 
und er ist in der bei dieser Gelegenheit berausgegebenen Festnummer 
der Zeitschrift veröffentlicht. 

2) Schröter: Vergleichende Versuche 
München 1890. 


an Kältemnschinen usw. 


Die Hauptabmessungen der zur Abkühlung einer 
Salzsole eingerichteten Maschine waren: Kolbendurchmesser 
des Kompressors 251 mın, Hub 420 mm, Kolbenstangendurch- 
messer 55 mm. Der Verdampfer und der Kondensator, beide 
von zylindrischer Gestalt, hatten eine gesamte benetzte Ober- 
fläche im mittel von 63,4 und 59,8 qm. Der Verdampfer hat 
mit Riihrwerk gearbeitet, der Kondensator ohne solches. Bei 
den Versuchen VI bis VIII sind zwei Verdampfer hinter- 
einander geschaltet und je mit einer Kompressorseite ver- 
bunden. 

Die wichtigsten Kennzeichen der Versuchsmethode 
sind: 

1) Messungen in je 5stündigem ununterbrochenem Be- 
harrungszustande, wobei der Salzlösung in einer Dampf- 
heizvorrichtung die entzogene Wärme wiedergegeben wurde. 

2) Die Temperaturen des Salzwassers und des Kühl- 
wassers wurden von 5 zu 5 Minuten durch paarweise ein- 
gesetzte und von der Physikalisch-Technischen Reichsanstalt 
vor- und nachher geprüfte Thermometer gemessen, welche 
nach je 2½ Stunden an Ein- und Austrittstelle ausgetauscht 
worden sind. 

3) Die Mengen der Salzlösung und des Kühlwassers 
wurden in umschaltbaren Doppelbehältern von je 1250 ltr In- 
halt gemessen. 

4) Die spezifische Wärme der Salzlösung wurde durch 
die Physiker Graetz und Voit je für die mittlere Verdampfer- 
temperatur vor jedem Versuche durch Versuch bestimmt. 


Vergleicht man die Leistungsverhältnissse (der nach 
gewiesenen Kälte zum Aequivalent der aufgewendeten in- 
dizierten Kompressorarbeit), wie sie sich aus Zahlen- 
tafel I ergeben, mit den theoretischen Leistungsverhält- 
nissen, welche Carnotschen Prozessen entsprechen, und setzt 
hierfür einerseits die Austritttemperaturen des Kühlwassers 
(Zeile 28) und des Salzwassers (Zeile 15) und anderseits die den 
Spannungen im Kondensator und im Verdampfer angehören- 
den Sättigungstemperaturen (Zeile 10 und 11) ein, so erhält 
man die dem Carnotschen Prozesse entsprechenden Wirkungs- 
grade 4; einerseits für die gesamte Kältemaschine einschliefs- 
lich der Wirkungen der Temperaturüberschreitung im Kon- 
densator und Verdampfer und anderseits 7’ ausschliefslich 
dieser Wirkungen mit den in Zahlentafel I gegebenen Werten. 
ra= iyi stellt alsdann den Wirkungsgrad der Heiz- und 
Kühlflächen dar. Vergleicht man die indizierte Kompressor- 
arbeit L; nicht mit einem Carnotschen Prozesse, sondern mit 
einem polvtropischen zwischen den Kühlwassertemperaturen 
1 (Zeile 27) und ½ (Zeile 28) einerseits und den Salzwasser- 
temperaturen 7, (Zeile 14) und f. (Zeile 15) anderseits, so er- 
hält man den »polvtropischen« Wirkungsgrad 

ww ek -) — -t 
7 !! 
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wobei e den Wasserwert des Kühlwassers und e, denjenigen 
des Salzwassers für die Zeiteinheit bedeutet. 
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In der fünften Reihe der Zahlentafel II sind die volu- 
metrischen Wirkungsgrade des Kompressors 7, ermittelt 
durch Vergleich der Ammoniakdampfmengen, welche sich aus 
der Division der erzeugten Kälte W durch die der Gewicht- 
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einheit zuzuschreibende Kälte 7 + qı = ergeben, mit den- 
jenigen Mengen, die sich aus dem Kompressorvolumen und 
der Umlaufzahl berechnen. Hierbei stellen ri und qı die der 
jeweiligen Verdampfungstemperatur (Zeile 11) angehörenden 


Zahlentafel I. 


1 | Nummer des Versuches | I | II | III IV V | VI | VII | VIII 
F | 
2 | Temperaturen der Salzlösung °C 46 +3 —2 —5 |—10 —13:—18 —21'—2 —5 | +6 +3 —2 —5 —18 —21 
3 | Temperaturen des Kühl wassers „» J+10 +20 +10 +20.+10 +20'+10 +20 +10 +35] +10 +20 | +10 +20 +10 +20 
4 | besondere Versachsbedingungen . . einfache Verdampferflächo doppelte Verdampferfläche 
a) Kompressor. | 
5 | mitilere Umlaufzahl i. d. Min. : 42,36 42,63 42,17 42,12 42,37 42,62 42,53 42,35 
6 | indizierte Kompressorarbeit . a8 2% . PSi 14,41 14,40 13,68 12,06 19,92 14,60 14,92 12,90 
7 | Aequivalent der ind. Kompressorarbeit (A= 1/427) . WEI 9111 9105 8618 7626 12595 9232 9434 8157 
8 | mittlere absolute Spannung am Kondensator . kg/qem 9,134 9,060 8,717 8,560 | 12,920 9,510 9,277 8,774 
9 | mittlere absolute Spannung am Verdampfer » 4,164 3,270 2,367 1,670 3,180 [4,852 4,841/3,629 3,357 1,414 1,719 
10 | entsprechende Temperatur des (m Kondensator °C 21,17 20,93 - 19,76 19,20 32,44 22,40 21,65 19,98 
11 gesättigten Ammonlakdampfes ‘am Verdampfer . » —1,17 —7,25 -14,95 —22,77 ` —7,95 |+2,9 —0,05|—4,65 —6,6 — 19,76 —22,10 
12 Temperatur der Dämpfe am Anfang des Druekrohres - 40,2 39.5 45,9 . 69,2 54,2 41,9 41,0 68,4 
13 | Temperatur der Dämpfe am Ende des Druckrohres . » 36,0 36,2 35,4 | 41,4 45,0 87,8 37,3 48,5 
b) Verdampfer. 
14 mittlere Temperatur der Salzlösung am Eintritt 6,219 —2,031 pt Ouse —17,933 ` — 2,083 6,528 — 2,133 — 17,992 
15 | mittlere Temperatur der Salzlösung am Austritt. 2,808 Ä — 5,069 — 12,905 — 21,044 | —3,960 2,538 — 5,029 — 20,841 
16 mittlere Aufsentemperatur .... . > 19,8 23,15 17,3 19,2 | 20,55 18,9 21,6 15,5 
17 | stündliche Salzlösungsmenge 7 ltr | 29430,0 | 25489,0 17949,0 | 11750,2 22678,3] 28546,0 28273,1 137414,0 
18 | spez. Gewicht der Salzlösung bei + 180C . i 1,248 1,218 1,248 1,248 1,248 1,246 1,246 1,246 
19 | spez. Wärme bei der mittleren Temp. am Verdampfer 0,8608 0,8508 0,8127) 0 83744 0,8508 0,8544 0,8552 | 0,8455 
20 | gemessene stündliche Kälteleistung des Verdampfers wel 86412 65882 43539 80611 §5511 97315 70023 33106 
21 | Temp. der Salzlösung am Anfang des Versuchcs 60 6,206 — 2,056 — 10,080 |—17,940 —2, 108 6,517 — 2,126 — 17,998 
22 an der Eintrittstelle ‘am Ende des Versuches . » 6,214 | —2,025 —10,036 |—17,915 | —2,084 6,515 —2, 118 — 17,971 
23 Temp. der Salzlösung jan Anfang des Versuches » 2,790 | —5,108 |—12,917 |—21,042 | —4,985 2,532 —5,001 — 20,813 
24 an der Austrittstelle ‘am Ende des Versuches . > 2,806 | —5,065 |—12,900 |—21,064 | —5,005 2,516 — 4,962 — 20,806 
25 Korrektur der Verdampferleistang nach diesen Tem- 
peraturen ©. . > . WEY] —12 —34 —5 —2 —2 +17 —43 | —31 
26 | nachgewiesene stündliche Kälteleistung En u Te 86400 65818 | 43534 30609 ; 55509 97332 69980 33075 
e) Kondensator. | 
27 | mittlere Temperatur des Kühlwassers beim Eintritt . °C 9,351 9,709 9,406 9,489 9,575 9,838 9,961 9,968 
28 | mittlere Temperatur des Kühlwassers beim Austritt » 19,291 | 20,007 | 19,601 | 19,593 34,259 19,858 20,240 20,444 
29 | mittlere Aufsentemperatur . . 2 2 . .... ® 21,4 23,15 21,25 21,65 23,25 19,10 21,15 18,65 
30 | stündliche Kühlwassarmenge . u % kg | 9592,1 | 7385,3 | 5309,3 | 3963,7 | 2768,0 10628,3 7863,7 | 4052,9 
31 | gemessene stündliche Kondensatorleistung . WE] 95345 | 75953 ' 54128 | 40049 68325 106495 80831 42458 
32 | Temp. beim Eintritt { am Anfang des Versuches °C 9,374 9,708 | 9,479 9,544 9,662 9,823 9,960 10,000 
33 in den Kondensator am Ende des Versuches » 9,319 9,624 | 9,379 9,479 | 9,567 9,842 9,935 9,945 
34 | Temp. beim Austritt aus { am Anfang des Versuches » 19,362 20, 130 19,741 19,787 34,621 19,883 20,236 20,382 
35 dem Kondensator am Ende des Versuches >» 19,357 | 20,131 : 19,831 19,687 34,665 19,885 20,235 20,407 
36 | Korrektar der Kondensatorleistung nach diesen Tem- | 
peraturen . ae ae .. WE —36 —45 —54 — 89 — 26 +12 —14 —16 
37 | nachgewlesene stündliche Kondensatorleistung . ce wo d 95309 | 75908 | 54074 | 39960 68299 106507 80817 42142 
d) Wärmebilanz. | | 
38 | Summe aus Kältcleistung + Aequivalent der indizierten | | 
Kompressorarbeit. . . . . . FR 95511 74953 52152 38235 68104 106564 79114 41232 
39 | nachgewiesene stündliche Kondenssterleistung a _ 95309 75908 | 54074 39960 | 68299 106507 80817 42412 
40 Differenz . . . 47202 —955 i—19221)| —1725 —195 +57 —1403 | —1210 
41 | Differenz in vH der Kondensatorleistung vH] +0,21 : —1,26 | —3,56 | —1,32 ‚0,29 +0,05 —1, 74 — 2,85 
e) Dampfmaschine. | 
4? | gesamte indizierte Dampfarbeit PS; | 16,04 16,74 | 15,53 14,48 21,96 16,64 ı 17,14 | 15,16 
43 | ind. Arbeit mit Rührwerk und leer een de Kompr. > 1,688 
44 | ind. Arbeit mit Rührwerk bei ausgekuppeltem Kompr. >» 1,288 
45 | ind. Leerlaufarbeit ohne Rührwerk und ohne Kompr. - 1,143 gemeinsam für alle Versuche. 
46 | Leerlaufarbeit des Kompressors » 0,400 | 
f) Schlufsergebnisse. | 
47 im Verdampfer nachgewiesene Külteleistung auf 1 st | 
und 1 (Dampfm.) PSi . . WE 5386 3933 2803) 2114 2528 5819 4083 2182 
48 | stündliche Kälteleistung der indizierten Kompressor Ps » 5996 4573 3194 2538 2787 6667 4690 2564 
49 | stündliche Kälteleistung der effektiven Kompressor-PS » 5834 4419 3103 2457 2732 6489 4569 2487 
50 | Verhältnis der indizierten Kompressorarbeit zur in- | | 
dizierten Dampfarbeit . . . : 0,898 0,860 0,878 0,833 0,907 0,877 0,870 0,852 
51 | Verhältnis der indizierten Kompressorarbeit sur ef- : 
fektiven Kompressorarbeit de. “gn, ee ee er oe 0,973 0,978 0,972 0,968 0,980 0,973 0,974 0,970 


1) Aus der vorzüglichen Uebereinstimmung in der Würmebilanz kann auf die Genauigkeit aller Messungen geschlossen werden. 
Differenzen in Zeile 40 geben das Mafs für den \Wärmeanstausch mit der umgebenden Luft, 
Bei «len Versuchen I bis IV wächst der letztere in der zu erwartenden Weise mit 
Nur Versuch III zeigt eine Abweichung, welche darauf hinweist, dafs die Kälteleistung (Zeile 20) um ungefähr 
Der Verlauf der Kurven in Fig. 1 und 2 bestätigt diese Annahme. 


Kondensator, anderseits in dem Verdampfer stattgefunden hat. 
abnehmender Salzwassertemperatur. 
800 WE zu niedrig gefunden worden ist. 


Die 


welcher einerseits in der Druckleitung und dem 


Band 47. Nr. 30. 
25. Juli 1903. 


Zahlentafel II. 
Wirkungsgrade in °/on. 


———— — 


— — 
Versuch Nr. f | I | II II, Iv v VI vn ‚vom 
| | 
W Tı-T, | 
ent. |566 678 642 647 650|663 699 664 
AL: 71 | 
W T-T | 
„„ E 781767 693 668 678 806 756 | 659 
AL; 7 i 
Ga = Min. . «ss . [726 885926 968 960 822 924| — 
rp nach Formel (1) . . | 385 494 | 512 538 419 392 514555 
volumetrischer Wirkungs- 
grad Fe 22.1888 | 847 787 705 775 — — — 


1) Bei Versuch III ist die in Zahlentafel I, Fufsnote, angedeutete 
Berichtigung für die Wärmeeinstrahlung im Verdampfer vorgenommen. 


Werte der Verdampfungswärme und der Flüssigkeitswärme 
dar, während q' die Flüssigkeitswärme!) des Ammoniaks vor 
dem Regulierventil bedeutet, welche zwar nicht regelmäfsig 
gemessen, aber stets nahezu 1° höher gefunden worden ist 
als die Temperatur des eintretenden Kühlwassers (Zeile 27). 


In Fig. 1 sind die Wirkungsgrade aufgetragen, welche 
den (bei annähernd 20° Ablauftemperatur des Kühlwassers 
durchgeführten) Versuchen I bis IV mit verschiedenen Salz- 
wassertemperaturen angehören, ebenso in Fig. 2 die Wir- 
kungsgrade der Versuche II und V, welche bei einer Salz- 
wasser-Ablauftemperatur von annähernd — 5° mit verschie- 
denen Kühlwasser-Ablauftemperaturen gemacht worden sind. 


Sig. 1. 
Abhängigkeit der Wirkungsgrade von der Salzwassertemperatur. 
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Der Wirkungsgrad . zeigt in Fig. 1 etwa bei — 5° seinen 
Höchstwert, ein für die Praxis wichtiger und glücklicher 
Umstand, weil die meisten Kältemaschinen für solche Tem- 
peraturen gebraucht werden. Nähert sich € der Ablauftem- 
peratur f., so ergibt sich als Grenzwert 7. = 0, weil der dem 
Carnotschen Prozesse entsprechende Arbeitsaufwand für un- 
endlich kleine Temperaturhubhöhe unendlich klein wird, 
während infolge der Arbeitsverluste der wirkliche Arbeits- 
verbrauch endlichen Wert behält. Insbesondere ist es die 
Wirkung der Temperaturüberschreitungen in den Apparaten 
(gegenüber den Sättigungstemperaturen), welche die Abnahme 


1) Der Umstand, dafs die Flüssigkeit vor dem Regulierventil 
unter einem höheren Drucke stand, als dem der Temperatur t“ ange- 
hörenden, ist bei Ammoniak ohne merkbaren Einflufs auf P. 
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von ½. für höhere Werte von f, bedingt. Darum nimmt bei 
Ausschaltung dieser Wirkung 7 bei höheren Salzwassertem- 
peraturen zunächst nicht ab, sondern zu und erreicht erst 
bei etwa 0° seinen Höchstwert. Die Abnahme von 7; und von 
is bei niedrigeren Salzwassertemperaturen erklärt sich aus 
der Zunahme der Arbeitsverluste, welche einerseits von der 
zunehmenden Differenz - gi, anderseits von der zunchmen- 
den (kalorischen) Wirkung des Druckabfalls zwischen Ver- 
dampfer und Kompressor herrühren. In Fig. 2 zeigt die Ab- 
nahme aller Wirkungsgrade mit zunehmender Kühlwasser- 
ablauftemperatur den Einflufs der höheren Dampfspannung 
auf die volumetrischen Arbeits verhältnisse des Kompressors. 


Die Leistungen, die in den Zahlen der Pos. 48 und 
49 ausgedrückt sind, werden bei den in praktischen Betrie- 
ben stehenden Maschinen hauptsächlich deshalb nicht in glei- 
cher Höhe gefunden, weil gegenwärtig aus wirtschaftlichen 
Gründen die damaligen Umdrehungszahlen um 50 vH bis 
100 vH überschritten werden, sodafs Maschinen von denselben 
Abmessungen für weit höhere absolute Leistungen verwendet 
werden, was eine Erhöhung der Verluste infolge Ueber- 
schreitung der Temperaturen in Verdampfer und Kondensator 
und infolge des Druckabfalls herbeiführen mufs. Diesen ver- 
änderten Verhältnissen kann durch konstruktive Anpassung 
Rechnung getragen, niemals aber völliger Ausgleich erreicht 
werden. 

Gegenüber den im Jahre 1890 an derselben Maschine 
durchgeführten Versuchen (s. Schröters Bericht) ergab die 
Versuchsreihe von 1893 erhebliche Mehrleistungen, welche 
neben einigen konstruktiven Aenderungen einerseits der Ein- 
schaltung eines sich drehenden Verteilers zur gleichmiifsigen 
Beschickung aller Verdampferspiralen, anderseits, und zwar 
zu weit überwiegendem Teile, der (aus Zeile 12 ersichtlichen) 
Ueberhitzung zuzuschreiben sind. Während die Untersuchung 
des kalorischen Arbeitsprozesses, wie er grundsätzlich im 
Kompressor durchgeführt wird, unter der Annahme homo- 
gener Mischungsverhältnisse für Ammoniak das Ueberschrei- 
ten der Sättigungstemperatur bei der Kompression schlecht- 
hin als eine Vergröfserung der Temperaturhubhöhen und da- 
mit des relativen Arbeitsverbrauches erkennen läfst, wirkt 
die Ueberhitzung günstig auf die Herabminderung einer 
Reihe von Verlusten ein, welche infolge der Undichtheit der 
inneren Bauteile, infolge des schädlichen Raumes und infolge 
des Wärmeaustausches mit den Zylinderwandungen im Kom- 
pressor auftreten und Abweichungen von jenem grundsätzli- 
chen Arbeitsprozefs bedingen, wobei der Umstand wesentlich 
mitwirkt, dafs bei »nassem« Kompressorgang die Mischung 
nicht homogen ist, worauf Lorenz besonders aufmerksam ge- 
macht hat. In einer neueren Abhandlung hat Déderlein’) 
das aus der hier inrede stehenden Versuchsreihe ge- 
wonnene Material zu einer näheren Untersuchung dieser 
Verhältnisse verarbeitet, auf welche hier hingewiesen sci. 
Die inzwischen weiter verfolgte experimentelle Prüfung des 
Einflusses, welchen bei Ammoniakmaschinen die Ueber- 
hitzung auf das Leistungsverhältnis hat, bestätigt, dafs die 
Ueberhitzung um so günstiger wirkt, je stärkeren Einflufs 
jene Abweichungen vom grundsätzlichen Arbeitsprozesse ge- 
winnen, und dafs eine weitere Erhöhung der Ueberhitzung 
gegenüber den aus Zeile 12 ersichtlichen Temperaturen bis 
zum »trockenen« Kompressorgang im allgemeinen das Lei- 
stungsverhältnis erhöht. 


II. Zur Theorie der Kohlensäure-(Kaltdampf-) 
Maschinen. 


Unter vorstehendem Titel sind in dieser Zeitschrift?) im 
Jahre 1895 die Ergebnisse von Versuchen mitgeteilt und bc- 
sprochen worden, durch welche die damals noch offenen 
Fragen nach dem Verhalten der Kohlensäure bei dem Arbeits- 
vorgang in der Nähe und jenseits des kritischen Punktes Beant- 
wortung gefunden haben. Es waren mehrere Versuchsreihen an 
einer Kohlensäuremaschine in der Weise durchgeführt worden, 
dafs innerhalb einer jeden Reihe die Arbeitsverhiiltnisse unver- 
ändert blieben, mit einziger Ausnahme der Temperatur , 


1) Döderlein, Zeitschr. f. d. ges. Kälte-Ind. 1903 S. 21. 
2) Z. 1895 S. 124. 
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mit welcher die Kohlensäure dem Regulierventil zuströmt. Mollier hat!) zur Beseitigung des Fehlers, welcher durch 
Das wichtigste Ergebnis dieser Versuche bestand darin, dafs die obige Annahme (bezüglich q’ und qı) gemacht wird, die 
die Flüssigkeitswärme der Kohlensäure wesentlich kleiner Formel gegeben: 

sein müsse, als bis dahin angenommen und in den verfüg- De: Gisk 

baren Zahlentafeln angegeben war, woraus sich der Wider- | W=m ir 5 = ~ — 0,182 (t’—t))—Aps0’+ Ap; di) (5), 


spruch zwischen den theoretisch berechneten und den prak- | 
* * ° ve s; s , 
tisch gefundenen Leistungen in der Nähe des kritischen Punk- 


wobei œ und a, die spez. Volumen der flüssigen Kohlen- 


tes erklärte. Der Verfasser sprach am Schlusse jener Mit- siure bei © und p: und bei ti und pi bedeuten. 
teilung aus, dafs in der Versuchstation Vorbereitungen ge- In Fig. 3 sind die aus dieser Formel berechneten Werte 
troffen seien, um genaue Messungen über die Flüssigkeits- von W sowie die gemessenen Werte der zweiten Versuchs- 
wärme und die Dampfwärme der Kohlensäure vorzunehmen. reihe eingetragen. Die beiden entsprechenden Kurven zei- 
Diese Messungen sind unnötig geworden dadurch, dafs gen den gleichen gesetzmäfsigen Verlauf mit allerdings nicht 
Mollier durch jenes Ergebnis zu seinen ausgezeichneten Ar- unbeträchtlichen absoluten Abweichungen in der Nähe und 
beiten!) »über die kalorischen Eigenschaften der Kohlensäure« 
angeregt wurde, in welchen er aufgrund der Amagatschen Fig. 3. 
Experimentaluntersuchung der Kohlensäure-Isothermen die 
Flüssigkeitswärme und die spezifische Dampfwärme berechnet > T e eh 
und Zahlentafeln und Entropiediagramme gegeben hat, die 
nunmehr innerhalb und aufserhalb des Sättigungsgebietes a u 
alle Vorgänge genau zu verfolgen gestatten. Mollier hat 
bereits darauf hingewiesen, dafs zwischen diesen neu berech- Ä Pr 
neten und den aus unsern Versuchen sich ergebenden 
Werten gute Uebereinstimmung besteht. En 
Wenn m kg Kohlensäure den Kreislauf ausführen, so kann NY 
die im Verdampfer aufgenommene Wärme berechnet wer- ` x 60 INN 
den aus = Ra 
W m (ri 46; (pi pi) - (qq). . (.), 8 50 N 
3 
wenn i die dem Verdampferdruck pı angchörende Ver- | 2 aN, 
dampfungswärme, ^ und gq das spezifische Volumen und . ` C 
die Flüssigkeitswärme bei der Verdampfertemperatur 71 | 30 
unter dem Kondensatordrucke p und 9 —gı die Wärme be- Ze 
deutet, welche der Gewichteinheit Flüssigkeit zuzuführen 20 
ist, um sie unter dem Drucke p, von fı auf Ü zu erwärmen. | oe dl 


Da für jede Versuchsreihe alle Werte unverändert blie- 2: 
ben, mit blofser Ausnahme der Temperatur t, welche von u BERRA 
der dem Kondensatordrucke angehörenden Temperatur t: bis „„ aS w e 
auf i verändert wurde, so ergab sich für “ = H je der 


Höchstwert der erzeugten Kälte mit jenseits des kritischen Punktes, zu deren Minderung aber 


7 ( Ar 71) IR schon die durchaus gerechtfertigte Voraussetzung ausreicht, 
Win = m in — 1 (pe — py) . . . E2); š 725 . ° 7 oe 
dafs die Wärmeeinstrahlung im Verdampfer gröfser war, als 
Wmax s angenommen. 
woraus m = -——— a en a alka | , l or : S , ; 
Tı 40% (52 — PI. | Die Arbeitsverhältnisse in den Kohlensäuremaschinen 


sind nunmehr vollkommen klargestellt, und die früheren 


hierbei ist Has gleich zu setzen der bei t = tł gemessenen : p s ; TE it eänzli 
89 ği Widersprüche und Zweifel sind seit jener Zeit gänzlich be- 


Kältemenge, vermehrt um die aus der umgebenden Luft von 


dem Verdampfer aufgenommenen (für alle Versuche wegen der , seitigt. 
unveränderten Salzwassertemperatur nahezu gleich grofsen) | II. Versuche mit Stickstoffoxydul. 
Wärme, die aufgrund anderweitiger Beobachtungen zu min- 
destens 2 vH der ersteren anzunehmen ist. Aus Formel d!) Die Temperaturen, welche mit den Ammoniak- und den 
und (2) folgt nun | Kohlensäuremaschinen erreicht werden können, gehen nicht 
Zen Winax — W (4) unter —50° herab, da bei Ammoniak alsdann der Verdamp- 
1 l m ee ferdruck zu klein wird, während Kohlensäure bekanntlich 
Zahlentafel III. 
mittlerer Kondensatordruck . . . . . P= | 63,0 kg/qem 84,1 kg/qen 
| ; | | 
A 4 
Sättigungstemperalur im Verdampfer. . ti = | 8,00 — 808; — 8,01 — 7,9 | — 7,61 — 7,80 — 7,48 — 7,72 | — 8,12 | — 7,65 | — 7,08 
Temperatur vor dem Roguliervntil . . . t= | — 7,97 | + 10,00 14,51 16,81 | — 8,29 + 11,67 15,69 25,49 28,80 31,81 | 88,53 
gemessene Kälte W . . 2 2 02020... WE/st| 74,080 61,910 58,910 56,690] 70,500 57,360 54,720 45,150 39,830 30,290, 27,320 
f b be Versuch nach Formel (4) . 0,02 9,85 12,23 13,98 | — 0,32 10,74 12,78 20,89 25,52 — | = 
2 — A ber. nach Mollicrs Zahlentafeln . . 0,02 ' 9,60 12,48 14,16 | — 0,32 10,50 | 13,05 21,59 26,52; — — 


Die Ucbereinstimmung in den beiden unteren Reihen wird als eine gegenseitige Bestätigung angesehen werden können. 


In Zahlentafel III sind einerseits die auf solche Weise trotz eines Sättigungsdruckes von nahezu 4½ at bei —56° 
aus den Versuchen, anderseits die aus den Mollierschen Zah- in den festen Zustand übergeht und somit schon in der Nähe 
lentafeln entnommenen Werte von 9 — % zusammengestellt dieser Temperatur Verstopfungen den Betrieb stören. Die 


unter der Annahme, dafs hierbei g und qı die wahre Fliissig- von der Technik geforderten Temperaturen liegen nun mit 
keitswärme bei f und 4 je unter den zugehörigen Dampf— ganz geringen Ausnahmen über —50°, sodafs im allgemeinen 
spannungen darstellen. kein Bedürfnis nach andern Kälteträgern vorliegt. Indessen 
FFF haben vereinzelte Fälle bereits eine Umschau nach einem 


!) Zeitschr. f. d. ges. Kälte-Ind. 1896 S. 66 und 85; 1897 S.65 | =-=- -= —- 
und 90. 1) Zeitschr. f. d. ges. Kälte-Ind. 1896 S. 90. 
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solchen Kälteträger notwendig gemacht, welcher das Herab- 
gehen auf tiefere Temperaturen ermöglicht, ohne der un- 
mittelbaren Wärmeabgabe an das Kühlwasser in einem ge- 
schlossenen und rationellen Kreisprozesse Schwierigkeiten zu 
machen. Stickstoffoxydul (N: O) siedet unter atmosphärischem 
Druck bei —92° und bleibt bis — 97° flüssig; die kritische Tem- 
peratur ist (nach Dewar) +35,4°, der kritische Druck 75 at. Die 
Beziehung zwischen Druck und Temperatur der gesättigten 
Dämpfe von Stickoxvdul ist insbesondere durch zwei in 
Fig. 4 dargestellte Versuchsreihen von Regnault (für Tem- 
peraturen zwischen — 25° und +40°) und von Cailletet (für 
Temperaturen zwischen — 92° und — 34°) gegeben. Sie 
stimmen nicht gut miteinander überein. Eine ältere Unter- 
suchung von Faraday hat Werte geliefert, welche noch unter 
den Cailletetschen liegen. Einzelne von uns innerhalb des 
Regnaultschen Gebietes gemachte Bestimmungen ergaben in 
dem Diagramm die Punkte a und b, welche mit den Caille- 
tetschen Versuchen gut übereinstimmen, und es dürfte der 
wahrscheinlich richtige Verlauf durch die gestrichelte Kurve 
dargestellt sein!). Für die Verdampfungswärme des Stiekoxy- 
duls ist von uns bei atmosphärischem Drucke eine Messung 
vorgenommen worden, welche r = 75,25 ergeben hat. 


Fig. 4. 


Spannungskurven fdr Stickoxydul. 


v a aani 600 OO N 30 2 VW 20 


Im Februar 1900 sind Leistungsversuche mit einer Ma- 
schine gemacht worden, welehe aus vorhandenen Bestandteilen 
so zusammengestellt wurde, dafs mit einer (aus London be- 
zogenen) Füllung von 70 kg Stickoxydul auszukommen war. 
Der Verdampfer bestand aus einer Spirale von 113 m Län- 
ge mit 30/38 mm Rohrdurchmesser, der Kondensator aus 
einer ebensolehen von 136 m Länge (nämlich einer von 
den 4 Spiralen des Kondensators der Kohlensäuremaschine). 
Als Kompressor diente derjenige der Kohlensiinremaschine 
einfachwirkend. Nur bei tieferen Temperaturen konnte mit 
normaler Umlaufgeschwindigkeit gearbeitet werden; bei höhe- 
ren Temperaturen liefsen die kleinen Heiz- und Kühlflächen 
nur eine verminderte Geschwindigkeit zu. In Zahlentafel IV 
sind die Ergebnisse einiger Versuche enthalten. 


Versuch I diente nur zur Feststellung normalen Ganges 
bei tieferen Temperaturen. Die Kälte wurde an Luft abge- 
geben und keine Wärmemessung gemacht, weil die Strah- 
lungsverluste des nicht genügend isolierten Verdampfers den 
überwiegenden Teil der Kälte absorbierten. 

Vergleicht man die bei Versuch III erzielte Kältelei- 
stung für 1 PS-st mit derjenigen, welche bei ähnlichen 
Temperaturverhältnissen laut Zahlentafel III an der Kohlen- 
säuremaschine gefunden worden ist, so ergibt sich eine 
erhebliche Mehrleistung für Stickoxydul, welche sich daraus 
erklärt, dafs die Kühlwasser-Ablauftemperatur (32,54°) bei 
Kohlensäure bereits über, bei Stickoxydul unterhalb der 


1) Für die Kohlensäure haben sich im gleichen Druckgebfete die 
Regnaultschen Werte der Dampfspannungen ebenfalls als zu grofs er- 
wiesen, 
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Zahlentafel IV. 

Versuch mit Stickoxydul Nr. I JI | JII 
Kondensatordruck . kg/ em 53,3 | 55,6 61.2 
Verdampferdruck . . . Ka » 4,5 10,2 26,9 
entsprechende Pemperatur nach | | 

Cailletet i (CP 680 Sa S149 
Temperatur vor dem Regulierventil » I +113 +11,8 + 23,4 
des NO ‘im Druckrohr . . . » 90 75 65 
indizierte Arbeit des Kompressors PS; 9,6 11,55 5,9 
Umlaufzahl 61,5 60,3 29,1 
Verdampferleistung WE/st — 10970 | 17730 
Kondensatorleis tung » — 17700 18480) 
Austritttemperatur des Kühlwasscıs °C — 17.71 32,54 
Kilteleistung . = a ix WE/st = 720 — 
» er ee er. PS _ — 2360 


) Wegen der höheren Temperatur des Kühlwassers in dem unver— 
hältoismälsig groſsen Kondensator wurde ein grofser Teil der Wirmo 
an die umgebende Luft abgegeben. 


kritischen Temperatur liegt. Der Umstand, dafs (bei unge- 
fähr gleichem kritischem Drucke) die letztere nahezu 4° 
höher ist als bei Kohlensäure, sowie die bereits angedeutete 
Eigenschaft, dafs Stickoxydul bis unter Siedetemperatur flüs- 
sig bleibt, läfst die physikalischen Eigenschaften des Stick- 
oxyduls für Kältemaschinen günstiger erscheinen als die der 
Kohlensäure, zu deren gunsten in der Praxis nur der Um- 
stand spricht, dafs sie im Gegensatz zu Stickoxydul überall 
zu niedrigem Preise käuflich ist. 


IV. Herstellung und fraktionierto Verdampfung 
flüssiger Luft. 


Die Beobachtung, dafs in den Kohlensäuremaschinen 
auch weit oberhalb des kritischen Punktes noch Käilteleistun- 
gen erzielbar sind, welche auf den schon vor 40 Jahren von 
Thomson und Joule nachgewiesenen Abkühlungen der Gase 
beim Ausströmen von höheren zu niedrigeren Drücken be- 
ruhen, haben den Verfasser im Jahre 1895 zu den Luftver- 
fliissigungs-Versuchen und Ergebnissen geführt, über welche in 
dieser Zeitschrift’) seinerzeit berichtet worden ist. Das damit 
gewonnene Verfahren ermöglichte einerseits das Herabsteigen 
auf die tiefsten Temperaturen und die Verflüssigung der 
schwerst koérzibeln Gase (insbesondere des Wasserstoffes 
durch Dewar) mit einziger Ausnahme des Heliums, anderseits 
die Verflüssigung beliebiger Mengen von atmosphärischer 
Luft mit verhältnismäfsig einfachen Mitteln. Hieran wurden 
und werden (trotz entgegengehaltener Darlegungen ?)) von 
vielen Seiten falsche Erwartungen für die technische Verwend- 
barkeit geknüpft. Im wesentlichen verspricht seither fast nur 
die Gewinnung von Sauerstoff und Stickstoff mittels fraktionier- 
ter Verdampfung der flüssigen Luft eine fruchtbare technische 
Anwendung der letzteren. Der Verfasser hat hierüber bei der 
vorletzten Hauptversammlung des Vereines deutscher Inge- 
nieure berichtet‘). Es möge hier zum Schlufs auf einen weite- 
ren Fortschritt hingewiesen werden, zu welchem die Fortset- 
zung der Versuche geführt hat. Durch Anwendung der Rekti- 
fikation war erreicht worden, dafs den Verdampfungspro- 
dukten der flüssigen Luft nahezu zwei Drittteile des Sauer- 
stoffes in beliebig konzentrierter Form entzogen werden 
können, indem die kondensierte atmosphärische Luft einer 
Rektifikationskolonne oben zugeführt wird, durch sie herab- 
rieselnd von dem aufsteigenden Strome der Verdampfungs- 
produkte Sauerstoff aufnimmt und Stickstoff an den Strom in 
Gasform abgibt. Dieser Strom kann so bis auf denjenigen 
Grad von Sauerstoffarmut gebracht werden, welcher den 
Verdampfungsprodukten aus flüssiger Luft von atmosphiiri- 
scher Zusammensetzung entspricht, d. h. auf ungefähr 7 vil 
Sauerstoff. 

Wenn nun aber ein Teil dieser Verdampfungsprodukte 
einer nochmaligen Kondensation unterworfen und die so ge- 


) Z. 1895 S. 1157. 
2) Z, 1900 S. 69. 
3) Z. 1902 S. 1173. 
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wonnene Flüssigkeit der verlängerten Rektifikationskolonne 
oben zugeführt wird, so wird hierdurch eine weitere Sauer- 
stoffentziehung stattfinden, da der zunächst 7 prozentigen Flüs- 
sigkeit nur etwa 2prozentige Verdampfungsprodukte ent- 
sprechen. Bald wird das 2prozentige Kondensat derselben 
alsdann Verdampfungsprodukte von 0,5 vH Sauerstoff liefern, 
und so tritt weiterhin eine selbsttätige Steigerung dieser 
Wirkung ein, sodafs schliefslich der gesamte Sauerstoff in 
dem herabrieselnden Flüssigkeitsstrom zurückgehalten wird, 
während der austretende Gasstrom aus reinem Stickstoff be- 
steht. 

Auf diesem Wege ist es tatsächlich gelungen, nunmehr 
beliebige Mengen von atmosphärischer Luft in reinen Stick- 
stol¥ und nahezu reinen Sauerstoff zu zerlegen. Der Arbeits- 
verbrauch wird allerdings zunächst dadurch erhöht, dafs ein 
Teil (ungefähr ein Drittteil) der Verdampfungsprodukte noch- 
mals komprimiert und kondensiert werden mufs (natürlich 
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im Gegenstromverfahren); diesem Mehrverbrauch an Arbeit 
steht aber ein reichlich ausgleichender Gewinn an Sauer- 
stoff gegenüber, abgesehen davon, dafs man den Stickstoff 
nunmehr in reinem Zustande erhält. Dieses Produkt aber 
hat durch die Erfolge gröfsere Bedeutung gewonnen, welche 
neuerdings in der Herstellung von Stickstoffverbindungen auf 
thermischem und elektrischem Wege erzielt worden sind. 


So reihen sich diese Arbeiten an andere experimentelle 
Fortschritte an. Während solche Fortschritte früher nur von 
den Laboratorien der Physiker und Chemiker ausgegangen 
sind, nehmen nunmehr die in den wissenschaftlichen Wett- 
bewerb eingetretenen Ingenieurlaboratorien ihren Anteil 
daran. 


Die vorstehenden Mitteilungen dürfen wohl als Nachweis 
dafür gelten, dafs bei dieser Entwicklung auch die Münchner 
Kälteversuchstation an bescheidener Stelle mitgewirkt hat. 


Eine Studienreise in den Vereinigten Staaten von Amerika. 


ll. Messen und Prüfen.) 


Von Paul Möller, Berlin. 


Dem Messen mit Taster und Maisstab haften zwei Uebel- 
stände an: erstens ist es verhiltnismiifsig zeitraubend, und 
zweitens ist es ungenau, weil dabei viel von der Geschick- 
lichkeit und Achtsamkeit des Arbeiters abhängt, und weil 
das Uebertragen vom Maisstab auf das Arbeitstück schon an 
sich eine Fehlerquelle ist. Schraublehren und Stichmafse 
mit Mikrometerschraube verhalten sich schon weit günstiger: 
der zuletzt genannte Uebelstand wird vermieden, aber es 
wird weder erheblich an Zeit gewonnen, noch wird man von 
der Person des Arbeiters völlig unabhängig. Am schnellsten 
und sichersten gestaltet sich das Messen mit Standlehren und 
Lehrbolzen, und diese sind denn auch in den Vereinigten 
Staaten aufserordentlich verbreitet. Daneben finden sich auch 
oft Schraublehren für die Fälle, wo gerade keine Standlehren 
vorhanden sind. Die Formen der Standlehren unterscheiden 


Fig. und 2. Standlehren. 


sich kaum von den bei uns üblichen. Die Lehren, Fig. 1 
und 2, sind im Gesenk aus Werkzeugstahl geschmiedet und 
wehärtet, die Mefsflichen sind geschliffen. Kleinere Lehren, 
Fiw. 1, bis zu 3” werden aus einem Stück hergestellt, gröfsere 
aus zwei Teilen. Ringlehren und Bolzen, Fig. 3, werden bis 
zu Weiten von 3” angefertigt, bei grölseren Durchmessern 
wird der Griff des Bolzens des geringeren Gewichtes wegen 
aus Aluminium hergestellt. Es gibt übrigens auch Fabriken, 
die den Gebrauch von Schraublehren vorziehen, weil ihrer 
Ansicht nach feste Lehren von der Temperatur stärker be- 
einflufst werden. 


1) Der erste Bericht, Z. 1903 S. 972 und 1008, enthielt eine all- 
gemeine Uebersicht über die wesentlichsten Kennzeichen der amerika- 
nischen Maschinenindustrie; in diesem und den folgenden Berichten 
sollen einzelne Sondergebiete eingehender behandelt werden. 


| 


i 


Eine mathematische Genauigkeit ist bei einer Messung 
mit Standlehren nicht zu erreichen, sondern es wird nur 
eine Annäherung erzielt, deren Grad von dem Gefühl und 
von der Uebung des Arbeiters abhängt, die aber nicht zah- 
lenmäfsig zu bestimmen sind. Es sei z. B. eine Welle abzu- 
drehen und ein Lager passend dazu auszuführen. Die Welle 
wird dann so hergestellt, dafs sie in die Lehre pafst, d. h. 
dafs ihr Durchmesser kleiner ist als die Weite der Lehre. 
Das Lager wird so gebohrt, dafs der Lehrbolzen hineinge- 
steckt werden kann, also weiter, als das genaue Mals be- 
trägt. Man weils nun, dafs die Welle in das Lager palst, 
aber ınan hat keine Möglichkeit, vorauszusagen, ob der Un- 
terschied vielleicht so gering ist, dafs zwischen Welle und 
Lager kein Oel mehr Platz findet und infolgedessen die 
Welle heifs läuft, oder ob der Spielraum nicht so grols ge- 


Fig. 3. Ringlehre und Bolzen. 


worden ist, dafs die Welle zu lose ruht. Man ist also voll- 
ständig auf die Erfahrung und Sicherheit des Arbeiters an- 
gewiesen. 

Beim Einzelbau lassen sich solche Vorkommnisse da- 
durch vermeiden, dafs man die Stücke zusammenpafst, nicht 
aber beim Austauschbau, in dessen Wesen es liegt, dafs ein 
beliebiges dem Vorratslager entnommenes Stück zu einem 
beliebigen andern Stück passen mufs. Hier ist es not- 
wendig, von vornherein die Grenzen festzusetzen, inner- 
halb deren die Abweichung vom genauen Mals liegt. Zu 
diesem Zwecke hat man Grenzlehren geschaffen, von denen 
zwei Formen in Fig. 4 und 5 dargestellt sind; sie enthalten 
zwei voneinander um ein bestimmtes Mafs verschiedene Leh- 
ren, von denen die eine auf das Werkstück passen soll, die 
andere hingegen nicht. Das wirkliche Mals des Werkstückes 
liegt dann zwischen denen der beiden Lehren. Es ist üblich, 
dafs bei Kaliberdornen sich an jedem Ende ein Mefsdorn be- 
findet, wie in Fig. 5 dargestellt. In einer Fabrik (Bullard 
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Machine Tool Co., Bridgeport, Conn.) hat der Verfasser sogar 
Kaliberbolzen gesehen, Fig. 6, die an der einen Seite die Grenz- 
werte darstellten, an der andern Seite das genaue Mafs. Die 
Anordnung der Grenzkaliber auf einer Seite macht es über- 
flüssig, die Lehre beim Messen umzukehren. Ein Grund für 
die gleichzeitige Anbringung des genauen Kalibers ist nicht 
ersichtlich. 

Man sollte nun meinen, dafs die unbestreitbaren Vorzüge 
der Grenzlehren ihnen ganz allgemein Eingang in die Ma- 
schinenfabriken der Vereinigten Staaten verschafit hätten, 
und man ist erstaunt, dafs trotzdem die Standlehre weit ver- 
breiteter ist. Der Grund liegt vermutlich darin, dafs man 
die mit einem Systemwechsel verbundenen Kosten scheut, 
vielleicht auch, dafs man während der augenblicklichen in- 
dustriellen Hochflut keine Zeit für derartige Aenderungen im 
Betriebe findet. In manchen Fabriken bestehen beide Mels- 
arten nebeneinander, was wohl nur eine Zeit des Uebergan- 
ges bedeutet, und man wendet dann die Grenzlehren gern 
für die feineren Arbeiten an. Man benutzt z. B. in den 


Fig. 4 und 5. Grenzlehren. 
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American Tool Works in Cincinnati, O., beim Ausreiben der 
Löcher Grenzlehren, im übrigen aber Standlehren. 


Was die Grenze der Genauigkeit betrifit, so hängt sie 
naturgemäfs von der Art der Arbeit ab. Für rohere Arbei- 
ten sind die Grenzen verhältnismälsig sehr weit. So hat 
z.B. der Master Car Builder Club für die Abnahme von 
Rundeisen, das zu Schrauben bestimmt ist, bereits im Jahre 
1883 die folgende Zahlentafel aufgestellt. 


Oeffnung des Oeffnung des | 
genaues Mafs | Weiten Endes der engen Endes der Unterschled 
i Lehre Lehre 
Zoll engl. | Zoll engl. Zoll engl. Zoll engl. 
| 
1/4 | 0,25:0 | 0,2450 0,010 
7/16 | 0,3180 | 0,3070 0,011 
3/, | 0,3810 | 0,3690 0,012 
Us 0,4440 | 0,4310 0,013 
1m 0,5070 | 0,4930 0,014 
95716 0,5700 | 0,5550 0,015 
5/5 | 0,6330 7 0,6170 0,016 
74 0,7585 | 0,7415 0,017 
Ns | 0,8840 0,8660 0,018 
1 1,0095 | 0,9905 0,019 
1'/5 | 1,1350 1,1150 1,020 
1!/4 | 1,2605 | 1,2395 1,021 
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Im Maschinenbau, besonders im Werkzeug maschinenbau, 
sind die Grenzen naturgemäls weit enger gezogen. Ge- 
wöhnlich sind die Abweichungen nach oben und nach un— 
ten gleich bemessen, und die zulässige Abweichung nach 
jeder Seite, ausgedrückt in tausendstel Zoll, entspricht etwa 
der Formel 2 = 16 D+ 0,37), worin D den Durchmesser in 
Zoll bedeutet. Das ist jedoch nur eine rohe Faustformel; in 
Wirklichkeit wird über die zulässigen Grenzen von Fall zu 
Fall entschieden, und dabei ist auf die Art der Maschine 
und auf den Zweck der Verbindung Rücksicht zu nehmen. 
Man unterscheidet nämlich zwischen drehbaren und festen 
Verbindungen (running und driving fit), während die Prefs- 
und die Schrumpfverbindungen (foreing und shrinking fit) 
eine Klasse für sich bilden. Für jede dieser Arten wird der 
Unterschied zwischen dem genauen Mais des Loches und 
des Bolzens festgelegt, und die Grenzen der Lehren sind so 
zu bemessen, dafs bei lösbaren Verbindungen der zulässige 
grölste Durchmesser des Bolzens noch kleiner ist als der zu— 
lässige kleinste Durchmesser des Loches; bei festen Verbin— 
dungen hingegen mufs der kleinste Bolzen grölser sein als 
die gröfste Bohrung). 


Die Lehren selbst haben einen hohen Grad der Genauig- 
keit, der auf Mefsinaschinen geprüft wird. Die Brown & 


Fig. 6. 


Grenzlehre der Bullard Machine Tool Co., Brigdeport, Conn. 


7000 — ess 70005 


0,9995 


Fig. T. 


Mefsstab mit Spanndrähten, Westinghouse Electric & Mfg. Co., 
East Pittsburg, Pa. 


— 


Sharpe Mfg. Co. in Providence, R. I., lassen bei den von 
ihnen hergestellten Lehren keine Abweichung von mehr als 
0,0001” nach oben und 0,00003” nach unten zu, bei Bolzen 
nicht mehr als 0,00003” nach oben und 0,0001” nach unten. 
Dieselbe Firma hat in ihrem Betriebe eine sorgsame Ueber- 
wachung der Mefsgeriite hinsichtlich ihrer Genauigkeit durch- 
geführt, da sie durch Abnutzung leicht leiden. Jedesmal, wenn 
die Lehren nach dem Gebrauch in der Werkstatt an das Werk- 
zeuglager zurückgeliefert worden sind, werden sie nachge- 
prüft, und man läfst keine gröfsere Abnutzung als 0,00015" 
bei kleineren, 0,00025” bei grölseren Lehren zu. 


Für gewöhnlich werden Ringlehren und Bolzen nicht 
über 3”, Rachenlehren nicht über 7” hergestellt. Für grölsere 
Durchmesser benutzt man Endmafsstiibe, deren Enden kugel- 
förmig, dem Durchmesser des Stabes entsprechend, abgerundet 
sind, und die auch zum Messen des Abstandes ebener Flächen 
dienen können. Bei derartigen Stäben ist die Erwärmung 
durch die Hand des Arbeiters während der Benutzung von 
merkbarem Einflufs. Man isoliert sie deshalb manchmal gegen 
die Wärme, indem man sie wie z. B. bei der Westinghouse 
Electric & Mfg. Co., East Pittsburg, Pa., mit einer vierkantigen 
Holzhülle umgibt. Bei sehr langen Stäben kommt auch 
noch die Durchbiegung inbetracht. Man hat deshalb eben- 
falls bei der Westinghouse Electric & Mfg. Co. lange Mels— 


1) vergl. Engineering News 25. Juni 1903 S. 568. 

2) Dank den Erfahrungen und Bemühungen der Firma Ludwig 
Loewe & Co., Berlin, Ist dies System der Grenzlehren auch bereits iu 
einigen grofsen deutschen Werken (Gebr. Körting, Gasmotorenfabrik 
Deutz) eingeführt worden. 
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stäbe verspannt, Fig. 7, und in die Spanndrähte Schrauben 
zuin Nachstellen eingeschaltet. 


Bei Gewindelehren sind dic Mutterlehren oft nachstellbar 
eingerichtet in der Weise, dafs sie über die Schraube ge— 
bracht und um diese festgespannt werden können. Zu diesem 
Zwecke werden sie geschlitzt und erhalten die erforderliche 
Elastizität durch oine besondere Bohrung, Fig. 8. Zum Span- 
nen dienen zwei gegenläufige Schrauben, und die beiden 
Hälften sind miteinander durch einen Pafsstift verbunden. 


Fig. 8. Gowindelehre. 


Bei einfacherer Ausführung ngersoll- Sergeant Drill Co., 
Easton, Pa.) läfst man die Bohrung und den Pafsstift fort. 


Auch auf das Messen von geraden Strecken hat man 
den Grundgedanken der Lehren, d. i. verstellbare Mefsgeräte 
durch feste zu ersetzen, angewendet: bei Hobel- und bei 
Fräsmaschinen werden Melsklötze benutzt, um die Höhe des 
Werkstückes zu messen. Der Klotz wird neben das Werk- 
stück gesetzt, und der Stichel oder der Friser beim letzten 
Schnitt so eingestellt, dafs er den Mefsklotz berührt. In der 
Werkstatt der G. A. Gray Co. und der American Tool Works 


deutscher Ingenieure. 


Co., beido in Cincinnati, O., werden derartige Klötze zum 
Hobeln von Schlittenführungen in der in Fig. 9 angedeuteten 
Weise verwendet, wobei auf die Oberfläche des Mefsklotzes, 
um ihn zu schützen, ein Stückchen Papier von bekannter 
Dicke gelegt wird. 

Auch Schablonen werden in ähnlicher Weise als Mefs- 
geräte verwendet. Wenn z. B. in den American Tool Works, 
Cincinnati, O., die Führungsflächen einer Drehbank gehobelt 
werden sollen, so wird auf den Tisch der Hobelmaschine vor 
dem Werkstück eine Schablone aufgestellt, Fig. 10, und der 
Hobelstahl wird so geführt, dals er dem Profil der Schablone 
folgt. Dabei werden auf die Schablone ebenfalls dünne Pa- 
pierstreifen gelegt, welche der Stahl schliefslich beriihren mufs. 

Bei verschiedenen Firmen, u. a. bei der eben genannten 
American Tool Works Co., ferner bei Schumacher & Boye 
und der G. A. Grav Co. werden zum Messen beim Hobeln 
von Führungsflächen Schablonenplatten benutzt, Fig. 11. Zu- 
erst werden die vorderen Rückenflächen der Führungsleisten 
gehobelt, wobei man mittels der Schablonen I und II die 
Entfernungen mifst. Beim Abhobeln der hinteren Rücken- 
tlächen werden die Schablonen III und IV aufgelegt. Um 
die Fläche, an welche das Leitspindellager geschraubt wer- 
den soll, in der richtigen seitlichen Entfernung von der Füh- 


Fig. 11. 


Anwendung von Schablonen beim Hobeln von Führungsleisten. 


rungsfläche zu erhalten, dient schliefslich ein Anschlagstift a, 
der diese Fläche gerade berühren mufs. Beim Messen mit 
derartigen Schablonen wird, wie bereits erwähnt, häufig 
zwischen Arbeitstück und Schablone ein Papierstreifen von 
bekannter Dicke (z. B. 0,001") gebracht, der beim Auflegen 
der Schablone gerade so festgeklemmt sein mufs, dafs er 
beim Herausziehen abreifst. 

Ganz abweichend von allen üblichen ist ein Mefsverfahren 
fiir gerade Strecken, das bei der C. W. Hunt Co., West New 
Brighton, Staten Island (Fabrik von Fördereinrichtungen für 
Massengiiter, Industriebahnen und dergl.) angewandt wird, und 
dessen Kennzeichen darin besteht, dafs die gegenseitigen Ver- 
schiebungen des Werkzeuges zum Werkstiick, nicht aber die 
Entfernungen am Werkstiick selbst gemessen werden, dafs also 
jedes Messen oder Anreifsen am Werkstück selbst fortfällt. Wenn 
z. B. ein Stiick auf dem Tisch einer Bohrmaschine mit wage- 
rechter Spindel aufgespannt ist, und es soll, nachdem ein Loch 
a, Fig. 12, fertig gestellt ist, ein zweites b 
gebohrt werden, so wird der Tisch erst Fig. 12. 
um die Strecke bc gesenkt und dann um 
ac seitlich verschoben. Konstruktiv wird 
das so ausgeführt, dafs am Gestell der 
Maschine ein durch Schraube einstell- 
barer Anschlag und am Aufspanntisch 
ein zweiter Ansehlag befestigt wird. Der 
letztere bildet den einen Arm eines Hebels, 
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dessen zweiter Arm zu einem Zeiger ausgestaltet ist, sodafs 
man jede Verschiebung des Anschlages aus seiner Nulllage 
mit einer Vergrölserung von 1:10 an einer Teilung ablesen 
kann. Zwischen diese beiden Anschläge wird ein Endmals 
gebracht, dessen Länge gleich der Strecke ist, um den der 
Aufspanntisch verschoben werden soll. Wenn das Endmafs 
wagerecht zu liegen kommt, wie beim Stichelträger einer 
Hobelmaschine, Fig. 13, so wird noch ein hakenförmiges Auf- 
lager angebracht, das den Mafsstab vor dem Herabfallen 
schützt. Fig. 14 stellt die Anordnung für die senkrechte Ver- 
schiebung des Tisches einer Bohrmaschine mit wagerechter 
Spindel dar. 

Wo es sich daruın handelt, einen Aufspanntisch zu drehen, 
statt ihn zu verschieben, wie es bei Bohrmaschinen mit senk- 
rechter Spindel vorkommt, treten Polarkoordinaten an die 
Stelle der rechtwinkligen. Der Tisch, Fig. 15, wird durch 
ein Schneckengetriebe so bewegt, dafs er sich bei einer vollen 
Drehung der Handkurbel um 1° dreht. Die mit der Kurbel 
verbundene Scheibe ist in Minuten eingeteilt, und ein Nonius 
gestattet, noch Sekunden abzulesen. Die ganze Einrichtung 
läfst sich übrigens leicht zur Seite drehen. 


Das Mefsverfahren setzt eine vollständige Aenderung des 
Zeichenwesens voraus, und das ist bei der C. W. Hunt Co. 
tatsächlich durchgeführt: die Mafse werden nämlich als Koor- 
dinaten von einem Nullpunkt aus angegeben, der durch die 
Lage der Anschläge bestimmt ist. Die Mafszahlen werden 


Fig. 13. 


Messen mit Endmafs, C W. Hunt Co, Staten Island, 


nnnnnnnnnnnnnnNnnANnnnnMAN PANNA 


por 
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auch nicht einmal an die Mafslinien geschrieben, sondern man 
bezeichnet sie, um dem Arbeiter die Möglichkeit, am Werk- 
stück zu messen, zu erschweren, mit a,b,c usw. und gibt die 
Werte der Buchstaben in einer Zahlentafel an. Dabei werden 
zugleich die Grenzen für die Genauigkeit festgesetzt, die mit- 
hülfe des Zeigers auf der Teilung abzulesen sind. Z. B. findet 
sich die Angabe a = 13% Be 
getragen ist, d. h. die Strecke a beträgt 13°/;”, die zulässige 
Abweichung ist 0,01” nach oben, 0,02” nach unten. Uebrigens 
steht die Angabe der Grenzwerte nicht vereinzelt da: in der 
Dampfmaschinenfabrik von Lane & Bodly, Cincinnati, O., 
werden ebenfalls auf den Zeichnungen die zulässigen Grenz- 
werte angegeben. 


Der Gedanke, welcher dem Mefsverfahren von Hunt zu- 
grunde liegt, hat — das mufs man zugeben — etwas Ver- 
führerisches: Alles Messen am Werkstück selbst, vor allem 
aber das zeitraubende und kostspielige Anreifsen hört auf 
und wird durch das einfache Einlegen eines Endmalsstabes 
oder durch Drehen an einer Kurbel ersetzt. Hinsichtlich 
der Genauigkeit wird man auf diese Weise vom Arbeiter 
unabhängig, aber man hängt vom Zustande der Werkzeug- 
maschine ab. Wie, wenn die zum Verschieben des Werk- 
zeugschlittens dienende Schraubenspindel toten Gang hat? 
Viel schwerer fällt jedoch ein anderer Einwurf ins Gewicht, 
den man gegen das Huntsche Verfahren machen kann: 
Darf man beim Arbeiter die erforderliche Kenntnis der 
Koordinaten-Geometrie voraussetzen, oder ist es möglich, ihm 


, worin der Bruch mit rot ein- 
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diese Kenntnisse in kurzer Zeit so beizubringen, dafs Irr- 
tümer ausgeschlossen sind? 

Der Gedanke, die Ausführung einer Messung in die Ar- 
beitsmaschine selbst zu verlegen, ist bei einer ganzen Klasse 
von Maschinen ebenfalls angewendet: bei den Pressen mit 
selbsttätiger Schaltung, wie sie in Amerika hauptsächlich von 
der E. W. Bliss Co. in Brooklyn auszebildet sind. In diesen 
Pressen wird ein Blechstreifen, woraus Stücke auszustanzen 
sind, selbsttätig um ein für jede Arbeit einstellbares Mais 
vorgerückt. Eigenartiger ist dies Verfahren bei einer Loch- 
stanze für Brückenträger durchgeführt, die sich in den 
Pencoyd Iron Works bei Philadelphia findet und bereits in 


Fig. 14. 


Messen mit Endmafs, C. W. Hunt Co., Staten Island. 


Fig. 15. 


Messen durch Drehung des Tisches, C. W. Hunt Co., Staten Island. 


dem einleitenden Bericht!) abgebildet und beschrieben ist. 
Hier ist die Schaltung von einem Hub des Stempels zum 
andern veränderlich. 


Die Prüfung der Maschinenteile und der fertigen Ma- 
schinen bildet eine wichtige Tätigkeit in amerikanischen 
Maschinenfabriken und spielt besonders im Werkzeugmaschi- 
nenbau eine grofse Rolle. Man treibt die Genauigkeit aufser- 
ordentlich weit, ja — selbst wenn man von unwahrschein- 
lichen Angaben mancher Fabrikanten absieht — man über- 
treibt wohl manchmal in dieser Hinsicht. Was hat es z. B. 


) Z. 1903 S. 1009 u. Fig. 22 S. 1010. 
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für einen Sinn, wenn die Regierung der Vereinigten Staaten 
bei der Lieferung von Drehbänken für Gewehrfabrikation 
vorschreibt, dafs eine Bohrung von 20 mm Dinr. auf 0,0025 mın 
(0, 0 1“) genau sein mufs? 


In den meisten Werkzeugmaschinenfabriken und in vie- 
andern Maschinenfabriken sind besondere Prüfungsbe— 
amte angestellt, denen es obliegt, die Einzelteile, bevor sie 
in das Magazin kommen, oder die fertigen Maschinen zu 
prüfen. Die Ingersoll-Sergeant Co., Easton, Pa., hat zum 
Prüfen der von ihr gebauten Kompressoren und Gestein- 


len 


Fig. 16. 


Prüfschein der Brown & Sharpe Mfg. Co, Providence, R. J. 


No. Automatic Gear Cutting Machine. 


Lot No. Construction No. Stock No. 


Work spindle runs at mouth, 


40 of 


with cutter slide ways in er. 


bed ways, Ver. Hor. 


ef “ ti 


(No 4 inch.) 
Front of Vertical with Horizontal slide ways, 
Cutter spindle runs, 

8 with work spindle inches. 


“ 4 a when cutter slide is at go’, 


(No. 4 machine.) 


ts > 66 


for 90° with Vertical slide, 
Overhanging arm with work spindle in 5 inches. 
t “ with supporting center high, 
Collet runs at mouth, end, 
Extreme variation of index wheel (indicated cn quadrant.) 


Outer support with vertical ways, (Nos. 5 and 6 mchs.) 


bearing shell with spindle, 


Passed, 
Brown 


oh. Sh 189 
& Suarrpe Mr. Co 
— — ä — 


REMARKS. 


Inspector, 


— 


Wirkliche Gröfse 138 Xx 213 mm. 


bohrmaschinen cine besondere Abteilung in ihrem Werk er- 
richtet, in der 30 Prüfer unter einem Vormann tätig sind. 
Bei der Brown & Sharpe Mig. Co., welche Fabrik rd. 2000 
Arbeiter beschäftigt, sind zum Untersuchen der montierten 
Maschinen ein Oberinspektor und 10 unter ihm stehende 
Beamte angestellt. Jeder von ihnen ist mit einem auf Rollen 
stehenden Pult ausgestattet, dessen Kasten die erforderlichen 
Meisgeräte enthält, und das jeweils dorthin gefahren wird, 
wo sich die zu prüfende Maschine befindet. Jedem Beamten 
ist genan vorgeschrieben, was und wie er zu untersuchen 
hat, und das Ergebnis wird in einen Vordruck eingetragen, 
der dem Oberinspektor vorgelegt und von ihm aufbewahrt 
wird. Einige Firmen, wie die lliendev Machine Co. in Tor- 
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rington, Conn., senden sogar dem Käufer eine Kopie des 


Priifscheines ). 


Ein Vordruck der Brown & & Sharpe Mfg. Co. ist in Fig. 16 
wiedergegeben, während Fig. 17 einen ausgefüllten Prüfschein 
der Bullard Machine Tool Co. darstellt. Die Cincinnati Milling 
Machine Co. gibt auf ihren Vordrucken, Fig. 18, gleichzeitig 
die zulässigen Abweichungen an; ein Vorteil ist das wohl nicht, 
denn die zwässigen Fehler sollten eigentlich nur den Ober- 
beamten bekannt sein, weil sonst die Gefahr vorliegt, dafs 
der Prüfer seine Mefsergebnisse diesen Werten anpafst. 


Fig. 17. 


Prüfschein der Bullard Machine Tool Co, Bridgeport, Conn. 


Boring and 


Turning Mills. 
TEST RECORD. 


We 


Job No. OS Orson, Size 4 C. Auel. sun No. A. K. , J. 


R. H.. 00. . in 12 inches 


Uprights are out of square with table 
L. H... in ı2 inches 


(R. H.. 001 Sack 


; PR In 12 inches 
‚Down Slides are out of square with table 


Inward 
\ L. u . in 12 inches 
e 


....undersize 


.O.......oversize 
L. II. C. . undersize 
F 


lloles in down slides vary from Standard 


Oversize 


Table gear and pinion run. Dead... 


Back gears and feed gears.. Fav.. 


e.e. paasa non 


Hollow..... (0 in ı2 inches 
Table squares ud 

Rounding...9....in 12 inches 
Variation between. R. H... in 12 inches 


inches 


cow ec nu re me — U UOUMP L „ „„ „„ 
— . 


Date. Oe 10. Sd Vested by Ri fern sarge 


een —— 2 


— — —— — — 


Wirkliche Gröfse 129 & 227 mm. 


Wie der zuletzt erwähnte Vordruck zeigt, sind die Gren- 
zen der Genauigkeit teilweise sehr eng gezogen, und um 
diese kleinen Gröfsen messen zu können, müssen die Prüfer 
mit besonders empfindlichen Geräten ausgestattet sein. Die 
Brown & Sharpe Mfg. Co. stellt ein einfaches Gerät, Fie. 19, 
her, das im wesentlichen aus einem doppelten Hebel be- 
steht, dessen einer Arm als Fühlstift, dessen anderer Arm 


) Iron Age 5. März 1903 S. 10. 
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als Zeiger ausgebildet ist. Mittels eines Schränbehens kann 
der Fühlstift so eingestellt werden, dafs der Zeiger auf dem 
Nullpunkt steht. Das Gerät ist in der Höhe und in der 
Wagerechten verschiebbar und läfst sich auch in beliebiger 
Neigung einstellen. Die Teilung gestattet, tausendstel Zoll 
abzulesen. 

Noch genauere 
Messungen läfst der 
sogenannte Bath In- 
dicator, Fig. 20, zu, 
der von der Norton 
Emery Wheel Co. in 
Worcester, Mass., 
gebaut wird. Hier 
ist cine dreifache He- 
belübersetzung ange- 
ordnet, bei der die 
Gelenke zumteil als 
Schneiden ausgebil- 
det sind. Die Ver- 
grofserung beträgt 


Assembler 


Spindle and cone run freely and are properly 
adjusted and balanced. 


——— nn 
Back Gears and Feed Gears run smoothly 
and freely. 


Table moves freely full length of feed. 


Saddle moves free! y full length of feed. 


1000 1000 2 
oder „ Je K nee moves freely full length of feed. 

2 N 8 i 8 sr >) D 
nachdem man den Ba Cross and Lead Screws clamp 
Fiihlstift one eines Levers on leed- arrangement work freely. 
von 2 Löchern im 
Block a einschraubt. Piu in face gear drops in freely. 

Schliefslich ist Spindle will sustain Eud Pressure without 


sticking. 


ein drittes Mefsgerät 
zu erwähnen, das in 
vielen Fabriken an- 
gewendet wird, wäh- 
rend andere es als 
zu empfindlich für 
ihre Zwecke befun- 
den haben: der In- 
dikator der American 
Watch Tool Co. in 


Gear covers do not interfere with belt. 


Back Gear eccentric will not throw out when 
under a load. 


Gib Screw and screw for bush in Back Gear 
Arm ft tight. 


Automatic Stops O. K. in all directions. 


Geura in connection with Cross and Lead 
Screws work freely without noise. 


Allowed 


— 


‘ 
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Fig. 18. 


Prüfschein der Cincinnati Milling Machine C>., Cincinnati, O. 


Test on No. 9.9 26 REIT Machine Shop No. D R Date. 


—y„ 2 ⁵ !³³ůww7ͥ æ q VU rSp'—K——ꝙünl Q VE —VE——2E EE; 2 ** Inspeclor............. S IT TIER) 


Maximum Erro: 


4 down 


P Puints in £6 inches. 12 up 
Spindle with Col. Points in 28 inches. 2 * 2 


Taper hole in Spindle fits test plug. 
Clamps for Knee and Saddle work properly. 
All Bearings properly ecraped. 

Clutches on Cross and Vert. Screw fit well. 
Ball Crank fits end of Lead Screw. 
Machine tested under cut, 


Large and small cutter. 


Cutter run over second time and shows roj 
EB ee ut Dt TR when 
Arbor in line with overarın bearing in and 


Screws for Clamping Mitre gear bearing: 


sliding covers operate properly full length. 


All Wrenches ft. 


— — 
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jede Voriibung, ob die Scheibe gewölbt oder hohl ist. Um 
die Abweichung von der Ebene mafsstäblich festzustellen, 
schiebt man Streifen diinnen Papieres unter das Lineal, bis 
es fest aufliegt, und mifst die Dicke des Papieres. Die 
Firma Schumacher & Boyé läfst bei dieser Messung keinen 
grölserenUnterschied 
als 0,001" am Rande 
einer Planscheibe von 
36” Dmr. zu. 

Eine andere Auf- 
gabe der Prüfer ist 
es, die winkelrechte 
Stellung zweier Kör- 
per zu einander zu 
untersuchen. Bei der 

Bullard Machine 
Tool Co., Springfield, 
Mass., benutzt man 
dazu eine Vereini- 
gung von Anschlag- 
winkel und Wasser- 
wage. Bei der Cin- 
einnati Milling Ma- 
chine Co. wird der 
erwähnte wuhrenför- 
mige Indikator dazu 
verwendet, festzustel- 
len, ob der Tisch ei- 
ner Fräsmaschine 
wiukelrecht zur Spin- 
del steht. Auf den 
Spindelkopf wird 
nämlich ein Arm, 
Fig. 22, gesetzt, der 
an seinem freien 
Ende das Mefsgeriit 
trägt, dessen Fühl- 
stift an der gehobel- 


eut or chatter. 


out from col. and when bracket is revers’d 


and shafts in gear boxes all tight. 


TEST IN THOUSANDTH 


Up Down 
Right Left 


Down is in Favor. 
Right is in kavor. 


Waltham, welcher Center of Spindle to Right or Left of 5 Right ner ten Seitenwange des 
das Aussehen einer enter of Trunion sags Tisches anliegt, wiih- 
~ “ I Front Low Back isi e 
Ubr besitzt deren Use Test Arbor... ..... . . Top. 0 Front 1 Back Low Back rg 5 rend der Tisch ver- 
5 TABLE) p. in l in 2 . 
Zeiger die gemesse— Use 89 in. Tram . .... . ... Side. Right 2 Lef og en right side. | nie nt 1s in Favor. schoben wird. 
22 è on left side. P 1 
nen Gröfsen anf e Table with Column I Front Low Front Low Back isin Sehr häufig ist 
nein Zifferblatt an— Use 18 in. Sduare. ...... ..... 1 Back Low Bach. Favor. zu prüfen, ob zwei 
gibt. Hier wird eben- Table T Slot to Right or Left... . . . . . When Be Flächen hinreichend 
` A = Isawıy from Column 
so wie beim Bath with Center of Trunlon . . Right is tn Favor. genau parallel zu 
Indicator der Fühl- einander sind. Wenn 
: . Face of Col. 117 UpD ; Up is in Favor. ° . . 
stift durch eine Fe- Topof Knee with | Side of Col.] 18-ineh length 111. Kigbt Left Lett is ın Favor. es sich dabei um ei- 
Side of Knee with Column f 1 lett Right Left. Left is in Favor. u d 
der an das Werk- 2 nen Körper handelt, 
lic li A- e it einer Fläche 
1 5 = Arbor in 6 lu. length... . ee 1 ai 5 Un 
ere Angaben über ei | - 
7 ras | Spindle. 4 
das Gerät waren iei- a k terlage gebracht wer- 
der nicht zu er- zung Spindle — 254 60 6 „ ee veces r teaver caces 2 den kann, so gestal- 
halten. Head soo E E nike, 2 tet sich die Sache 
Wie die darge- 6õ; EHE ERDE Seit z. B. mithülfe des 
stellten und Vine in 12 in. length. . . l Mefsgerätes von 
andere einfachere Ge- Head... Shop No...... Error. Brown & Sharpe sehr 
rute Anwendung fin- : einfach, wie dies Fig. 
j Cross Long or Short. , ie 85 
den, soll im folgen- . 8 2 23 zeigt. Wenn zwei 
den an einigen Bei- Erin etx Lead. = 2 i Long or Short. übereinander liegen- 
c .. 
spielen erläutert wer- NJ a Lone ob hart. de Wellen geprüft 
den. Fig. 21 zeigt, werden sollen, so 
wie der Tisch einer SEI 1s unlersiood that these allowances are made only when they counteract cach otber 10 a Certain kT. 2 wenden Brown & 
14543 


Hobelmaschine mit- 
hülfe eines Bath In- 
dicator darauf ge- 
prüft wird, ob er 
eben ist. Jede hö- 
here oder tiefere 
Stelle ist am Ausschlag des Zeigers zu erkennen. Eine 
noch einfachere Untersuchung ebener Flächen steht in Fa- 
briken von Drehbänken beim Prüfen der Planscheibe im Ge- 
brauch (Schumacher & Bové, Cincinnati, O.; Prentice Bros. 
Co., Worcester, Mass.). Auf die Scheibe wird ein Lineal ge- 
legt, und man merkt an der Beweglichkeit des Lineals ohne 


Wirkliche Gröfse 


151 x 240 mm. 


Sharpe eine Platte 
mit aufgebogepen 
Rändern an, die auf 
der unteren Welle 
verschoben werden 
kann, und auf der 
eine Mikrometerschraube winkelrecht zur Platte befestigt ist, 
die jedesmal so weit herausgeschraubt wird, bis sie die 
obere Welle berührt. 
Wenn an einer Drehbank zu prüfen ist, ob die Spindel 
winkelrecht zur Schlittenführung des Bettes steht, so wird ein 
Versuchstab auf die Spindel geschraubt, der des geringen Ge- 
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Fig. 19. Fig. 20. 


Mefsgerüt der Brown & Sharpe Mfg. Co., Providence, R.J. Bath Indicator, Norton Emery Wheel Co, Worcester, Mass. 


Fig. 21. 


wichtes wegen hohl ist, manchmal (Schumacher & Boyd) so- 
gar mit kegelförmiger Bohrung, sodafs er angenithert einen 
Körper von gleicher Festigkeit bildet. Auf das Bett oder | 
anf den Support wird dann eines der beschriebenen Mefs- 
geräte gebracht, Fig. 24, und längs des Versuehstabes ver- 
schoben. Was die 

Genauigkeit betrifft, 


so wird gewöhnlich Fig 99. sem Falle der Uhr- 
(z. B. Schumacher & Indikator — auf ei- 
Bové) eine Abwei- Prüfen der winkelrechten Lage zweier Flächen, Cincinnati Milling Machine Co., nem Block befestigt, 
chung von 0,001” auf Cincinnati, ' der in den T-Schlitz 


12” Länge für zu- 
lässig gehalten, wih- 
rend einige Fabri- 
ken noch weiter ge- 
hen. Die Cincinnati 
Milling Machine Co. 
gestattet bei den 
Spindeln ihrer Fräs- 
maschinen 0,001” auf 
6” Länge. 

Wenn bei den zu- 
letzt genannten Friis- 
maschinen die Paral- 
lelität von Spindel 
und Tisch untersucht 
ist, so mufs noch 
festgestellt werden, 
ob auch die Mittel- 
linie des mittelsten 
T-Sehlitzes im Tisch 
genau unterhalb der 

Spindelachse liegt. 
Zu diesem Zweck 
wird, Fig. 25, das 
Mefsgerät — in die- 


gesteckt werden 
kann, ihn aber nicht 
ausfüllt, Fig.25. Man 
prefst dann den Block 
zunächst gegen die 
eine Wandung des 
Schlitzes und ver- 
schiebt ihn so, dafs 
der Fühlstift der Uhr 
(len Versuchstab auf 
der Spindel beriihrt, 
dann dreht man den 
Block herum und 
führt ihn auf der 
andern Wandung des 
T -Schlitzes entlang. 
Wenn die beiden 
Ablesungen Unter- 
schiede von einander 
aufweisen, so wird 
der Fehler durch Ab- 
hobeln korrigiert. 
Auch die Zahn- 
räder von Werkzeug- 
maschinen werden oft 


Fig. 93. | Fig. 94, Prüfen einer Drehbankspindel. 


Prüfen von zwei parallelen Flächen. 
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obenerwähnte Verfahren 


25. Juli 1908. 
Fig. 25. 
Prüfen der Stellung des Tisches einer Fräsmaschine, Cincinnati Milling Machine Co., Cinefunati, O. 
einer Priifung unter— Fig. 26. 
worfen, um zu sehen, 


ob sie ohne Stölse in- 
einander greifen. Für SEHR 77 
Stirnräder hat die Dre- 
ses Machine Tool Co. 
in Cincinnati, O., eine 
Vorrichtung gebaut, die 
aus einer Bank mit 
Schlittenführung be— 
steht, auf welcher zwei 
Schlitten mit aufrecht 
stehenden Zapfen glei- 
ten können. Auf die 
Zapfen werden die zu 
prüfenden Räder ge- 
steckt, der eine Schlit- 
ten wird festgeklemmt 
und der andere soweit 
herangerückt, wie es 
dem Achsenabstand der 
Räder entspricht. Zum 
Messen wird ein Rund- 
stab benutzt, den man 
in eine in die Bank ge- 
hobelte Rinne legt, und 
dessen Enden von den 
beiden Schlitten berührt 
werden müssen. Die 
Art des Messens erin- 
nert übrigens an das 


Reibungsziffern für Holz und Eisen. 
Von Professor L. Klein, Hannover. 


Im Maschineningenicur-Laboratoriuin der Technischen 
Hochschule Hannover habe ich die Reibungsziffern für IIolz 
und Eisen für Geschwindigkeiten von 1 bis 20 m/ sk und 
Auflagedrücke von 0,5 bis 10 kg/ qem bestimmt’). 


— — —̃ ?L— 


1) Näheres hierüber siehc in den »Mitteilungen über Forsel:ungs- 
arbeiten< Heft 10. 


Einrichtung zum Prüfen von Kegelrädern, G. A Gray Co, Cincinnati, O, 


der C. W. Hunt Co. 

Eine Einrichtung für 
] Kegelräder befindet sich 
bei der G. A. Gray Co., 
Cincinnati, 0., Fig. 
26°). Im Gegensatz zu 
der ersterwähnten, bei 
der die Räder vonhand 
gedreht werden, ist hier 
ein Elektromotor zum 
Antrieb des einen Ra- 
des benutzt, und die 
Achse des andern Ra- 
des kann durch einen 

Bremszaum belastet 

werden. Die Achsen, 
auf welche die Räder 
gesteckt werden, sind 
unter einem beliebigen 
Winkel schräg zu stel- 
len. Die Niles Tool 
Works, Hamilton, O., 
benutzen zu demselben 
Zweck eine einfachere 
Vorrichtung ınit Handbe- 
trieb und ohne Bremse. 


1) Fig. 26 ist dem Ameri- 
can Machinist vom 21. März 
1903 S. 326 entnommen. 


Es hat sich dabei für Holz in Längsfaser herausgestellt 
die Reibung von der Geschwindigkeit und vom Auf” 
dafs sie aber an glatten schmied 


dafs 
lagedruck unabhängig, 
eisernen Bremsscheibenflächen wesentlich gröfser ist als au 
ebenso glatten gufseisernen Flächen. 


Da für die Bremsen an Fördermaschinen zurzeit moist 
unbearbeitetes Walzeisen verwendet wird, so habe ich die 
Versuche auch auf möglichst ebenso rauhes Sehmiedeisen aus- 
gedehnt und gefunden, dafs bei diesem die Bremswirkung 
viel kleiner ‚ist als bei möglichst glatten Reibflächen. Der 
Holzbremsklotz wird durch Unebenheit der sich rasch vorbei- 
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Zahlentafel 17). 


Reibungsziffern zwischen Holz und Eisen für Umfangsgeschwindigkeiten von 1 bis 20 m/sk 
und spezifischo Auflagedrticke von 0,5 bis 10 kg/qcm. 


„„„—T——— ĩᷣ . ̃ ..... — . — BES LESER FREE BEE ZIE rerun — a — — — — 


Holzsorte Buche Eiche Pappel Ulme | Weide 


E | oy | f 
i Fasorrichtung ->>| — >!) i > 241 — 7 2 >| — >|» 


I 


Die Fasern liegen in der Reibfläche : Bewegungsricltung 


* » » » » » » > luft- l k luft- luft- 
itocker ufitrocken lufttrocken kröckenltrocken 


> „ > stehen Relbfläche 


0,28 | 0,29 0,25 | 0,19 | 0,84 | 0,30 | 0,29 | 0,32 | 0,43 
Bremsscheibe sauber abgewischt 0,29 | 0,20 0,28 0,20 | 0,35 | 0,36 0,31 | 0,36 | 0,46 
0,30 | 0,31 0,35 : 0,81 | 0,37 | 0,40 0,87 | 0,38 | 0,48 
Gufeeiscn, sauber bearbeltet = ay „ PR OS as : f pa — — ut te i ; 
0,36 | 0,30 0,35 | 0,39 | 0,36 | 0,41 
Bremsscheibe mit Benzin gereinigt 0,37 | 0,31 : 0,37 0,40 | | 0,37 | 0,47 
1 JJ ²˙ : ae eee !: . 0,38 0,32 0,40 is O40 0,39 0,50 
0,51 0,48 0,52 | 0,57 | 0,41 
Bremsscheibe sauber abgewischt 0,54 | 0,51 0,65 0,60 | 0,63 
f u 0,56 | 0,54 1097 | 0,64 | 0,93 
0,52 | 0,38 | 0,56 0,47 | 0,58 
Schmiedeisen, sauber bearbeitet Bremsschelle mit Benzin gereinigt 0,54 | 0,40 0,60 0.49 | 0,60 
0,55 | 0,42 | 0,62 0,51 | 0,62 
0,28 | 0,11 `’ 0,49 0,31 | 0,33 
Bremsklotz mit Oel getränkt . . . . .7 0,95 | 0,50 | 0,63 0,40 | 0,38 
0,41 | 0,59 | 0,74 0,42 | 0,45 
) Die Zahlentafel enthält die mittleren, kleinsten und zröfsten Reibungsziffern, welche sich bei den Versuchen ergeben haben. 
Zahlentafel 2. 
Reibungsziffern zwischen Holz in Längsfaser und [rauhem| Eisen für Umfangsgeschwindigkeiten von 1 bis 20 m/sk 
und Auflagedrücke von 0,5 bis 10 at. 
Holzsorte Buche Ä Eiche Pappel Ulme ö Weide 
: ! | 
R 0,24 : 0,38 | 0,15 0,09 | 0,13 
er a an 0,39 0,47 0.18 0,14 | 0,14 
PETAR Men 0,19 | 0.56 0,25 0,17 0,15 
6 12 0,1 i 0,1s 
Schmiedeisen, Bremsscheibe wenig ut x ' : De 
ne | 571 0.23 0,15 0,23 0,21 0,17 
UBER Be 0,31 0,28 0,35 | 0,29 | 0,21 
0,10 0,12 0,11 0,11 0.13 
nee os 0,12 | 0,13 0.11 | 0,12 0.15 
0,14 | 0,15 | 0,12 0,14 0,16 
bewegenden Scheibe immer wieder zurückgestofsen, sodafs gibt. Jedenfalls ist sie kleiner und unsicherer als die für 
sie sich zeitweise ungebremst darunter wegdrehen kann. Dic glatte Scheiben. | 
Reibungsziffer ist daber abhängig von der Rauhigkeit und der Für Ausführungen sind möglichst glatte Breinsscheiben, 
Nachgiebigkeit der Bremse, sodafs es eine einzige Reibungs- am besten aus Schmiedeisen, gegen welche Pappelholzklötze 
ziffer für rauhe Scheiben, die überall anwendbar wäre, nicht gedrückt werden, zu empfehlen. 
Sitzungsberichte der Bezirksvereine. 
Eingegangen 11. März 1903. 23. Mai fanden mehrere Vorversucho statt, wobei es sich 
Dresdner Bezirksverein. | herausstellte, dafs ‚die zum regelrechten Betrieb der Heifs- 
' dampfmaschino nötige Ucberhitzungstemperatur von rd. 360° 
l Sitzung vom 12. Februar 1903. | nicht zu erhalten war. Es wurde aber beschlossen, den Versuch 
Vorsitzender: Hr. Meng. Schriftführer: Hr. Schiemann. dennoch auszuführen und ihn gelten zu lassen, falls die Dampf- 


Anwesend 62 Mitglieder und 5 Giiste. garantie auch bei niedrigerer Temperatur als 350° (an der 


Der Vorsitzende begrüfst die Versammlung und gibt Ä Maschine) erreicht würde. Dies ist denn auch eingetreten. 
zunächst die eingegangenen Schriftstücke und Drucksachen | Hinsichtlich dor Versuchsdauer, dio 4 Stunden 35 Minuten 
in Umlauf. betrug, ist vorauszuschieken, dafs sic namentlich inbezug auf 

Die Versammlung beschliefst, Hrn. Geh.-Rat Prof. Gustav | die Kessclanlage eigentlich zu kurz erscheint. Der Versuch 
Jeuner anlälslich seines 50jährigen Doktor-Jubiltums zum | mufste nämlich vorzeitig abgebrochen werden, da vermutlich 
Ehrenmitgliede des Bezirksvereines zu ernennen. | infolge zu strammen Zusammenbauens der Kreuzkopf- und 
Pleuelstangenteile die Maschine an dieser Stelle warmlief. 

Darauf spricht Hr. E. Lewieki über einen am 24. Mai Dennoch kann der Versuch, welcher bis zum Eintritt der 
1902 an der Heilsdampfmaschinenanlage des Eloktri- Störung glatt verliof, wohl zur Beurteiluug der Anlage heran- 
zitätswerkes in Plauen bei Dresdon vorgenommenen gozogen werden, weil beim Bestiinmen des Dampfverbrauches, 
Garantieversuch. Die Vorkehrungen waren so getroffen, unter Beriicksichtigung des Wasserstandes im Kessel, stiind- 
dafs gleichzeitig mit der Dampfmaschine auch die Kesselan- licho Zwischenabschlüsse bei Wasser- und Brennstoffmessun- 
lage in den Versuch einbezogen werden konnte. Am 22. und gen gemacht wurden und der Vorsuch erst längere Zeit nach 
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Eintritt des Beharrungszustandes begonnen wurde, Auch 
schwankte dio Leistung beim Versuch nur um 3, 2 vH). 
Bemerkt zu werden verdient, dafs, seitdem an der Kon- 
densationsanlage einige Aenderungen vorgenommen sind, das 
Kondensat so frei von Oel abfliefst, dafs es unbedenklich 
zum Kesselspeisen benutzt werden kann, was auch beim Ver- 
such geschah. Das Zvlinderöl sammelte sich im grofsen, vor 
dem Kondensator eingeschalteten Vorwärmer fast vollständig 
an und konnte nach Beendigung des Versuches nebst dem 
Niederschlagwasser gesondert abgelassen werden. 


Im Angebot war für eine Dampftemperatur von 350° an 
der Maschine bei 7,5 at Dampfüberdruck und 20 vH Füllung 
im Hochdruckzylinder ein Dampfverbranch von 5,6 kg/PSi-st 
gewährleistet, wobei die Maschine 250 PSe leisten sollte. Der 
Versuch ergab nun bei einer Leistung von rd. 270 PSe bei 
7,46 at Ueberdruck des Dampfes beim Eintritt und nur 308, 70 
mittlerer Dampftemperatur an der Maschine einen Dampfver- 
brauch von 5,31 kg/PSi-st, mithin 0,29 kg oder rd. 5 vH weni- 
ger, als gewährleistet war. Dieses Ergebnis mufs als sehr gut 
bezeichnet werden wenn man die wesentlich geringere Dampf- 
temperatur inbetracht zieht und ferner berücksichtigt, dafs 
entsprechend der gröfseren Leistung die Füllung im Hochdruck- 
zvlinder nicht 20, sondern 28 vH betrug und aufserdem der 
Gegendruck im Niederdruckzylinder verhältnismäfsig hoch 
gewesen ist. | 

Wie aus einem kürzeren, später angestellten Versuche 
mit höherer Dampftemperatur (rd. 360° an der Maschine) zu 
schliefsen ist, würde der Dampfverbrauch für 1 PSe-st nur noch 
um etwa 0,2 kg sinken, was wirtschaftlich keinen Vorteil bedeu- 
tet, da das Produkt aus Dampfverbrauch und Erzeugungswärme 
hierbei keine weitere Verringerung erführe und somit auch 
eine weitere Brennstoffersparnis nicht einträte. Abgesehen 
von dem geringeren Verbrauch an Zylinderöl kann es für die 
Maschine nur nützlich sein, wenn sie mit einer Dampftempe- 
ratur arbeitet, die noch unter dem Siedepunkt (320°) des 
Schmieröls liegt, wie es bei dem Hauptversuch am 24. Mai 
der Fall war. Es scheint somit die hierbei beobachtete mitt- 
lere Dampftemperatur von rd. 310° für die vorliegende An- 
lage die wirtschaftlich günstigste zu sein. Die Maschine ar- 
beitete völlig rubig und gleichmäfsig. Die Regulierung mufs 
a's vorzüglich bezeichnet werden, da die Schwankung der 
Umlaufzahl boi einer innerhalb einiger Sekunden erfolgten 
Entlastung von voller Leistung anf Leerlauf nicht mehr als 
2 vH betrug. 

Der Arbeitsverbrauch der Kondensationsanlage mit rd. 
11 PSı ist als normal zu bezeichnen, da er nur etwa 3,5 vH 
der indizierten Leistung beträgt. Aus den Messungen an der 
Kondensationsanlage geht hervor, dafs das Vakuum am Kon- 
densator, d.h. an der Nafsluftpumpe, um rd. 9 vH höber war 
als an der Maschine. Der Gepeninick im Niederdruckzylin- 
der betrug beim Versuch rd. 0,26 at. Freilich ist zu bemer- 
ken, dafs im allgemeinen Oberflächenkondensation nicht so 
gutes Vakuum gibt wie Einspritzkondensation, namentlich 
wenn die Dampfleitung von der Maschine bis zum Konden- 
sator ziemlich lang ist und wenn, wie im vorliegenden Falle, 
die Eintrittstemperatur des Kühlwassers 33° beträgt, mithin 
verhältnismäfsig sehr hoch ist. Bei freierer Lage des an sich 
richtig bemessenen Kühlturmes wäre die Abkühlung des Was- 
sers und damit das Vakuum besser gewesen. Aufserdem ist 
zu beachten, dafs am Versuchstago der relative Feuchtig- 
keitsgehalt der Luft 89 vH betrug, was für die Abkühlung 
des Wassers durch die Verdunstung ungünstig war. Bei einem 
Gegendruck von 0,15 kg im Niederdruckzylinder würde die 
Maschine bei sonst gleichen Zuständen einen Dampfverbrauch 
von rd. 5,1 kg haben können, d. h. um 4 vH weniger als bei 
hobem Gegendruck. Dafür würde allerdings die Speisewas- 
sertemperatur von 60 auf 50° fallen, sodafs der Kohlenver- 
brauch sich um nur 3 vH verbessern würde. 

Aus dem für die Dynamomaschine angegebenen Wirkungs- 
grad von 91,8 vH bei Vollbelastung ergibt sich der mecha- 
nische Wirkungsgrad der Dampfmaschine zu 89 bezw. 85 vH 
letztere Ziffer mit Berücksichtigung der Kondensationsarbeit). 
Der Wert von 89 vH ergibt sich auch aus der ermittelten 
Leerlaufarbeit von 32,8 PSi, worin allerdings auch der Leer- 
gangwiderstand der Dynamomaschine enthalten ist. Es be- 
weist dies, dafs die sogenannte Zusatzarbeit der Maschine bei 
Vollbelastung nur gering ist, und dafs der Wirkungsgrad der 
Dynamomaschine richtig angegeben ist. 

Die Kesselanlage einschliefslich Ueberhitzer ergab einen 
Gesamtwirkungsgrad von 67,3 vH, welcher in Hinsicht auf das 
Kesselsystem im allgemeinen als zufriedenstellend zu bezeich- 
nen ist. Aus der unten folgenden Zusammenstellung der Ver- 


N) Die Dynamomaschine arbeitete beim Versuch auf einen Wasser- 
widerstand. 
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suchsergebnisse zeigt sich nämlich, dafs auf 1 kg Brennstoff rd. 
800 WE in den Schornstein gehen. Fast denselben Verlust 
an Wärme verursachte die kufsere Abkühlung des Kessel- 
manerwerkes. 

Die Dampfleitung hatte beim Versuch einen Wärmever- 
lust aufzuweisen, welcher einem Brennstoffverbrauch von 1 vH 
entspricht. Dieser Verlust ist zwar nicht grofs, könnte aber 
durch gute Isolierung der Flanschen und Ventile noch herab- 
gezogen werden. 

Bemerkenswert ist noch die Uebersicht der Brennstoff- 
kosten für die verschiedenen Arbeitseinheiten. Sie betrugen 
für 1 PSi-st 1,62 Pfg, für 1 Nutzkilowattstunde, d. h. nach Ab- 
zug des Stromverbrauches für die Kondensationsanlage, 2,8 Pfg, 
wobei ein Kohlenpreis von 1,58 M für 100 kg frei Kesselhaus 
zugrunde gelegt wurde. 

Das folgende Diagramm gibt eine Uebersicht der Wärme- 
verteilung für die Gesamtanlage beim Versuch in Form eines 
sog. »Wärmeplanes«. 


leitung u. Kondensat. ae Reibung 
N I nový £ zu 
8 ESS Lexst. 


ISSN SFr 
A \ O IS > MEN 
D \ RER 
ware O7 v 


Spessewörme 6,10 


Allgemeine Angaben über die Anlage. 
Dampfkessol. 

Wasserrohrenkessel mit Ueberhitzer, gebaut von der 
Rather Dampfkesselfabrik vorm. M. Gebre in Rath bei Düssel- 
dorf, mit später eingebautem Ueberhitzer der Ascherslebener 
Maschinenfabrik A.-G. 


Heizfläche . . . Fi = 120 qm 
Ueberhitzerfläche Br a Se ar oe a gb » 
Rostfläche R = 2,9 qm, während des Versuches 

vermindert. .......... F = 1,23 » 


Dampfmaschine). 


Stehende Heilsdampf-Tandemmaschine der Ascherslebener 
Maschinenbau-A-G. vorm. W. Schmidt & Co., gekuppelt mit 
einer Gleichstrommaschine von Schuckert, Nürnberg. Die 
Anlage ist mit Oberflächenkondensation (betrieben durch einen 
Elektromotor) versehen; ihr Antriebmotor erhielt seinen Strom 
während des Versuches von der Dynamomaschine. 


Hochdruckzylinder im warmen Zustand. D, = 482,6 mm 
Niederdruckzylinder im warmen Zustand. ½½ = 770,7 » 
Kolbenstange, Hochdruck, unten h = 105 „ 
» Niederdruck, oben doo = 105 „ 
» » unten da. =120 >» 
Kolbenhub 2 =550 > 


Versuchsergebnisse. 
Dampfkessel. 


Brennstoff: Brucher Braunkohle, Mittel I (untersucht von 
Dr. Thiele, Dresden). 


kalorimetrischer (prakt) Heizwert . 5190 WE 
Brennstoffmenge: 

im ganzen : 1444 kg 
stündlich 315,1 > 
Aschenmenge: 

im ganzen . 21 kg 
stündlich 2 4,6 >» 

Verdampfung: 
Dampfüberdruck im Kessel 7,91 kg/qem 


ngswärmo für 1 kg Dampf (überhitzt) 670,33 WE 
ärmemenge für 1 kg Brennstoff: 
im Kessel obne Ueberhitzer für 1kg Brenastol sur Dampf- 3123 WE 
im Ueberhitzer . . . . „i ee aaa 372 » 


gemacht = 3 
im ganzen 3495 WE 


Erzeu 


) seit Oktober 1901 in Betrieb. 
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Wärmebilanz (bezogen auf 1 kg Brennstoff): 


für die e eee nutzbar gemachte Wärme- 
menge : 3495 WE 
Verlust durch innere Abkühlung des Kessels | 118 
Verlust durch die Abzuggase 802 
nicht unmittelbar bestimmte verluste (Rulsverlust 
und äufsere Abkühlung des Kesselmauerwerkes) 775 » 


Brennstoffkosten: 
1 t überhitzter Betriebsdampf kostet bei einem Kohler- 


preis von 1,58 M fiir 100 kg 3,03 M 
Wirkungsgrade: 

Wirkangsgrag des Kessels 0,602 

» Ueberhitzerferrs 0,072 

» der ganzen Anlage . . 0,673 


Dampfmaschine mit Dynamo. 


Dampfüberdruck an der Maschine 


: 7,46 kg’qem 
mittlerer indizierter TARI pe im Hochdruck- 


zylinder 2,889 » 
mittlerer indizierter Dampfdruck im Nieder- 

druckzylinder .. . 0,688 » 
absoluter Gegendruck an der Maschine 6,261 » 
Dampftemperatur an der Maschine . . 308,7 °C 
Umdrehungen in der Minute im Mittel . 151,9 

Leistungen: 
indizierte Leistungen: Hochdruckzylinder 191,2 PSi 
Niederdruek zylinder. 116,6 » 

indizierte Gesamtleistung. . 907,8 » 


Leistung der Dynamomaschine . 

die Nafsluftpumpe einschl. der Kreiselpumpe fiir 
die Rückkühlung verbrauchte .. 10, » 

Leerlauf der Dampfmaschine mit Dx namo 32,8 PSi 


effektive Leistung der Dampfmaschine 


1) nach dem Wirkungsgrad der Dynamomaschine 
von 918s vH. . eh A ee 273,1 PSe 
2) nach der Leerlaufarbeit a we Se ae 27002 
Zusatzarbeit der Dampfmaschine. 19 „ 
effektive Leistung der Dampfmaschine nach Abzug 
der Pumpenarbeit . a? a Mr U ee 


250,7 PSe 


262,2 PSe 


Dampfmengen: 

Dampfverbrauch fiir die Stunde 1633,5 ke 
» für 1 PSi-st . E e 5,31 
> o » 1 PSest . . ‘ 598 » 
» 1 >» nach Abzug d der Pum- 

penarbeit . . . ... ; 6,28 » 
Kohlen verbrauch: 

für 1 FS 1,024 » 
» 1PSest . . 1,154 » 
> 1 >» nach Abzug der Arbeit für die Konden- 
satiops anlage ; ; 1.202 » 

für 1 KRW- t. 111 „ 

» 1 nach Abzug der Arbeit für die Kon- 
densations anlage 9 ; 1,78 >» 

Brennstoffkosten: 

Preis fiir ; PSi-st . fe oao e 
>» » 1PSest. . . oe a ee ee 
» > l nach Abzug der Arheit für die 
Kondensationsanlagy . 2 2 oo on rn 1,90 >» 

Preis für 1 KW-st. . . be tin a ee a a RON 
» » 1 >» nach Abzug der Arbeit für die 
Kondensatior sanlage . 2,8 1 > 


Darauf spricht Hr. Prooll über die neue Schwabe- 
Stopfbüchse und die an ihr vorgenommenen Iudi— 
zierversuche'). 


Eingegangen 12. März 1903. 
Hannoverscher Bezirksverein. 


Sitzung vom 27. Februar 1903. 
Vorsitzender: Hr. Taaks. Schriftführer: Hr. Bevde. 
Anwesend 63 Mitglieder und 8 Gäste. 


Hr. Fink spricht über die Sicherung des Zugver- 
kehrs auf den preufsisch-hessischen Staatsbahnen. 
Der Vortragende gibt einen Ueberblick iiber die verschiede- 
nen Arten der Signale, ihre Abhängigkeit voneinander und 
ihre Bedienung. 


) Z. 1908 S. 1049. 
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Eingegangen 10. März 1903. 
Karlsruher Bezirksverein. 


Sitzung vom 23. Februar 1903. 
Vorsitzender: Hr. Brauer. Schriftführer: Hr. Staus. 
Anwesend 38 Mitglieder und 6 Gäste. 


Der Vorsitzende spricht über Zweck und Einrich- 
tung des mechanischen Laboratoriums. 


Danach spricht Hr. Bunte iiber selbsttätige Heiz- 
gasanalvse. 

Die Bestimmung der Kohlensäure in den Verbrennungs- 
gasen ist das wichtigste Mittel zur Beurteilung der Verbren- 
nung. Bei technischen Feuerungsanlagen wird fast ausschliefs- 
lich Kohlenstoff verbrannt, der sich mit dem Sauerstoff der 
Luft verbindet. CO: nimmt dabei denselben Raum ein wie 
vorher die Einzelhestandteile C + Oz. 1 ebm O, wiegt bei 0° 
und 760 mm Q.-S. 1429 g. Zur Bildung von CO, sind 536 g C 
notwendig, sodafs 1 chm CO, 1129 + 536 = 1965 g wiegt. 
Setzt man statt des O: dio atmosphärische Luft, so ist zu be- 
rücksichtigen, dafs diese nur zu 21 vH aus O, bestelt, i cbm 
Luft also nur 0,21 -536 = 112 g C bei der vollständigen Ver- 
brennung aufnehmen kann. 1 cbm atmophirischer Luft wiegt 
1292 g. Die gröfstmögliche Aufnahme an C beträgt 112 g, 
sodafs 1 cbm dieser Verbrennungsgase höchstens 1292 + 112 
= 1404 g wiegen kann. Das spezifische Gewicht der Verbren- 
nungsgase kann somit in dem Verhältnis von 1292:1404 zu- 
nehmen, sodafs sich das Gewicht von 1 cbm trockener Rauch- 
vase in diesen Grenzen bewegen mufs. 

Der CO.-Gehalt der Rauchgase gibt einen sicheren Anhalt 
für die Beurteilung des Wirkungsgrades einer Feuerung d.h. 
für die Ausnutzung des Brennstoffes. Je höher der CO,-Gc- 
halt, um so geringer ist der Lnftüherschufs und damit die 
unnütze Erwärmung des indifferenten Stickstoffes. Ist gar 
kein Luftüberschufs vorhanden, verbindet sich aller O: mit C, 
so wird auf dem Rost die höchstmögliche Temperatur ent- 
wickelt, die je nach der angewandten Kohle verschieden ist. 
Die Anfangstemperatur der Gase auf dem Feuerherd sinkt 
entsprechend der Wärmeausnutzung bis zu der Temperatur, 
mit der die Gase aus der Feuerungsanlage abziehen. Dieses 
Temperaturgefälle wird ausgenutzt und daraus erhellt, dafs 
die Ausnutzung um so gröfser ist, je höher die Anfangstem- 
peratur und je niedriger die Endtemperatur ist. Während letz- 
tere meist von der konstruktiven Beschaffenheit der Feuerungs- 
anlage abhängt, ist für erstere allein der Kohlensäuregehalt 
mafsgebend. Daher ist es in wirtschaftlicher Hinsicht äulserst 
wichtig, diesen jederzeit zu kennen. Hierzu dienen folgende 
Mittel. 

Die chemische Analyse gestattet, durch Absorption 
mit Kalilauge den CQ,-Gehalt genau zu bestimmen. Dieses 
Verfahren ist zwar genau, erlaubt aber nicht eine fortlau- 
fende, stetige Messung des CO.-Gehaltes der Verbrennungs- 
gase, da sie nur Stichproben entnimmt. Die Analyse erfordert 
eine gewisse Uebung und Zeit. Man bat daher versucht, die 
Analyse selbsttätig und selbstaufzeichnend zu machen; diese 
Aufgabe hat der nach Angabe von Arndt gebaute Heizeffekt- 
messer »Ados«') in sinnreicher Weise gelöst. ó 

Die manometrische oder statische Bestimmung. Da 
1 cbm Rauchgas je nach seinem CO,-Gehalt von 0 bis 21 vH 
1292 bis 1104 g wiegen kann, so ist eine unmittelbare Bestim- 
mung der CO, durch Wägung möglich. Man kann zwei inhalt- 
gleiche Glasballons an eino Wage hängen, kann den einen 
mit Luft, den andern mit Verbrennungsgasen füllen oder Luft 
und Verbrennungsgase in stetigem Strome durchsaugen und 
so aus dem Ausschlag der Wage auf den CO,.-Gehalt schliefsen. 
Dieser Gedanke ist z.B. in der Luxschen Gaswage und dem 
Arndtschen Oekonometer verwirklicht. Die bei diesen Ge- 
räten notwendige Wage ist sehr empfindlich und bedarf 
daher, um befriedigend zu arbeiten, ständiger und sach- 
kundiger Aufsicht. Aufserdem müssen die Verbrennungsgase 
vorher sorgfältig von Flugstaub und Asche gereinigt und 
getrocknet sein. Man trifft daher diese Geräte in den tech- 
nischen Betrieben nach kurzer Betriebzeit oft in wenig 
brauchbarem Zustand. Aufserdem fehlt ihnen meist die 
Aufzeichenvorrichtung, durch die sie für die Betriebsaufsicht 
erst wertvoll werden. Etwas anders arbeitet das kompensierte 
Dasvmeter von Siegert und Dürr. Hier wird der Auftrieb 
einer mit Luft gefüllten Glaskugel von rd. 3 ltr Inhalt in den 
Rauchgasen benutzt, um deren Gehalt an CO, zu messen. 
Die Glaskugel hängt an einer Wage in einem geschlossenen 
Kasten, welchen die von Asche und Flugstaub gereinigten 
Rauchgase durchziehen. Eine einfache Vorrichtung gleicht in 
vollkommener Weise den Einflufs der wechselnden Tempera- 


) Z. 1902 S. 820. 
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tur aus. Ein anderer Weg, das spezifische Gewicht von Gasen Vorrichtung beaufsichtigt, so führt von jeder eine besondere 


in Vergleich zu Luft zu bestimmen, ist zuert von Recknagel 
angegeben worden. Füllt man ein Standrohr mit dem Gas 
und läfst sein unteres Ende mit einer Manometerduse kommu- 
nizieren, an die ein Flüssigkeits-Mikromanometer angeschlos- 
sen ist, so gibt der Ausschlag der Flüssigkeitssäule einen 
Mafsstab für das Gewicht des Gases. Die Teilung ist auf 
dem Wege des Versuches zu ermitteln. Nach diesem Gedan- 
ken ist der von Krell in Nürnberg angegebene und von 
Schultze in Berlin weiter vervollkommnete Rauchgas-Ana- 
Ivsator gebaut. In der Hauptsache besteht er aus 2 Stand- 
röhren, die in einem gemeinsamen Umhüllungsrohr liegen, 
sodafs beide Gassäulen sich unter denselben Bedingungen 
für die Temperatur befinden. Oben sind beide Rohre durch 
ein "T-Stück miteinander verbunden, um in beiden den glei- 
chen Druck zu erzielen. An dieses T Stück schliefst eine 
Rohrleitung an, die hinter dem Zugschieber am Kessel mün- 
det. Zwischen die unteren Rohrenden ist die Manometer- 
dose mit dem Druckmikrometer angeschlossen. Aufserdem 
steht das eine Rohr mit der äufseren Luft, das andere 
durch eine Glasrohrleitung, in die ein Staubfänger und Wasser- 
säcke eingeschaltet sind, mit dem Innern der Feuerzüge in 
Verbindung. Die Querschnitte sind so gewählt, dafs die Ge- 
schwindigkeiten beider Gassäulen in den Standrohren mög- 
lichst gleich und so gering sind, dafs dadurch ein merklicher 
Fehler im Anzeigen vermieden ist. Das Mikromanometer ist 
ein Glasrohr, das in einer Neigung 1:200 liegt. Mittels zweier 
Wasserwagen kann der Apparat genau wagerecht gestellt 
werden. Besondere Einrichtungen ermöglichen es, jederzeit 
den Nullpunkt des Manometers festzustellen oder zu berich- 
tigen. Die Angaben des Mikromanometers werden photo- 
graphisch auf einem Papierstreifen aufgezeichnet, der um eine 
mit einer Zeitteilung versehene, in 12 st sich einmal drehende 
Trommel gewickelt ist. Für gewöhnlich soll die Vorrichtung auf 
einem festen Steinfundament in einem kleinen verschliefsbaren 
Holzverschlag von etwa 1,0 & 1, m Grundfläche und etwa 
2,30 m Höhe aufgestellt werden, der zugleich als Dunkelkam- 
ıner dienen kann; werden mehrere Feuerungen durch dieselbe 


Leitung in dieses Häuschen. Hier kann durch Oeffnen eines 
Hahnes irgend eine Feuerung mit dem Apparat verbunden 
werden, ohne dafs der Heizer davon Kenntnis hat. Soweit 
die Versuche mit diesem Apparat, der augenblicklich im 
Mechanischen Laboratorium der Technischen Hochschule auf- 
gestellt und an den Kessel angeschlossen ist, ergeben haben, 
arbeitet er durchaus zufriedenstellend. Vergleichversuche 
wurden dabei in der Weise durchgeführt, dafs alle 5 ınin der 
Stand des Mikromanometers abgelesen und gleichzeitig eine 
Gasprobe analysiert wurde. Die Ergebnisse beider Bestim- 
mungen waren nicht nur in ihren Mittelwerten genau gleich, 
sondern die so erhaltenen CO,-Kurven laufen so gut mitein- 
ander, dafs der Apparat für technische Zwecke als genau an- 
zusehen ist. 

Ein bis jetzt noch wenig durchgebildeter Gedanke für 
selbsttätige Anzeige des CO,-Gehaltes ist bei dem Apparat 
von Strache und Jehoda verwendet. Saugt man die Heiz- 
gase durch zwei aufeinanderfolgende Kapillarrohre, zwi- 
schen denen ein Kalilauge-Gefäls eingeschaltet ist, so wird 
die Geschwindigkeit der Gase in der zweiten Kapillare um 
soviel kleiner sein, wie sich das CO:- Volumen zu dem gesam- 
ten ursprünglichen Heizgasvolumen verhält. Da sich die 
Druckunterschiede für Anfang und Ende der Kapillaren bei 
gleichen Abmessungen verhalten wie die Geschwindigkeiten, 
so kann man aus den Angaben 4, und h, zweier Differential- 
manometer den CO.-Gehalt z finden durch die Formel 


1— r h 
1 h,’ 
hy 
z=1 — —, 
hy 


Ob dieser Gedanke mit den vorgenannten in erfolgreichen 
Wettbewerb treten kann, muls abgewartet werden. 


Nach dem Vortrag wurde unter Führung des Vorsitzen- 
den das neu erbaute und seit zwei Jahren im Betrieb betind- 
liche" Mechanische Laboratorium, das zugleich als Licht- und 
Kraftstation für die Technische Hochschule dient, besichtigt. 
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Beleuchtung. 
Vergleich zwischen einer elektrischen Gruben- und 
Sicherheitslampe und der üblichen Benziulampe. Von 


Wedding. (Verhdign. Ver. Beförd. Gewerbfl. Juni 03 S. 211/16*) 
Gegenüberstellung der beiden Lampenarten hinsichtlich der Lichtstärke, 
des Gewichtes und der Betriebsivherheit. Kostenvergleich. 


Bergbau. 

Haveuses mécaniques employées dans les mines de 
houille. Von Rosset. (Génie «iv. 4. Juli 08 S. 149/51* u. 11. Jull 
S. 170/71*) Bohrmaschinen von Eisenbeifz, Saclier, Ingersoll-Sergeant, 
Harrison, Herzler und Henninger, Morgan-Gardner und Wrightson- 
Morison. Schrämmaschinen von Hard, Jeffrey, Goodman und Mitchell- 
Sullivan. Forts. folgt. 


Brennstoffe. 


Liquid fuel for power purposes. Von Williston. (Eng. 
Magaz. Joli 08 8. 562/73) Abhandlung über die Wirtschaftlichkeit 
von flüssigem Brennstoff, insbesondere Petroleum, im Gegensatz zur 
Kohle. 

Dampfkraftanlagen. 

The Harris -Anderson water -softener. (Engng. 10. Juli 03 
S. 46/47) Der Wasserreiniger besteht aus einem Verteiler, in dem 
die Wassermenge geregelt und in drei Teile zerlegt wird, einem Kalk- 
behälter, durch den ein Teil des Wassers geht, einer Rührvorrichtung, 
einem Luftbehälter, einer Vorrichtung zum Auflösen der Soda in einem 
zweiten Teil des Wassers, und aus einem Behälter, In dem die Lösun- 
gen mit dem dritten Teil des Wassers gemischt und die schädlichen 
Bestandteile ausgeschieden werden. 


Moderne Dampfkesselanlagen. Von Herre. Forts. (Dingler 
11. Juli 03 S. 435/3900 Wasserröhrenkessel mit Dubiauscher Rohrpumpe 
von Fitzner & Gamper. Grofswasserraumkessel mit zylindrischen Was- 
serkammern von G. Kuhn. Wasserröhrenkessel, Bauart Schuchow, von 


1) Das Verzeichnis der für die Zeitschriftenschau bearbeiteten Zeit- 
schriften ist in Nr. 1 8. 30 und 81 veröffentlicht. 

Die Zeitschriftenschau wird, nach den Stichwörten in Viertel- 
Jahrsheften zusammengefafst und geordnet, gesondert herausgegeben, 
und zwar zum Preise von 8 & pro Jahrgang für Mitglieder, von 10 & 
pro Jahrgang für Nichtmitglieder. 


A. W. Bary. Wasserröhrenkessel mit senkrechten Röhren von H. 
Garbe. Forts. folgt. 

Some new types of superheaters. Von Watkinson. 
(Engng. 10. Jul! 03 S. 63/67*) Eridu:erungen Uber Kondensationsver- 
luste in Dampfmaschinen und dle Vorteile der Dampfüberhitzung. Dar- 
stellung mehrerer Ueberhitzerkonstruktionen des Verfassers, ausgeführt 
von Mechan & Sons, Stotstonn Iron Works in Glasgow. 


Mehrzylindermaschineu mit teilweisem Auspuff. Von 
Tejessy. (Z. Dampfk.-Vers.-Ges. Juni 03 S. 81/83) Bericht über 
günstig verlaufene Versuche, den Dampf für Heizzwecke den Aufneh- 
mern einer Dreifach-Expansionsmaschine durch ein Drosselventil zu 
entnehmen. Erläuterung der Ergebnisse im Vergleich zur getrennten 
Speisung der Maschine und der Helzanlage aus einem Kessel mit 12 at 


Dampfüberdruck. 
The Warren rotary engine. (Eng. Rec. 27. Juni 03 S. 
695/96*) Die dargestellte von der Rotary Engine Company in Phila- 


delphia gebaute umlaufende Dampfmaschine besteht aus einem Dreh- 
kolben, der durch Fiansche und Längsrippen in insgesamt vier Dampf- 
räume geteilt ist. Zur Steuerung dienen zwei seitliche, den Hauptkolben 
dicht abschlielsende Drehkolben, die zusammen mit ihm in ein Gehäuse 
eingeschlossen sind. 


Tests of a steam turbine plant and electric driven 
shops. Von Waldron. (Eng. Rec. 27. Juni 03 S. 698/99*) Aus- 
führlicherer Abdruck des in Zeitschriftenschau v. 18. Juli 03 erwähn- 
ten Vortrages »The steam turbine from an operating standpoint.« 


Eisenbahnwesen. 


Die Els enbahnneubauten in Oesterreich. (Zentralbl. Bauv. 
11. Juli 03 S. 341/432) Angaben über Linienführung, Tunnel - und 
andere Kunstbauten, Oberbau und Baukosten der Tauernbahn und der 
Karawankenbahn. Schlafs folgt. 


Der elektrische Betrieb von Vollbahnen. Von Meyer. 
Schlufs. (Z. f. Elektrot. Wien 12. Juli 03 S. 414/18) Betrieb mit 
Stromerzeugung von hochgespanntem Drehstrum und Umwandlung in 
Gleichstrom durch rotierende Umformer. Gegenüberstellung der Ergeb- 
nisse der Abhandlung. 

Express engine— North-Eastern Railway. (Engng. 10. 
Juli 03 S. 36*) Die ?/,-gekuppelte Lokomotive hat 508 mm Zyl.-Dmr., 
720 mm Kolbenhub, 228 qm Heizfläche, 2,5 qm Rostfläche und 72 t 
Betriebsgewicht. Der 18,7 cbm Wasser und 5 t Kohlen fassende Ten- 
der wiegt 43,5 t. 
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Waldlokomotive. (Mitt. Prax. Dampfk. Dampfm. 8. Juli 08 
S. 525/26*) Darstellung der in Zeitschriftenschau v. 23. Mai 03 unter 
»Logging locomotive« erwähnten Lokomotive. 

Voitures automotrices à vapeur (système V. Purrey), 
construites pour la Compagnie Paris-Lyon-Méditerranée. 
Von Tete. (Rev gen. Chem. de Fer Juli 03 S. 7/17* mit 1 Taf.) 
Die Wagen mit zwei Klassen für reinen Personenverkenr haben einen 
stehenden Kessel mit 26 qm Heiz- und 0.84 qm Rostfläche und eine 
Zwillings-Tandemverbundmaschine von 140 und 200 ınm Zyl.-Dmr. und 
200 mm Kolbenhub, welche die Treibachsen des Wagens durch Ketten 
antreibt Bericht über Versuche mit dem Wagen auf der Strecke. 

Ueberhitzer für Lokomotiven. Von v. Löw. (Dingler 
11. Juli 02 S. 440*) Der Ueberhitzer besteht bei gewöhlichen Loko- 
motiven aus ciner, bei Verbundlokomotiven aus zwei Trommelu, die 
von dünnwandigen Heizrohren durchzogen und in die Rauchkammer 
der Lokomotive eingebaut sind. Die Helzrohre haben etwas grifseren 
Durchmesser wie die Heizrohre des Langkessels und liegen genau hin- 
ter ihnen, sodafs sie von den Heizgasen unmittelbar durchströmt wer- 
den. Als Hauptvorzug des Ueberhitzers wird die innige Mischung des 
schon tiberhitzten mit dem noch gesättigten Dampfe in den Trommeln 
hervorgehoben. ` 


Eisenkonstruktionen, Brücken. 


Pont suspendu semi-rigide de Vernaison (Rhone). Von 
Dantin. (Génie civ. 4. Juli 03 S. 145/48* mit 1 Taf.) Die Hänge- 
brücke hat eine Hauptöffnung von 231,4 m, und zwei Nebenöffnungen 
von je 42,4 m Spannweite. Die nur dem Fufsgängerverkehr dienende 
Plattform ist 4,6 m breit. Konstruktionseinzelheiten und Bauvorgang 

The use of iron pipe in structural work. Von Waston. 
(Eng. Magaz. Juli 03 S. 546/50*) Darstellung von Turm, Brücken- 
und Geländerkonstruktiouen mit reichlicher Verwendung von eisernen 
Röhren. 

Elektrotechnik. 

Economical and safe limits in the size of central sta- 
tions. Von Lardner. (Trans Am. Inst. El Eng. Mai 03 S. 635/44) 
Auswahl der Lage und des Grundstückes für das Elektrizitätswerk. 
Stromverteilung. Gröfse der Maschinensätze unter Berücksichtigung 
der Verhältnisse bei Curtis- und Parsons-Turbinen. Vor- und Nach- 
teile von grofsen Zentralen. 

Multiple versus independent operation of units and 
central stations. Von Junkersfeld. (Trans. Am. Inst. El. Eng. 
Mai 08 8. 653/58*) Schwierigkeiten im Betriebe von grofsen Zentralen. 
Erörterung der Frage, ob grofse elektrische Anlagen mit einem einzi- 
gen Hauptelektrizitätswerk und entsprechend vielen Umformerwerken 
oder mit mehreren gröfseren Zentralen und einer beschränkten Anzahl 
von Umformerwerken auszurüsten sind. 

Safety devices in central stations and substations. 
Voi Torchio. (Trans. Am. Inst. El. Eng. Mai 03 S. 645/51) Ueber- 
blick über die Grundsätze in der Konstruktion und Anordnung von 
elektrischen Sicherheitsvorrichtungen für Elektrizitätswerke, Leitungen: 
und Nebenwerke und über die zweckmälsigen Sicherheitsmafsregeln 
gegen Kurzschlüsse und andere Unfälle. Vorkehrungen zur örtlichen 
Beschränkung von Betriebstörungen. Vorteile von Akkumulatorer bat- 
terleen und ausreichenden Reservemaschinen. 

Discussion at New York. (Trans. Am. Inst. El. Eng. Mai 03 
S. 669/84) Meinungsaustausch zu den vorstehend erwähnten Vorträgen 
von Lardner, Torchio und Junkersfeld in der American Institution of 
Electrical Engenineers in New York. 

Branch discussions. (Trans. Am. Inst. El. Eng. Mai 03 8. 
685/708) Meinungsaustausch zu den vorstehend erwähnten Vorträgen 
von Lardner, Torchio und Junkersfeld in den Zweigvereinen Chicago, 
Pittsburg, St. Louis und Philadelphia der American Institution of Eiec- 
trical Engineers. 

Die elektrische Kraftübertragungsanlage an den Cau- 
very-Fällen in Meissore, Vorderindien. (Oesterr. Z. Berg- u. 
Hüttenw. 27. Juni 03 S. 359/61) Durch zwei parallele Kanäle von zu- 
sammen 5,6 km Länge und durch drei Je 275 m lange parallele Rohr- 
leitungen ist ein Gefälle von 120 m geschaffen worden. Die Turbinen- 
anlage, der insgesamt 5,3 cbın/sk Wassermenge zur Verfügung steht, 
besteht aus sechs 1250pferdigen Turbinen von Escher, Wyfs & Co, 
welche durch hydraulische Servomotoren gesteuert werden und mit je 
einem 750 KW-Drehstromerzeuger der General Electric Co. von 2200 V 
Spannung und 25 Per./sk gekuppelt sind. Die Spannung wird zur 
Feroleitung auf 147 km Entfernung auf 30000 V erhöht. 

Composite system of electrical transmission and distri- 
bution. Von Bedell. (El. World 4. Juli 03 S. 17/18) Der Ver- 
fasser befürwortet die gleichzeitige Uebertragung von Gleichstrom, eln- 
und mehrphasigem Wechselstrom durch ein gemeinschaftliches Netz. 

Einiges über die Entwicklung der elektrischen Be- 
leuchtung in St. Petersburg. Von Ulmann. (Prot. Petersb. 
Polyt. Ver. 03 Heft 3 S. 92/108* mlt 1 Taf.) Entwurf und Einrichtung 
der Beleuchtungsanlagen. Augaben über das Kraftwerk. Kohlenbeschaf- 
fung. Kesselanlage. Rohrleitungen. Wasserbeschaffang. Dampf - Dreh- 
stromdynamos. Belastung des Werkes. Bogenlampen- und Glühlampen- 
Strafsenbeleuchtung. Schaltungen. Verteiltransformatoren. Instand- 
haltung der Anlagen. Meinungsaustausch. 
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The de*telopment and use of the small electric motor. 
Von Kimball. Schlufs. (Eng. Magaz. Juli 08 S. 488/515*) Kleine 
Elektromotoren für verschiedene Industriezweige: Motoren zum Antrieb 
von Druckerpresen, Falz- und Riodemaschinen, Prägepressen, Richtma- 
schinen, Kreiselgebläse, ortbewegliche Fördermaschinen, Schleif- und 
Poliermaschinen, Eismascbinen, Blechscheren, Pumpen, Bohrmaschinen. 
Münzpressen, Formpressen usw. 

Alternating-current motors for variable speed. (EI. 
World 4. Juli 03 S. 18/20) Auszug aus einem Vortrage von Slichter 
über die Geschwindigkeitsänderung von Wechselstrommotoren durch 
Aendern der dem primären Teil zugeführten Spannung bei entspre- 
chendem Widerstande im sekundären Teile, durch Aendern des Wi- 
derstandes im sekundären Teile, durch Umschalten der primären Ver- 
bindungen zur Aenderung der Polzahl und durch Aendern der Pe- 
riodenzahl des zugefährten Wechselstromes. 

Feuerungsanlagen. 

Die Zugstärke bei Feuerungsanlagen. Von Dosch. 
(Mitt. Prax. Dampfk. Dampfm. 8. Juli 03 8. 519/22) Untersuchung 
über die Zweckmäfsigkeit der Verwendung von Zugmessern zur Rege- 
lung der Luftmenge. Zugstärke über dem Rost. Forts. folgt. 

Giefserei. 

Methods of gating and molding brass castings. Von 
Vickers. (Am. Mach. 11. Juli 03 S. 906/08*) Mitteilungen über 
erprobte Verfahren zum Anbringen der Eingufslöcher und zum Einfor- 
men dünner sternartig mit Zähnen versehener Gelbgufsstticke. Das 
Vorgehen wird an Endplatten für Ankerblechkörper von Dynamo- 
maschinen und an dem Schaufelkörper eines Kreiselgebläses erläutert. 


Hebezeuge. 


Pneumatic and electric revolving cranes. (Eng. Rec. 
27. Juni 03 S. 702*) Die fahrbaren Drehkrane sind von der Garry 
Iron & Steel Co. in Cleveland, Ohio, für verschiedene Lasten und Aus- 
legerlängen gebaut. Der Ausleger des Druckluftkranes wird von Hand 
gedreht und gesenkt, während der Lasthakeu durch einen Druckluftzy- 
linder und Flaschenzug bewegt wird. Der elektrische Kran ist für 
rtirkere Lasten bestimmt und wird mittels Motors gefahren und ge- 
drelit, während auf dem wagerechten Ausleger zum Bewegen der Lust 
eine Laufkatze ang ordnet ist. = 


Heizung und Lüftung. 

Ueberbitzter Dampf zu Koch- und Heizzwecken. Von 
Kraufs. Forts. (Z. Dampfk.-Vers.-Ges. Juni 08 S. 85/86) Erwär- 
mung von Flüssigkeiten im ununterbrochenen Strome. Forts. folgt. 

Materialkunde. 

Le laboratoire d’essais du conservatoire des arts et 
métiers. Von Dumas. (Genie civ. 11. Juli 08 S. 161/66") Die 
Anstalt dient fdr pnysikalische Untersuchungen, für Versuche au Me- 
tallen, Steinen, Zement, Mörtel, Maschinen, wenig erforschten Stoffen, 
Brenn- und Leuchtstoffen. Darstellung der einzelnen Räume und Ab- 
teilungen sowie der Maschinen und sonstigen Einrichtungen. 

Essais de pièces de locomotives en acier moulé par la 
Compagnie du Chemin de Fer du Nord. Von Bousquet. 
(Rev. gén. Chem. de Fer Juli 03 S. 8/6) Wiedergabe der Ergebnisse 
von Festigkeit-prüfungen an Achsen, Pleuelstangen, Kurbelzapfen, Kol- 
benstan zen uni andern mechanisch beanspruchten Maschinenteilen von 
Lokomotiven. 

Ueber Versuche mit Verbundkörpern und deren wissen- 
schaftliche Verwertung. Von Haberkalt. (Deutsche Bauz. 
4. Juli 03 S. 341/43*) Theoretische Untersuchung über das Verhalten 
von Verbundkörpern aus Beton und Eisen. Schlufs folgt. 


Mechanik. 

Zur Berechnung der Vorgänge in den Gasmotoren. Von 
Schreber. (Dingler 11. Juli 03 S. 433/35). Theoretische Erörte- 
rungen über die Gesetze der Warmemechanik. Schlufs folgt. 

A new theory of heat power plants. I. Von Smith. (En- 
gineer 10. Juli 03 S. 34/35*) Theoretische Abhandlung über die 
Begriffe Wärmeleistung, mechanische Leistung, thermodynamischer 
Wirkungsgrad, kineti che Energie, Potential, Pferdestärke und ihre 
Beziehungen zueinander. 


Melsgeräte und verfahren. 

Die Trennung der Relbungs verluste bei elektrischen 
Maschinen. Von Fin zi. (Elektrot. Z. 9. Jull 08 S. 536/37) Zur 
Trennung der Verluste durch Luftreibuog und Lagerreibung werden 
zwei Verfahren angegeben. Das eine beruht auf dem Zusammenhang 
der Lagerverluste mit der Lagererwärmung, das andere darauf, dafs 
der Luftwiderstand dem Quadrate der Geschwindigkeit und die Ziffer 
der Lagerreibung der Quadratwurzel der Geschwindigkeit proportional 
ist. Rechnerische und zeichnerische Erläuterung der Verfahren. Er- 
gebnisse von ausgeführten Messungen. 

Hitzdraht-Wattmeter. Von Bauch. (Elektrot. Z. 9. Juli 08 
S. 530/36*) Allgemeine Erläuterungen über das Wesen des Hitzdraht- 
Wattmessers. Bildung der Leistungsziffer. Einflufslosigkeit der Form 
der Spannungskurve. Bemerkungen über das Produkt zweier ver- 
schieden geformter Wellen bei Phasengleichheit. Proportionalität der 
Skala. Praktische Ausführungen und Versuchsergebnisse. 
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Wyd-ostatic and eptrit levels. Von King. (An. Mach. 
11. Juli 03 S. 902/034) Acufserungen über das Prüten, die Empfind- 
lichke!t und zweckmäfsige Beschaffenheit der Rohre von Wasser- 
wagen. 

A new measuring machine. (Engineer 10. Jull 03 S. 374) 
Darstellung eines von der Newall Engineering Co. in London gebauten 
kräftigen Mikrometers für Weiten bis zu 300 mm. Das Gerät be- 
steht aus einem Schliiten mit zwei Reitstöcken, welche die Mefsschraube 
tragen. Das ermittelte Mafs wird an einer Kreiseinteilung abgelesen. 

Measuring extornal screw thread diameters. Von Can- 
telo. (Am. Mach. 11. Juli 03 S. 904/06*) Erläuterung eines Ver- 
fahrens zum Ermitteln des Gewindes von Bolzen durch ein gewöhn- 
liches Mikrometer und Drähte von entsprechender Stärke, die in die 
Gewindegänge eingelegt werden. In einer Zahlentafel sind für ver- 
schiedene Gewindearten die Drahtstärken und die Angaben zur Aus- 
wertung der Messungen angegeben. 


Metallbearbeitung. 

Experiences sur le travail des machines-outils. Von 
Codron. Forts. (Bult. Soc. d’Encour. Juni 03 S. 790/839*) Arbeits- 
leistung beim Stanzen, Meifscln, Hobeln und ähnlichen Vorgängen. Forts. 
folgt. f 

Sixty foot vertical boring and turning mill. (Iron Age 
2. Juli 03 8. 1/7*) Eingehende Darstellung der Konstruktionseinzel- 
heiten des von Riddel für die General Electric Co. entworfenen Dreh- 
und Bohrwerkes mit 6 m Tisch-Durchmesser, 18 m äufserstem Schwing- 
durchmesser und zwei Werkzeugträgern an einem Querhaupt, das von 
zwei getrennten Säulen getragen wird. 

Transportable Bohreinrichtungen. (Mitt. Prax. Dampfk. 
Dampfm. 8. Juli 03 S. 522*) Darstellung zweier von der Elektrizi- 
tats A.-G. vorm. Schuckert & Co. gebauten Bohrvorrichtungen. Die 
eine besteht aus einom getrennten fahrbaren Motor und cinem Bohrkopf, 
welebe durch eine ausziehbare Welle mit Gelenkkupplungen miteinan- 
der gekuppelt sind und, an einer wagerechten Schiene aufgehängt, als 
Radialbohrmaschine wirken. Bei der zweiten Vorrichtung sind Motor 
und Bohrspindel zu ceioem Handbohrer von 500 bis 1400 Uml./min 
vereinigt, der frei oder bängend verwendet werden kann. l 

Boring a cylinder — a shaper used as a milling ma- 
chino. (Am. Mach. 11. Juli 03 S. 901/02*) Ia der Werkstatt der 
Watson-Stillmann Co. in New York ist eine Bohrmaschine zum Aus- 
drehen von Pampenzylindern und eine Feilmaschine zu einer Fräsma- 
schine mit senkrechter Friisspindel umgeändert worden. Bericht über 
die Einzelheiten und die Zweckmifsigkeit der Umgestaltungen. 

Automatic wheel-cutting machine. (Engineer 10. Juli 03 
S. 47/48*) Die von G. Birch & Co. in Salford gebaute Maschine ist 
zum Fräsen von Stirn-, Kegel- und Schraubenriidern eingerichtet und 
wird in verschiedenen Gröfsen für Schraubenräder von 600 bis 2400 mm 
Dmr. gebaut. Darstellung der Konstruktionseinzelheiten und Arbeits- 
weise der Maschine fir 600 mm-Rider. 

Grinding machines and processes. XXV. Von Horner. 
(Engng. 10. Juli 03 S. 40/42*) Spindeln für Hohlschleidinaschinen von 
der Brown & Sharpe Manufacturing Co., der Ciccinnati Milling Machine 
Co., der Norton Emery Wheel Co. und der Fancuil Watch Tool Co. 

Some new things. (Am. Mach. 11. Juli 03 S. 915/16*) Bohr- 
fatter von A. J. Jacobs in Hartford, Conn. Selbsttütige Zahnrad- 
Fräsmaschine von Harding Brothers in Chicago. 

The manufacture of armour-plate bolts. (Eneng. 10. Juli 
03 S. 46*) Beschreibung des Herstellungeganges der Panzerplatten- 
bolzen in den River Don-Werken von Vickers, Sons & Maxim. Dar- 
stellung der Bolzen, ihrer Befestigung und Sicherung. Darstellung 
der Drehbiinke, Gewindeschneidmaschinen, Schmiedeeinrichtungen und 
Schleifmaschinen für die Bolzen und Muttern. 


Motorwagen und Fahrräder. 

A simple petrol motor car. (Engineer 10. Juli 03 S. 49/50*) 
Der Motorwagen der Heatly-Gresham Engineering Co. in London hat 
cinen 10pferdigen liegenden zweizylindrigen Motor von 110 mm Zyl.“ 
Dmr. und 120 mm Kolbenhub mit Daimler- Mereedes Vergaser. Der 
Motor macht 900 Uml.“min; die Geschwindigkeit kann jedoch anf 
300 Uml. min herabgesetzt werden. Das Getriebe, das zwei verschie- 
dene Uebersetzungen zulifst, ist eingebend dargestellt. 

Pumpen und Gebläse. 

Raschlaufpumpen für FElektromotorenbetrieb. Von 
Kochler. (Verhdlgn. Ver. Beförd. Gewerbl. Juni 03 S. 197/21u*) Vor- 
und Nachteile von Pumpen mit hoher Umlaufzalıl. Einzylinderpumpen. 
Usnführungsgestänge. Stopfbüchsen. Differenzlalkolben. Zwillings- 
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und Drillingspumpen. Doppel-Zwillinespumpen. 
keiten. Kleinsche Exprefspumpe. Lieferungsgrad. 
serhaltungspumpen mit geringem Raumbedarf. 
Wirtschaftlichkeit. 


Betriebsschwierig- 
Unte-irdische Was- 
Gewichte, Preise und 


Schiffs- und Seewesen. 


Die Gleichgewichtslage des unvorletzten und lecken 
Schiffes. Von Zetzmann. Schlufs. (Schiffbau 8. Juli 03 S. 908/10*) 
Ermittlung der Kriingung fü das zum Beispiele herangezogene Schiff 
Angaben für genauere Annäherung des Verfahrens. 

Cross-channel steamers. Von Biles. (Engng. 10. Juli 03 
S.67/68*) Zusammenstellung der Schiffahrtslinien über den Kanal. 
Erläuterung der kennzeichnenden Eigenschaften der Kanaldampfer. 
Zusammenstellung der Abmessungen und soustizen Konstraktionszahlen 
der Dampfer und ihrer Maschinen und Kessel. 

Clyde-built floating docks for Rotterdam. (Engineer 
10. Juli 03 S. 36*) Die von William Hamilton & Co. gebauten Schwimm- 
docks init Doppelwänden sind 91,5 m lang, 21,3 m breit und können 
Schitte bis zu 3000 t Gewicht aufnehmen. Zur Bedienung der Schwimm- 
kammern di- neu vier elektrisch betriebene Kreiselpumpen. 

The steam turbine. Von Parsons. (Engng. 10 Juli 03 
S. 48/50“) Rückblick über die Verwendung der Parsons Turbinen auf 
Scehraubenschiffen. Angaben über Ausrüstung, Probefahrten und Be- 
triebsergebnisse der ınit Turbinen ausgerüsteten Schiffe: »Turbinia«, 
»Cobra«x, »Viper«, »King Edward¢, »Queen Alexandrla«, »Queen«, 
»Lorena«, »Emerald«, »Tarantulas und »Velox«. Uebersicht über die 
bisherigen Erfolge. Forts. folgt. 

The Institution of Naval Archltects. 
10. Juli 03 S. 42/45) Der Sitzungsbericht enthält den Meinungsaus- 
tausch zu den vorstehend und unter Dampfkraftanlagen erwähnten 
Vorträgen von Parsons >The steam turbinc« und von Watkinson »Some 
new types of superheaters.<« 


Strafsenbahnen. 


Statistik der elektrischen Bahnen in Deutschland nach 
dem Stande vom 1. Okt. 1902. (Elektrot. Z. 9. Juli 03 S. 540/58) 
Zusammenstellung der Angaben über Betricbserdifnunz, Stromzuführung, 
Streckenlänge, Gleislänge, Spurweite, gröfste Steigung, Anzahl der 
Motor- und Anhängewagen, Anzahl und Leistung der Wagenmotoren, 
Strombezug, Gesamtleistung der Stromerzeuger und Kapazität der Akku- 
mulatorenbatterle in Zahlentafeln. 


Schlufs. (Engng. 


Verbrennungs- und andere Wärmekraftmaschinen. 


A new oil engine. (Engineer 10. Juli 03 S. 37*) Darstellung 
des von Nicholson entworfenen und von der Britannia Company in 
Colchester gebauten Viertakt-Petroleummotors und seiner Arbeitsweise. 
S. a. Zeitschriftenschau v. 4. Juli 05 »The Britannia oil engine«. 


Wasserkraftanlagen. 


Elektrizitätswerk der Papierfabrik Albbruck im süd- 
lichen Schwarzwald. Von Allemann-Gisi. Forts. (Schweiz. 
Bauz. 11. Juli 03 S 13/16*) Darstellung des rd. 20 m langen Ueber- 
fallwehres mit Fisehpifs, des Einlaufkınıles und des 1410 m langen 
Zuleitungsttollens mit Wasserschlofs Forts. folgt. 

The Spier Falls dam and power plant of the Hudson 
River Water Power Company. Von Howe. (Eng. Rec. 27. Juni 
03 S. 688/92*) Eingehende Abhandlung über den Bau des Uecbarfali- 
wehres, des den Einlaufkanal bildenden Urerdammes, der Rohrleitung 
und des Krafthauses. S. a. Zeitschriftenschau v. 18. Jani 03 »Elec- 
tric power from the Hudson.« 


Workstatten und Fabriken. 


The new shops of the American Locomotive Company 
at Schenectady. Von Duncan. (Eng. Ree. 27. Juni 03 S., 692/95*) 
Bericht über den Ausbau der Lokomotivfabrik durch eine neue Gief-e- 
rel, Kesselwerkstatt, Grobschmiede und mehrere andere Werkstätten 
sowie über die allmähliche Umänderung des Betriebes. Darstellung der 
Gründungen der neuen Gebäude. Wasserversorgung und Abwiisserung. 
Fördereinrichtungen, insbesondere auch für den Umzug in die neuen 
Werkstätten. Kraftvertellung. 

The ınachine shops and foundry of the Pencoyd Iron 
Works. I. (Am. Mach. 11. Juli 03 S. 597:900*) Das rd. 100 m 
lange und 33,5 m brelte Werkstattgebäude besteht aus einem Mittel- 
schiff und zwei drei-téckiven Seitenschiffen. Das Mittelschiff wird in 
ganzer Breite von einem 25 t-Laufkran und in halber Breite von zwei 
10 t Laufkranen bestrichen. In den Seltenschiffen sind zur Bedienung 
der leichteren Werkzeugmaschinen Laufkrane mit drehbarem Ausleger 
vorgesehen. Darstellung des Fulsbodens der Werkstattraume. 


Rundschau. 


Fine Sicherung gegen Standerbriiche an Blechscheren, 
die insbesondere für die stark auf Biegung beanspruchten Ein- 
ständerscheren geeignet ist, wird in neuerer Zeit von der 
Maschinenfabrik Sack in Rath bei Düsseldorf ausgeführt). 


1) Stahl und Elsen 1 Juni 1903. 


Ebenso wie das obere Schermesser a, Fig. 1 und 2, das von 
dem Getriebe bewegt wird, ist auch das untere Messer 4 auf 
einem Schlitten © befestigt, der an dem Maschinengestelle d 
senkrecht beweglich und unten mit einem weiteren Scher- 
ınesser e versehen ist. Zwischen dieses und ein an dem Ge- 
stell festes Gegenmesser f wird vor Inbetriebsetzen der Sehere 
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cin Blechstreifen gelegt, dessen Abscherwiderstand etwas 
grofser ist als der Widerstand des zu bearbeitenden Bleches. 
Steigt daher infolge irgend eines Umstandes der Widerstand 
in der oberen Schere a,» über das zulässige Mafs, so wird der 
in der unteren Schere e, f 
liegende Streifen durchge- 
schnitten, ehe der Ständer 
durchbrechen kann. Ein 
Gegengewicht g führt den 
Schlitten c sofort wieder in 


dio frühere Lage zurück, Ss A 
sodafs nach Einlegen eines aa 
neuen Sicherungsstreifens zian; 


die Arbeit fortgesetzt wer- 
den kann. Bei jedem Nie- 
dergang des Messers « fin- 
det eine geringe elastische 
Verschiebung des Schlit- 
tens c statt, sodafs ein Fest- 
rosten des Schlittens und 
daraus folgendes Versagen 
der Sicherung so gut wie 
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ausgeschlossen ist. Da sich der obere Messerschlitten auf etwa 
liegen gebliebene Blattabschnitte aufsetzen und hierdurch 
ebenfalls einen Ständerbruch herbeiführen kann, ohne dafs 
die Sicherung in Wirksamkeit tritt, so ist aufserdem in das 
Getriebe die bekannte Scherbolzensicherung eingeschaltet. 


Im Anschlufs an unsere Mitteilungen über die Gründung 
des Museums von Meisterwerken der Naturwissenschaft und 
Technik)) geben wir nachfolgend den Inhalt einer Depesche 
wieder, die von den Ehrenvorsitzenden, dem Vorstand und 
den Vorsitzenden des Vorstandsrates des neu gegründeten 
Vereines an Se. Majestät den Deutschen Kaiser gerichtet wor- 
den ist. 


An des Deutschen Kaisers Majestät, Kiel. 

»Von Vertretern der Wissenschaft und der Technik aus 
allen deutschen Gauen ist heute gelegentlich der Hauptver- 
sammlung des Vereines deutscher Ingenieure die Gründung 
eines Vereines in Gegenwart des höchsten Protektors, Sr. kgl. 
Hoheit des Prinzen Ludwig von Bayern, dahier vollzogen 
worden. Der Verein stellt sich die Aufgabe der Errichtung 
eines deutschen Museums von Meisterwerken der Naturwissen- 
schaft und Technik. 

In der freudigen Gewifsheit, dafs alles, was der Ehre und 
dem Interesse des gemeinsamen deutschen Vaterlandes ge- 
widmet ist, auf die Förderung Eurer Majestät hoffen darf, ver- 
einigen sich die Versammelten zu der ehrfurchtsvollsten Bitte, 
Eure Majestät möchten dem neuen Unternehmen die für sein 
Gedeihen so bedeutungsvolle kaiserliche Huld und Anteil- 
nahme nicht versagen.« 


Darauf ist am 10. Juli die folgende Antwort eingegangen: 


An den Ehrenpräsidenten, den Vorstand und den Vor- 
standsrat des deutschen Vereines, Museum von Meisterwerken 
der Naturwissenschaften und der Technik zu Händen des Kgl. 
Staatsministers Freiherrn von Feilitzsch, Exzellenz, München. 
»Die Mitteilung über den in Gegenwart Sr. Kgl. Hoheit des 
Prinzen Ludwig gefafsten Beschlufs der Begründung eines 
Vereines zur Errichtung eines deutschen Museums von Meister- 
werken der Naturwissenschaft und Technik beeriifse ich mit 
Befriedigung. Ich verspreche mir von dem neuen Museum 
eine wesentliche Förderung der deutschen Naturwissenschaften 


1) Z. 1908 S. 1056. 
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und Technik, die ja schon jetzt in der ganzen Welt eine so 
hoch angesehene Stellung einnehmen. Gern werde ich dem 
von so bewährten Männern ausgegangenen vaterländischen 
Unternehmen mein besonderes Interesse zuwenden und weite- 
re Mitteilungen über 
die Entwicklung des 
Vereines entgegen- 
nehmen. 
Wilhelm I. R.« 


In Verbindung mit 
dem Plane, in London 
eine technische Hoch- 
schule nach dem Mu- 
ster der Charlotten- 
burgerHochschule zu 
schaffen, ist eine auf 
Anregung von Sir 
William a 
gegründete Stiftun 
zum Andenken an 

Henry Bessemer 
bemerkenswert Als 
Zwecke der Stiftung 
werden angegeben: 
erstens die Gründung 
einer wohlausgerüs- 
teten Lehr- und Un- 
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. IM 2 nach dem Vorbilde 
i I) : 0 der Charlottenburger 


Technischen Hoch- 
schule, in welcher ein 
gründlicher Unter- 
richt im Berg- und Hüttenfach erteilt und hüttenmännische Ver- 
suche in gröfserem Umfange vorgenommen werden können; auf 
diese Weise soll fortgeschritteneren Studierenden Gelegenheit 
gegeben werden, sich praktische Kenntnisse zu erwerben und 
selbständige Untersuchungen auszuführen. Als weiterer Zweck 
der Stiftung ist die Gewährung von Stipendien an solche Stu- 
dierende in Aussicht genommen, die sich nach Ablauf ihrer 
Studien in London oder an einem der grofsen hüttenmännischen 

Mittelpunkte praktisch ausbilden wollen. 


Auf dem V. Internationalen Kongrefs für angewandte 
Chemie zu Berlin hat Julius Wolfmann darauf hinge- 
wiesen, dass bei Heizwertbestimmungen von Kohle die Er- 
gebnisse der Analysen nicht einheitlich angegeben werden, 
und dafs dadurch vielfach Mifsverständnisse entstehen. Auch 
die Frage der Trocknung der Kohlen, sowie die allgemeine 
Verwendbarkeit des Parrschen Kalorimeters sei noch nicht 
genügend aufgeklärt. Infolge dieser Anregung ist die An- 
gelegenheit der Internationalen Analysen-Kommission über- 
wiesen worden, welche zur Prüfung dieser Fragen einen 
Sonderausschuls einsetzen soll. 


Die Deutsche Städte-Ausstellung in Dresden. 


Zu der Bemerkung in dem Bericht über die Deutsche 
Städte-Ausstellung auf S. 985 d. Z., dafs die Abwässer der von 
der Gasmotorenfabrik Deutz ausgestellten Klärschlamm-Ver- 
gasungsanlage auf der Ausstellung durch ihren üblen Geruch 
eine erhebliche Belästigung verursachen, die beseitigt werden 
möchte, teilt uns die genannte Gesellschaft mit, dafs der Geruch 
inzwischen beseitigt worden ist, und zwar wird in die beiden 
Reinigungsapparate (Wascher und Kondensator) eine Eisen- 
vitriollösung eingespritzt, und in die daran angeschlossenen 
Ueberlauf-Auffänge eine ebensolche Lösung von Chlorkalk. 
Das Eisenvitriol bindet schon grofsenteils die organischen Stoffe 
und bewirkt einen flockigen Niederschlag; dieser wird noch 
verstärkt durch den Zusatz der Kalklösung, indem sich ein 
Eisenoxyd ausscheidet und die ausgeschiedenen Flocken zu 
Boden zieht, während das Chlor eine weitere Desinfektion 
vornimmt. 

Die vorgenannten Ueberlaufkasten sind gegenüber der 
ersten Ausführung luftdicht verschlossen, und die gesamten 
Abwässer werden durch ein Klärsvstem von drei Kammern 
soweit gereinigt, dafs sie in das Kanalisationssystem einge- 
leitet werden können. 

Die Anlage wird mit böhmischer Braunkohle und auch 
mit Klärschlamm im Betriebe vorgeführt, um zu zeigen, dafs 
bei etwa notwendiger Forcierung der Anlage, bezw. falls 
nicht genügend Klärschlamm erzeugt wird, man ohne Aende- 
rung der Anlage mit einem andern billigen Brennstoff ar- 
beiten kann. 
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Kl. 35. Nr. 141864 (Zusatz zu Nr. 119877, Z. 1901 S. 1403). För- 
derschachtverschlufs. A. Lamp- 
recht, Birkenhain bei Beuthen 
(0/Schl.). Statt durch ein Zabn- 
stangengetriebe wird die die Schie- 
bertör à (Fig. des Hauptpatenter) 
öffnende Schraubenspindel f durch 
ein Kraftwerk ri gedrebt, dessen 
Sperrung on vom herabkommenden 
Förderkorbe a mittels Gestänges 
mvwy (Nebenfigur) ausgelöst und 
dessen Gewicht ¢ oder dergl. vom 
herabgebenden Förderkorbe wieder 
aufgezogen wird. Das ablaufende 
Kraftwerk bewegt nämlich einen 
zweiarmigen Hebel s mit seiner Rolle ¢ in die Bahn eines an a befes- 
tigten Mitnehmers s. 


Kl. 13. Nr. 141848. 
Dampfkessel. G. Silves- 
tri, Wien. Durch dichtes 


ringförmiges Aneinanderrei- 
hen von Wasserröhren ist 
ein zur Innenfeuerung ge- 
eienetes Flammrohr a ge- 
schaffen. Durch gleichach- 
sige Anordnung zweier oder 
mehrerer ringförmiger Was- 
serrohrreihen d,f in Verbin- 
dung mit dem Aufsenmantelg 
werden ringförmige Züge h 
und ¢ gebildet. 


Kl. 60. Nr. 141713. Tarbinen- 
regler. R. Thomann, Stuttgart. 
Die an den Steuerhebel m angeschlos- 
sene Schraubenspindel k und die un- 
verschieblich gelagerte Mutter a wer- 
den für gewöhnlich gleich schnell 
gedreht, indem die von der Turbine 
gedrehte Scheibe 5 durch Umlaufke- 
gelräder c,d die Räder A,g mitnimmt. 
Sobald aber das Reglergestänge vp? 
eine der Bremsın of, ne anzieht, wer- 
den k und a ungleich schnell ge- 
dreht und m zur Aenderung des Kraft- 
zuflusses verstellt. 


Kl. 47. Nr. 141771. Reibkupplung. Görlitz. Die 
bei m scherenartig gelagerten Brems- 
backen c,d sind mittels zweier Zugstangen 
f und einer Druckstange g bei n mit der 
Lenkstange k der Ein- und Ausrückmuffe 
e so verbunden, dafs sie bei der Links- 
verschiebung von e von den Retbflichen 
des Kupplungsteiles a abgehoben, bei der 
Rechtsverschiebung angedrückt werden, 
wobei Anschläge #,h den gleichmäfsigen 
Abstand der ausgerückten Bremsbacken 
bestimmen. 


F. Elsner, 


Kl. 47. Ir. 141718. Nachgiebige Spindelmutter. 
E. Klotz, Stuttgart. Die Schraubenspindel s ist mit 
dem zu bewegenden Teile p (Schlitten) durch zwei (oder 
mehr) Muttern m,n verbunden, von denen m an p fest, 
n durch eine Führung f au der Drehung verhindert ist, 
und ein Spannung erzeugendes Zwischenglied d gleicht 
jeden vorhandenen oder durch Abnutzung entstehenden 
Spielraum aus, um toten Gang zu vermeiden. 


Kl. 47. Nr. 141870. Sperrk.in. 
keakupplung mit Bremse A.-G. H. 
F. Eckert, Berlin-Friedrichs- 
berg. Durch Anziehen des Brems- 
bandes t wird zuerst die Scheibe 
pa und dadurch die treibende 
Welle gebremst, die bei gg durch 
ein Kreuzgelenk an a angeschlos- 
sen ist. Die auf der Büchse m 
der getriebenen Welle w lose 
Scheibe gb wird durch ¢ sofort festgebalten und 
rückt durch ilıren Ansatz c (Nebenfigur) die a mit 
mw kuppelnde Sperrklinke s (oder r) aus, worauf 
der Ansatz k von m an den Ansatz L von ò trifft, 
und nun wird auch w durch ¢ gebremst. 


Kl. 60. Wr. 141813. Regler. Schäffer & 
Budenberg, G. m. b. H., Magdeburg. Der 
Regler dps ist samt seinem Triebwerke cfzı= auf 
der festen Führung g senkrecht verschiebbar und 
wird durch den Zug des Treibriemens a und dic 
Sperrvorrichtung km in seiner oberen Lage ge- 
halten. Wenn aber der Treibriemen abfällt, einkt 
c samt allen beweglichen Teilen herab, und die 
Spindel ¢ schlicfst den Kraftzuflufs r. 


Angelegenheiten des Vereines. 


Beschlüfse der J4sten Hauptversammlung des Vereines deutscher Ingenieure 
am 30. Juni, 1. und 2. Juli 1903 in München. 


(Die Nummern und Titel entsprechen der in Z. 1903 S. 765 veröffentlichten Tagesordnung der Hauptversammlung.) 


1) Eröffnung durch den Vorsitzenden. 
Kein Beschlufs. 


2) Verleihung der Grashof-Denkmünze. 

Der Antrag des Vorstandes, die Grashof-Denkmünze dem 
Oberbaudirektor Franzius in Bremen zu verleihen, hat in- 
folge des wenige Tage vor der Hauptversammlung erfolgten 
Todes dieses Mannes nicht zur Verhandlung gebracht wer- 
den können. | 

3) Geschäftsbericht des Direktors. 

Kein Beschlufs. 

4) Vortrag. 


5) Rechnung des Jahres 1902. 

Die Rechnung wird aufgrund des Berichtes der Rech- 
nungsprüfer genehmigt; dem Vorstande und dem Vereins- 
direktor wird Entlastung erteilt. 

6) Wahl des Vorsitzenden für die Jahre 1904 und 1905. 

Gewählt wird Hr. Prof. Dr. C. Linde-München. 

7) Wahl zweier Rechnungsprüfer und ihrer Stell- 

vertreter für die Rechnung des Jahres 1903. 

Es werden gewählt: zu Rechnungsprüfern die Herren 


| 


Bolze-Mannheim und Taaks-Hannover, zu deren Stellver- 
tretern die Herren Rein-Bielefeld und Reufs-Halle a/S. 


S) Hiilfskasso für deutsche Ingenieure. 
Kein Beschlufs. 


9) Pensionskasse der Beamten des Vereines. 
Kein Beschlufs. 


10) Berichte des Vorstandes über im Gange befind- 
liche Vereinsarbeiten. 


a) Technolexikon: Der Vorstand wird aufgefordert, 
dem Vorstandsrat im nächsten Jahre einen abschliefsenden 
Voranschlag der gesamten Kosten und Angaben über den 
voraussichtlichen Umfang des Technolexikons zu machen. 


b) Gasrohrgewinde: Die vom Ausschufs der beteilig- 
ten Vereine aufgestellte Zahlentafel wird genehmigt. 


c) Gerichtliche Gebühren für Sachverständige: 
Inanbetracht, dafs die Frage der Gebühren für Sachverständige 
noch nicht spruchreif ist und dafs noch Fühlung mit anderen 
Vereinen genommen werden mufs, wird die Verhandlung über 
diesen Gegenstand auf ein Jahr zurückgestellt. Die Redak- 
tion der Zeitschrift wird ersucht, die Leser möglichst über 
die Rechte der Sachverständigen bei Gericht aufzuklären. 
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d) Werkstattausbildung soleher jungen Leute, 
welche eine technische Mittelschule besuchen wol- 
len: Die 44ste Hauptversammlung spricht ihre Zustimmung 
zu den Berichten der Herren Romberg und Kleinstüber 
aus und fügt folgendes hinzu: Die Werkstattausbildung derjeni- 
gen jungen Leute, welche eine technische Mittelschule besuchen 
wollen, soll mindestens zwei Jahre dauern. Es ist dringend 
zu empfehlen, dals sie länger dauere und dafs in diesem 
Falle einige Monate zur Ausbildung zum Maschinenzeichner 
in einer Maschinenfabrik verwendet werden. Auch ist be- 
sonders denen, die sich später dem Betriebe zuwenden wollen, 
eine längere als zweijährige Werkstattausbildung zu emp- 
fehlen. Neben der Werkstattausbildung sollten die jungen 
Leute soviel wie irgend möglich den Unterricht in Abend- 
und Sonntagschulen aufsuchen, um sich im technischen Zeich- 
nen zu üben sowie ihre Schulkenntnisse frisch zu halten 
und zu erweitern. 

Die Ausbildung in der Werkstatt soll nach dem Besuch 
der Alleemeinschule und vor dem Besuch der technischen 
Mittelschule erfolgen. 

Inbezug auf den Lehrgang, den Unterrichtsstoff und die 
Zeiteinteilung schliefst sich der Verein den Vorschlägen der 
Herren Romberg und Kleinstüber an, jedoch mit «dem 
ausdrücklichen Bemerken, dafs bezüglich dieser Punkte von 
einer allgemein gültigen Vorschrift nicht die Rede sein kann. 
Die Einzelheiten der Ausbildung und der darauf verwonde- 
ten Zeiten werden sich stets nach den besonderen Verhält- 
nissen der Werkstatt richten müssen, und vor allem nach 
den Anordnungen des die Ausbildung leitenden Fachmannes. 

Ob man die jungen Leute während ihrer Ausbildung in 
der Werkstatt Lobrlinge, Lehrbetlisseno oder Praktikanten 
nennt, ist nicht von Bedeutung. Vielmehr ist Wert darauf 
zu legen, dafs sie sich in jeder Beziehung der Werkstatt- 
ordnung unterwerfen und dafs ihnen keinerlei Vergünstigun— 
gen gegenüber den Arbeitern und Lehrlingen gewährt werden. 

Die Ausbildung innerhalb der gewerblichen und indu— 
striellen Erzeugung ist derjenigen in Lehrwerkstätten bei 
weitem vorzuziehen, weil der junge Mann in letzteren eine 
der wichtigsten Produktionsbedineungen: die Kosten, zu wenig 
oder garnicht würdigen lernt und ferner keine Gelerenheit 
findet, den Arbeiter im Verkehr mit ihm als seinesgleichen 
kennen zu lernen. Dennoch ist die Ausbildune in Lehr- 
werkstätten nicht völlig abzulehnen. In solchen — hituſig 
vorkommenden — Fällen, wo die Fabrik, die dem jungen 
Manne Gelegenheit zur praktischen Ausbildung bietet, einen 
oder mehrere der in den Berichten der Herren Romberg 
und Kleinstüber als erforderlich bezeichneten Betriebe nicht 
besitzt, z. B. keine Giefserei, kann die Lehrwerkstätto sehr 
wohl zur Ergänzung weeienet sein. 

Darüber, ob der junge Mann Lehrgeld bezahlen oder 
ob ihm Lohn vergütet werden soll, lassen sich allgemeine 
Vorschriften nieht aufstellen; diese Frage muls nach den je- 
weils vorliegenden besonderen Verhältnissen erledigt werden. 
Zu beachten ist jedenfalls, dafs der Gewährung von Lohn 
eine bedeutende erzicherische Wirkung zuzuschreiben ist, in- 
sofern einerseits der Lehrling das Gefühl bekommt, für den 
Lohn etwas leisten zu müssen und anderseits der Vorgesetzte 
des Lehrlings Wert darauf legen wird, für den gezahlten Lohn 
etwas geleistet zu erhalten. 

Es emptiehlt sich, die jungen Leute während der Zeit 
ihrer Woerkstattausbildung in die Unfall- und Krankenver- 
sicherung aufzunehmen. 


Von den Mitteilungen über Forschungsarbeiten, welche 
der Verein deutscher Ingenieure herausgibt, ist das zehnte 
Heft erschienen; es enthält: 

Günther: Verfahren zur Gewinnung von Kupfer und 
Nickel aus kupfer- und nickelhaltigen Magnet- 
kiesen. 

Grübler: Versuche über die Festigkeit von Schmirgel- 
und Karborundumscheiben. 

Klein: Reibungszifiern für Holz und Eisen. 

Der Preis jedes Heftes im Buchhandel ist 1 M. Bestel- 

lungen, denen der Betrag beizufügen ist, sind an die Ver- 


Augelegeuhriten des Vereines. 


Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure 


11) Antrag des Vorstandes, betr. S 18 des Statuts. 


Die 44ste Hauptversammlung beschliefst, von einer Aen- 
derung des Statuts abzusehen. 


12) Antrag des Karlsruher und des Mannheimer Bce- 
zirksvereines zu S 14 des Statuts. 


Der Antrag ist zurückgezogen; die Beratung des hierzu 
eestellten Antrages des Vorstandes auf Vermehrung der Zahl 
der Vorstandsinitglieder wird bis zum nächsten Jahre vertagt. 


13) Antrag des Karlsruher und des Mannheimer Be- 
zirksvereines zu § 35 des Statuts. 


Der Antrag ist abgelehnt. 


14) Antrag des Breslauer Bozirksvereines 


zildung einer Studiengesellschaft. 


wegen 


Der Antrag ist zurückgezoren. 
15) Ort der nächsten Hauptversammlung. 


Die Einladung des Frankfurter Bezirksvereines, die 45 ste 
Hauptversammlung in Frankfurt a M. abzuhalten, wird ange- 
nommen. 


16) Haushaltplan für 1904. 


Der Haushaltplan, welcher in Einnahme mit 967100 A, 
in Ausgabe init 914200 A abschliefst, wird angenommen. 


Aufserhalb der veröffentlichten Tagesordnung sind auf 
Antrag des Vorstandsrates die folgenden Gegenstände ver- 
handelt und bei der Beschlufsfassung zugleich als dringlich 
anerkannt worden: 


Weltausstellung in St. Louis 1904. 

Der Verein deutscher Ingenieure begriifst die Beteili- 
gung des deutschen Reiches an der Weltausstellung in St. 
Louis 1904 mit Froude und Interesse und ist bereit, zu 
deren Gelingen beizutraren, soweit er dazu nach seiner Or- 
eanisation und seinem Statut imstande ist. Er wird einen 
Ausschuls von fünf Miterliedern einsetzen, welcher sich im 
Sinne der vorstehenden Erklärung mit dom Reichskommissar 
in Verbindung setzen soll. Die Wahl der Ausschufsmitglie— 
der wird dein Vorstand überlassen. 


Zehnjähriges Inhaltsverzeichnis der Zeitschrift 
1894 bis 1903. 

Die 44ste Hauptversammlung beschliefst, die zehn In- 
haltsverzeichnisse der Jahre 1894 bis 1903 zu einem einheit- 
lichen Inhaltsverzeichnis zu vereinigen und dieses Verzeich- 
nis jedem Mitgliede im Inlande zu 1%, jedem Mitgliede im 
Auslande zu 1,50 4 portofrei zur Verfügung zu stellen, hier- 
zu 2500 M zu bewilligen und die Feststellung des buchhänd- 
lerischen Preises dem Vorstand zu überlassen. 


Museum für Meisterwerke der Naturwissenschaft 
und Technik. 


Die 44ste Hauptversammlung begrülst das Unternehmen 
mit lebhafter Freude, beschliefst, die dem Verein deutscher 
Ingenieure vom Vorstandsrat des neugegründeten Museums 
für Meisterwerke der Naturwissenschalt und Technik ange- 
botene Stelle eines Vertreters anzunehmen und dem Unter- 
nehmen bis auf weiteres einen Jahresbeitrag von 5000 M 
zuzuwenden. 


lagsbuchhandlung von Julius Springer, Berlin N., Monbi- 
jouplatz 5, zu richten. 

I.chror, Studierende und Schüler der technischen Hoch- 
und Mittelschulen können jedes Heft für 50 Pfg. beziehen, 
wenn die Bestellung und die Zahlung an die Geschäftstelle 
des Vereines deutscher Ingenicure, Berlin N., Charlotten- 
strafso 43, gerichtet werden. 

Lieferung gegen Rechnung, Nachnahme usw. findet nicht 
statt. Vorausbestellungen auf längere Zeit können in der 
Weise geschehen, dafs ein Betrag für mehrere Hefte cinge- 
sandt wird, bis zu dessen Erschöpfung die Hefte in der 
Reihenfolge ihres Erscheinens geliefert werden. 


a as 


Dieser Nummer ist das Inhaltsverzeichnis des ersten Halbjahres 1903 beigelegt. 
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(hierzu Tafel 11 bis 13 und Textblatt 2) 5 
. é y * * P CPS * #2 
Der Doppelschraubendampfer Kaiser Wilhelm IIe, 
erbaut von der Stettiner Maschinenbau-A.-G. Vulcan. 
Von W. Kaemmerer. 
(hierzu Tafel 11 bis 13 und Textblatt 2) 
Am 1. April 1901 wurde auf der Werft der Stettiner April 1903, trat der nunmehr fertig ausgerüstete Dampfer von 
Maschinenbau-A.-G. Vulcan zu Bredow bei Stettin der Bremerhaven aus seine erste Reise nach New York an. Die 
Kiel zu dem von dem Norddeutschen Lloyd in Auftrag | Erfolge, die der »Vulean« und durch ihn die deutsche 


gegebenen Schnelldampfer »Kaiser Wilhelm II« gelegt; rd. 


Schiffbauindustrie und die grofsen deutschen Reedereien mit 


Fig. 1. 


16 Monate später, am 12. August 1902, verliefs das Schiff, nach- 
dem Frl. Wiegand, Tochter des Generaldirektors Dr. Wie- 
gand, im Beisein Sr. Majestät des Kaisers die Taufe vollzogen 
hatte, die Helling!), und weitere 8 Monate später, am 14. 


1) s. Z. 1902 S. 1213. 


jedem neuen dieser prächtig eingerichteten, dabei gediegen ge- 
bauten und überaus seetüchtigen Schnelldampfer errungen hat, 
zeigen sich am besten an dem regen Anteil, mit welchem die 
grofsen seefahrenden Nationen der Welt den Bau und die 
schnellen Reisen der Schiffe verfolgen. Schon in dem ersten 
ausländischen Hafen — für gewöhnlich Southampton —, den 


150 


1094 


der neue Schnelldampfer auf seiner Erstlingsreise anläuft, 
ist die Teilnahme der Bevölkerung, die den neuen Ozeanriesen | 
grofs, geschweige denn beim 
in New York, das dort 
zu einem Tagesereignis ersten Ranges gestempelt wird. Und 
keinem andern Bauwerke, 
eine der- 
artire Vielseitigkeit von Konstruktionen, wie auf einem dieser 
‚um 
den Vergleich mit einer schwimmenden Stadt zu rechtfertigen. 


in Augenschein nehmen will, 
Eintreffen nach glücklicher Fahrt 


das mit Recht! Denn wohl in 


das die Technik hervorbringt, vereinigt sich 


transatlantischen Personendampfer, bei denen nichts fehlt 
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Konstruktion des Schiffskörpers und Einteilung 
der Räume. 

Das Schiff ist aus bestem Siemens-Martin-Stahl als Vier- 
decker mit einem Orlopdeck, 4 vollkommen durchlaufenden 
Stahldecken sowie einem oberen Promenadendeck und einem 
Sonnendeck nach den neuesten Vorschriften des Germani- 
schen Lloyds für die böchste Klasse erbaut und entspricht 
zugleich den Vorschriften des deutschen Auswanderergesetzes, 
der Seeberufsgenossenschaft und der amerikanischen Regie- 
rung zur Beförderung von Passagieren. In ähnlicher Weise 
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Abmessungen des Schiffes. | wie die andern grofsen deutschen Schnelldam pfer ist »Kaiser 
Länge über alles. ok ee Be 215,34 m | Wilhelm II« aufserdem, was Anordnung des Steuerruders, 
» in der Wasserlinie . . . 208,17 Geschützverklotzungen usw. anbetrifit, als Hülfskreuzer für 
» zwischen den Loten . 206,65 » die deutsche Marine eingerichtet. 
gröfste Breite über die Spanten a: 21,94 » Ein Blick auf das Aeufsere des Schiffes, Fig. 1, lälst sofort 
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Wasserverdrängung in Flufswasser 26000 t gufs hergestellt, während der Hintersteven ganz aus Stahl- 
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formgufs gefertigt und in seinem unteren Teile zum Schutz 
gegen Anfressungen durch Seewasser mit 15 mm dicken Zink- 
platten belegt ist. Das Schiff besitzt einen aus drei Platten- 
lagen gebildeten Flachkiel von zusammen 70 mın Stärke und 
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ren 2 bis 5 ersichtlich ist. Die Aufsenhaut besteht aus mög- 
lichst langen Platten, deren Stölse mit Ausnahme der drei 
oberen Gänge und zweier Kimmgänge überlappt und auf 
halber Schiffslänge mittschiffs mit Innenlaschen genietet sind. 


zwei 45 m lange und 0,5 m hohe Schlingerkiele. 


durch die Verwendung des 

Schiffes als Hülfskreu- 
zer, sind das Ruder und 
die Hauptsteuermaschine 
ganz unter die Wasser- 
linie gelegt. Das Ruder 
besteht aus einer 30 mm 
dicken Stahlplatte, die mit 
den Ruderarmen und dem 
Schaft vernietet ist; der 
Ruderrahmen ist aus Stahl- 
formguls verfertigt; die 
Bolzen der Fingerlinge und 
Fufszapfen sind losnehm- 
bar und mit Metallbüchsen 
umgeben; die Ruderösen 
sind derart angeordnet, 
dafs das Ruder leicht ab- 
genommen werden kann. 
Das Ruder ruht unten nur 
auf dem Fufszapfen, wäh- 
rend zwischen den übrigen 
Zapfen und dem am Hin- 

tersteven angegossenen, 
mit Weifsmetall ausgefüt- 
terten Ruderösen Spielrauin 
gelassen ist. Der Ruder- 
schaft ist bis zum unteren 
Promenadendeck durchge- 
führt, wo der Quadrant für 

die Hülfssteuermaschine 
aufgesetzt ist. 

Die 276 Spanten des Schif- 
fes stehen in 760 mm Ent- 
fernung, bis rd. 13m Ab- 
stand vom Vordersteven, wo 
sie nur 600 mm von einan- 
der entfernt sind; doppelte, 
bis zum Hauptdeck reichen- 
de Spanten sind von Spant 0 
bis Spant 13 an jedem Spant 
und von Spant 13 bis 
Spant 28 an jedem zweiten 
Spant angebracht. Die 
Deckbalken haben je nach 
der Belastung verschiedene 
Profile, wie aus den Figu- 
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Aufsenhautgänge überlappt vierfach genietet Kimm- und Scheergänge 23 mm dick mit 


mit Gegenlaschen. 


doppelten Laschen, innere Lasche dreifach, 
äulsere zweifach genietet. 


Wegen der Nietung s. Fig. 6 bis 8. 


Die Decke sind in den 
bewohnten und freiliegenden Teilen über- 
all mit Holzplanken versehen, über die 
je nach der Einrichtung der einzelnen 
Räume Stoff- oder Gummibekleidung ge- 


Fig. 5. Schnitt auf Spant 245. 
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legt ist. Die Deckplanken bestehen auf dem Sonnendeck 


aus Oregon pine von 


unteren und des oberen Promenadendecks, des Oberdecks so- 
wie auf der Kommandobrücke und auf der Back aus ‘Teak- 


holz von 75 mm 
Dicke, in den mei- 
sten übrigen bedeck- 
ten Räumen aus Ore- 
gon pine von 65 bis 
75 mm Dicke. Unter 
den Holzdecken sind 
die Stahldecke mit 
Teer gestrichen, auf 
den Zement gestreut 
ist. 

Da bei der Höhe 
und Länge des Schif- 
fes das oberste Deck 

naturgemäls der 
stärksten Längsbean- 
spruchung auf Bie- 
gung unterworfen ist, 
hat man bei »Kaiser 
Wilhelm II“ das Son- 

nendeck an zwei 
Stellen hinter dem 
zweiten Schornstein 
und vor dem Maschi- 
nenschacht durchbro- 
chen und diese Stel- 
len durch verschieb- 
bare Einlagen abge- 
dichtet. 


Durch 16 bis zum 
Oberdeck reichende 
starke Querschotte 
und ein Längsschott 
im Maschinenschacht 
sind 19 wasserdichte 
Abteilungen geschaf- 
fen. Die wasserdich- 
ten Türen, welche 
den Zugang zu den 
einzelnen Teilen ver- 
mitteln, können in 
üblicher Weise so- 
wohl von unten als 
auch von Deck aus 
geschlossen werden. 
Die Vorsorge für Un- 
sinkbarkeit ist sogar 
auf die über dem 
unteren und dem 
oberen Promenaden- 
deck gelegenen Räu- 
me ausgedehnt wor- 
den, indem sämtliche 
an Deck führende 
Oeffnungen aufser 
durch die gewöhn- 
lichen Holztüren noch 
durch starke eiserne 
Deckel verschlossen 
werden können, die 
mit ihrer oberen Seite 
in Gelenken hängen 
und in gewöhnlichem 
Betriebe im aufge- 
klappten Zustande 
unter Deck befestigt 
sind. 


Der zur Aufnahme von Wasserballast bestimmte Raum 


auf dem Unterdeck i 
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nahme von Trink- und Kesselspeisewasser sowie von Wasser- 


50 mm Dicke, auf den freien Teilen des ballast enthält. Eine besondere Ballastpumpe von rd. 150 cbm/st 


Fig. 9, Kaffee für Nichtraucher. 


Leistung “dient zur Bedienung des Doppelbodens. Die An- 
ordnung und der Rauminhalt der einzelnen Abteilungen des 


Doppelbodens sind 
aus dem Längsschnitt 
auf Taf. 11 ersicht- 
iich. 

Einen guten Be- 
griff von der gewal- 
tigen Betriebskraft, 
die nötig ist, um das 
Riesenschiff fortzube- 
wegen, gibt die Koh- 

lenmenge, welche 
der Dampfer vor 
jeder Reise in Bre- 
merhaven oder in 
New York aufnimmt. 
In mehreren Eisen- 
bahnzügen werden 
rd. 5000 t Kohlen zu- 
geführt, die jedoch 
dank den vielen Koh- 
lenladepforten in der 
Aufsenhaut des Schif- 
fes bei angestrengter 
Arbeit in der ver- 
hältnismälsig kur- 

zen Zeit von 48 st 
in den Bunkern un- 
tergebracht werden. 
Letztere sind als 
Quer- und Seitenbun- 
ker vor, zwischen 
und hinter den Kes- 
selschachten angelegt 
und dienen somit 

auch zum Schutze 
der Kesselanlage bei 
der Verwendung des 
Schiffes als Hülfs- 
kreuzer. Die Quer- 
bunker sind durch 
wasserdichte, mit 

senkrecht beweg- 
lichen Pforten ver- 
schliefsbare manns- 
hohe Tunnel unter- 
einander verbunden, 
in denen Gleise für 
dieKohlenwagen ver- 
legt sind. 

Die Einrichtungen 
für Fahrgäste und 
Mannschaften gestat- 
ten, in gewöhnlichem 
Betriebe rd. 2500 Per- 
sonen zu beherber- 
gen; davon sind 776 
Fahrgäste 1. Klasse, 
346 Fahrgäste 2. Klas- 
se und 768 Fahrgiste 
3. Klasse, der Rest 
die Besatzung mit 
1 Kapitän, 6 Offizie- 
ren, 2 Aerzten, 48 
Maschinisten, Assi- 
stenten und Schmie- 
rern, 170 Stewards 
und Stewardessen, 61 


Köchen, Konditoren, Schlächtern usw., 45 Matrosen, mehreren 


n der hinteren Piek kann nur durch ein Zahlmeistern, Postbeamten, Boots- und Zimmerleuten, Bar- 


Mannloch befahren werden. Vom hinteren Tunnelschott bis bieren usw. 
erstreckt sich ein auf Längsspanten er- 291 für 1, 2, 3 und 4 Personen eingerichteten Kammern ruf 
der 26 getrennte Abteilungen zur Auf- dem oberen und dem unteren Promenadendeck, dem Ober- 


zum Kollosionschott 
bauter Doppelboden, 


Die Mehrzahl der Fahrgäste 1. Klasse wird in 
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deck und dem Hauptdeck untergebracht. Für Reisende, die 
einen höheren Preis für die Ueberfahrt anlegen wollen, stehen 
R Luxus wohnungen, bestehend aus Wohn- und Schlafzimmer 
nebst Bad und Klosett auf dem oberen und unteren Promenaden- 
deck, und 12 Staatszimmer, die gröfser als die übrigen Kam- 
mern 1. Klasse sind, mit Bad und Klosett auf dem unteren 
Promenadendeck und dem Oberdeck zur Verfügung. Aufser- 
dem sind für hohen Besuch zwei Kaiserzimmer, bestehend 
aus Salon, Frühstücksraum, Schlafraum, Bad und Klosett, auf 
dem oberen Promenadendeck vorgesehen. Die Einrichtung 
dieser Kammern ist weiter unten bei der Einteilung der Decke 
näher beschrieben. Die 112 Kammern der 2. Klasse, nicht 
so vornehm wie die der ersten, aber trotzdem gediegen und 
wohnlich ausgestattet, enthalten 2, 3 oder 4 Betten. Die 
Fahrgäste 3. Klasse, die in gröfserer Anzahl in gemeinsamen 
Räumen untergebracht sind, schlafen in den üblichen über- 
einander und nebeneinander gestellten Metall-Bettstellen. Die 
Wohnräume der Besatzung sind je nach dem Range vornehmer 
oder einfacher eingerichtet. 

Anhand der Tafeln 11 bis 13 ‘soll nun die Einteilung der 
einzelnen Decke !und die Ausstattung 'der bemerkenswerten 
Räume eingehender erläutert werden. Das Sonnendeck er- 


Fig. 11. 
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hohem Seegange vermehrte Sicherheit gegen Ausgleiten bietet 
und zugleich zum Schmuck der Räume beiträgt. Falls ein- 
zelne Stellen des Bodenbelages vorzeitig schadhaft werden, 
können sie überdies schnell durch mitgeführte Teile ersetzt 
werden, sodafs man nicht gezwungen ist, den kostspieligen 
Belag des ganzen Raumes zu erneuern. 

Von den auf dem Sonnendeck gelegenen Räumen ist 
noch das ganz hinten befindliche Fernsprechhaus zu erwähnen ; 
die dort beschäftigte Mannschaft steht mit dem auf der Kom- 
mandobrücke befindlichen Kapitän in unmittelbarer Verbin- 
dung, was besonders bei den Arbeiten zum Verholen des 
Schiffes im Hafen notwendig ist. Auf dem freien Teil 
des Sonnendecks sind die Rettungsboote, von denen eine 
ganze Flottille mitgeführt wird, untergebracht. Im ganzen 
stehen hier 28 Rettungsboote, von denen 18 Francis-Patent- 
boote 9185 mm lang, 2710 mm breit und 1070 mm tief, 2 Boote 
7990 mm lang, 2385 mm breit und 980 mm tief und 8 Halb- 
klappboote 7950 mm lang, 2485 mm breit und in zusammen- 
geklapptem Zustande 650 mm tief sind. 

In der Höhe des oberen Promenadendecks liegt vorn die 
Back mit Ankerkran, Gangspills, Wellenbrecher usw. Das obere 
Promenadendeck, von dessen gewaltiger Ausdehnung Fig. 11 


Oberes Promenadendeck. 


streckt sich über den gröfsten Teil des Schiffes und läfst nur 
vorn den Raum vor dem ersten Schornstein bis zur Back 
und einen Teil des Hinterschiffes frei. Dicht vor dem ersten 
Schornstein liegen auf dem Sonnendeck die Räume für den 
Kapitän, die ein geschmackvoll ausgestattetes Wohnzimmer und 
ein Schlafzimmer nebst Bad und Klosett umfassen; ein kleineres 
Reservezimmer liegt auf der Backbordseite. Ueber diesen 
Räumen befindet sich die geräumige Kommandobrücke mit 
Steuerhaus, Kartenhaus usw. Die Offizierskammern liegen 
gleichfalls auf dem Sonnendeck hinter dem zweiten Schorn- 
stein, während sich die zugehörigen Bäder und Klosetts da- 
vor befinden. Weiter nach hinten folgen dann zwei ge- 
trennt gelegene grolse Räume, die, als Wiener Kaffee be- 
nutzt, eine ganz neue Einrichtung auf einem Personendampfer 
darstellen. In und an das hintere Kaffeehaus ist ein Raum 
für drahtlose Telegraphie nach Slaby-Arco eingebaut. 

Die Figuren 9 und 10 veranschaulichen das Innere dieser 
geschmackvoll eingerichteten Kaffeeräume, und zwar Fig. 9 das 
Kaffee für Nichtraucher, Fig. 10 das Kaffee für Raucher. Die 
Fufsböden sind, wie in fast allen Gesellschaftsräumen der 
1. Klasse, mit mosaikartig zusammengesetzten Gummiplatten 
In verschiedenen Farben belegt, was den Fahrgästen bei 


ein anschauliches Bild gibt, beginnt mit einem vornehm und 
zugleich bequem ausgestatteten Lese- und Schreibzimmer. Es 
enthält eine kleine Unterhaltungsbibliothek und in einem ab- 
geteilten Raume auf der Backbordseite Schreibmaschinen zur 
Benutzung der Reisenden. Die Tische sind mit geschmack- 
vollen elektrischen Stehlampen versehen und, soweit sie nicht 
zum Lesen benutzt werden, mit Schreibzeug ausgestattet. 
Von den grofsen Fenstern des Raumes hat man eine schöne 
Aussicht auf das Meer. 


Den gröfsten Teil des Deckhauses, das auch das Schreib- 
zimmer enthält, nehmen die schon vorher erwähnten Kaiser- 
zimmer und Luxuszimmer ein. Hier ist alles vereint, was 
selbst verwöhnten Reisenden den Aufenthalt auf dem Schiffe 
angenehn machen kann, wenngleich die Kaiserzimmer 
im Vergleich mit den Räumen am Lande als klein bezeich- 
net werden müssen. Einen Blick in den Schlafraum und 
den dahinter liegenden Salon zeigt Fig. 12. Hier ist gänz- 
lich von den in den meisten übrigen Kammern 1. Klasse 
verwendeten Kojen abgesehen; an ihrer Stelle dient ein 
bequemes, breites Bett als Schlafstätte. Der rechts vom 
Bette befindliche Toilettentisch kann zugleich als Schreibtisch 
benutzt werden. An dem Tisch des durch eine zweite Türe 
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vom Salon zu erreichenden Frühstückszimmers können meh- 
rere Personen ihre Mahlzeiten einnehmen. An Decke und 
Wänden sind reich verzierte elektrische Beleuchtungskörper 
angebracht. 

Zwischen den beiden mittleren Schornsteinen liegt das 
Gesellschaftszimmer 1. Klasse, Fig. 13. Die kostbare Ein- 
richtung dieses Rau- 
mes, die seidenen 
Möbelstoffe, der den 
ganzen Fufsboden 
bedeckende schwere 
Teppich, die Täfelung 
der Wände und der 
Decke machen einen 
sehr vornehmen Ein- 
druck, dem jedoch 

durch geschickte 
Aufstellung der Ses- 
sel, Tische usw., ver- 
bunden mit der nie- 

drig gehaltenen 
Decke, ein Anstrich 
von Gemütlichkeit 
gegeben ist, wie er 
sich in ähnlichen Räu- 
men am Lande sel- — 
ten findet. In der ER 
Mitte der Vorderwand R 
befindet sich ein von | ied * 
Ludwig Noster ge- F * a 
maltes Bild Sr. Ma- i * A eg 
jestit des Kaisers, | Fa a 
des Taufpaten des ` 77 ne 
Schiffes, während 
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besteht aus dem schon vorher beschriebenen Gummibelag. 
Für künstliche Beleuchtung ist in der umfassendsten Weise 
Sorge getragen, da gerade dieser Raum dazu geschaffen ist, 
die Fahrgäste bis in die späte Nacht hinein gesellig beisam- 
men zu halten. 

Das Deckhaus im hinteren Teil der oberen Promenaden- 
decks enthält noch 
einige Kammern 
1. Klasse. Der freie 
Teil des Decks zu 
heiden Seiten bis zum 
Hintermast steht den 
Fahrgästen 1. Klasse, 
der Rest den Fahr- 
gästen 2. Klasse zur 

Verfügung. 

Auf dem unteren 
Promenadendeck be- 
finden sich vorn 
Wohnräume für Ma- 
trosen und Deckoffi- 
ziere; dazwischen ist 
ein Gang freigelas- 
sen, wo die zum 
Antrieb des vorder- 
sten Spills dienende 
Dampfmaschine auf- 
gestellt ist. Auf dem 
freien Raum des Vor- 
decks bis zum Spant 
214 können sich die 
Zwischendeck-Fahr- 
gäste ergehen. Von 
hier ab bis zum Hin- 


rings herum an den 
oberen Wänden Land- 
schaften aus der Mark 
in die Täfelung ein- 
gelassen sind. Für 
musikalische Unter- 
haltung ist durch 
einen der übrigen 
Einrichtung entspre- 
chenden weils gehal- 
tenen Flügel gesorgt. 
Die Mitte des Ge- 
sellschaftszimmers 

nimmt der Licht- 

schacht ein, durch 
welchen der im 

Hauptdeck liegende 
Speisesaal erhellt 
wird. 


Von dem an das 
Gesellschaftszimmer 
anschliefsenden Vor- 
raume führen seitlich 
Türen an Deck, in 
der Mitte ein reich 
ausgestatteter breiter 
Niedergang nach dem 
unteren Promenaden- 
deck, dem Oberdeck 
und dem im Haupt- 

deck gelegenen 
Speisesaal 1. Klasse, 
während nach hinten 
ein breiter mit Wand- 
schmuck versehener 
Gang den Zutritt zu dem Rauchsalon vermittelt. Dieser Raum, 
Fig. 14, ist neben dem Speisesaal wohl der prächtigste des 
ganzen Schiffes, und seine Einrichtung übertrifft alles, bisher 
auf Schiffen Gebotene. Das Licht fällt aufser durch die gro- 
Isen Seitenfenster durch drei in der Mitte und auf den beiden 
Seiten der Decke eingeschnittene Oberlichte, die mosaikartig 
aus farbigem Glase zusammengesetzt sind. Der Fufsboden 


termast liegen im be- 
deckten Teile des 
unteren Promenaden- 

decks Kammern 
1. Klasse nebst Bä- 
dern und Klosetts: 
vor dem Speisesaal- 
schacht ist ähnlich 
wie auf den andern 
neuen deutschen 
Schnelldampfern ein 
zum Aufenthalt von 
Kindern bestimmtes 
Zimmer eingebaut. 
Das Deckhaus hinter 
dem letzten Mast ent- 
hält ein kleineres Ge- 
sellschaftszimmer 
und ein gemütlich 
eingerichtetes Rauch- 
zimmer 2. Klasse. In 
einem dahinter lie- 
genden Anbau ist die 
Hülfssteuermaschine 
untergebracht. Der 
übrige freie Teil des 
unteren Promenaden- 
decks dient densel- 
ben Zwecken wie 
das darüberliegende 
Deck. 

Das Oberdeck ent- 
hält vorn wieder 
Räume für Matro- 
sen, Schlächter, Auf- 
wärter usw.; dahinter in der Mitte des Schiffes ist ein 
Raum für die Ankerlichtmaschine und für die Küche 
3. Klasse abgeschlagen. Zu beiden Seiten dieses Raumes 
liegen mehrere Krankenzimmer für Männer und Frauen, 
Waschraum und Klosetts. Der nun folgende Teil des Decks 
wird bis ungefähr in die Nähe des Maschinenraumschachtes 
in seiner ganzen Breite von Kammern 1. Klasse eingenommen. 
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Vor dem Lichtschacht des Speisesaales ist ein Bureau für 
den Obersteward eingerichtet, wo Tisch- und Kabinen- 
plätze vergeben, Beschwerden angenommen werden usw.; 
aufserdem befindet sich hier eine elektrisch betätigte Tafel 
mit Läutewerk, auf welcher die Nummern der Kabinen 
1. Klasse verzeichnet sind, deren Inhaber somit zu jeder 
Zeit die Bedienung herbeirufen können. Zu beiden Seiten 
des Maschinenschachtes sind die Kammern für die Ma- 
schinisten gelegen, während sich hinter dem Maschinen- 
schacht eine grofse Postkammer, ein Raum für Assistenten, 
ein Heizer-Krankenzimmer usw. befinden. Um das Deck- 
haus, das diese Kammer umschliefst, ist ein Gang freigelassen, 
von dem seitlich Pforten zu den Fallreeps führen. Hinter 
dem Schott auf Spant 35 beginnen die Kammern 2. Klasse; 
sanz nach dem Heck zu, um den Raum herum gelegen, in 
welchem die zum Antrieb des Heckspills dienende Dampf- 
maschine Aufstellung gefunden hat, befindet sich ein Raum 
für Stewards. 

Das Hauptdeck enthält vorn bis Spant 214 Räume für 
Fahrgäste 3. Klasse; dann folgen die letzten Kammern 
1. Klasse und, zwi- 
schen den beiden 
mittleren Schornstei- 
nen gelegen, der 
grofse Speisesaal 1. 
Klasse, Textblatt 2, 
wo zu gleicher Zeit 
554 Personen ihre 
Mahlzeiten einneh- 
men können. Der 
Lichtschacht, dessen 
Wände mit weils ge- 
haltenen Holzschnit- 
zereien bekleidet 
sind, bietet in seiner 
sich durch 3 Decke 
erstreckenden Höhe 
einen grolsartigen 
Anblick. Der Boden 
des Saales ist mit 
kostbaren Teppichen 
belegt; an don Wän- 
den sind, im Gegen- 
satz zu früheren 
Schnelldampfern, die 
Malereien — Ansich- 
ten der Rheinufer — 
nur auf die Nischen 
beschränkt. Dagegen 
ist eine Anzahl Spie- 
gel zur Innenaus- 
schmückung verwen- 
det, welche das durch 
die breiten Aufsen- 
fenster hereinströmende Licht zerstreuen. Aus den mittleren 
Tischen werden beim Speisen gewöhnlich 3 zusammenhän- 
gende Tafeln hergestellt, während die Scitentischo für kleinere 
Gesellschaften gedeckt werden. Unmittelbar vom Speisesaal 
sind die Küchen- und Anrichteräume 1. Klasso nebst Bäcke- 

rei, Schlächterei und Aufwaschräumen zugänglich. 


Um den Maschinenschacht liegen im Hauptdeck die 
Schlaf-, Speise- und Waschräume für Heizer, Schmierer und 
Kohlenzieher; auf der Backbordseite ist hier aufserdem die 
Hiilfsdvnamomaschine aufgostellt. Hinter dem Schott auf 
Spant 57 liegen dann noch die Küche und der Anrichteraum 
2. Klasse, die Offiziersmesso und einige kleinere Kammern. 
Dann folgt der Speisesaal 2. Klasse mit 190 Sitzplätzen, des- 
sen Boden wie in der ersten Klasse mit einem Brüsseler 
Teppich belegt ist und dessen gleichfalls mit Holzschnitzerei 
verziertes Oberlicht bis zum oberen Promenadendeck durch- 
geführt ist. Die Tische sind ähnlich wie in der ersten Klasse 
angeordnet; aufserdein ist hier am Vorderschott ein Piano 
aufgestellt. Der übrige Teil des Hauptdecks wird von Kam- 
mern 2. Klasse eingenommen. 

Das Unterdeck enthält vom Vordersteven bis zum Spant 
57 Räume für Zwischendeck-Fahrgäste, Stewards, Köche, 
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Heizer und Kohlenzieher, voneinander getrennt durch die bis 
in dieses Deck durchgeführten Schotten der Kohlenbunker, 
die um die Kesselschächte angeordnet sind. Auf der Steuer- 
bordseite des Maschinenschachtes ist eine Maschinenwerk- 
statt und daran anstofsend ein Raum für Maschinenvorräte 
vorgesehen. Die Einrichtung der rd. 6 m langen und 
4,4 m breiten Werkstatt ist von Ludwig Loewe & Co. in 
Berlin geliefert. Zum Antrieb einer Transmissionswelle ist 
eine besondere Dampfmaschine von 140 mm Zyl.-Dmr. und 
90 mm Hub aufgestellt. Mittels Riemenübersetzung werden 
von der Transmissionswelle die Vorgelege für 2 Bohrmaschi- 
nen, 1 Drehbank und 1 Stofsmaschine angetrieben. Aufser- 
dem enthält dio Werkstatt noch 1 Blechschere, 2 Parallel- 
schraubstöcke, 1 Schleifstein usw. 

Der hinter dem Spant 57 gelegene grofse Postraum ist 
vollkommen wasserdicht und für sich gesondert angelegt; ein 
eisernes Eckspind dient zum Aufbewahren der Wertsendun- 
gen, während für die Beförderung der Postsäcke von und 
nach Deck ein elektrischer Aufzug von 3 PS Motorleistung 
eingebaut ist. Auf derselben Spantenbreite wie der vorige 
liegt ferner ein gro- 
fser Raum zur Auf- 
nahme von Lebens- 
mitteln, der teilweise 
von den unter dem 
Orlopdeck aufgestell- 

ten Eismaschinen 
künstlich gekühlt 
wird. Als unterste 
und letzte bewohn- 
bare Räume im 
Schiffe folgen dann 
Kammern 2. Klasse 
und ein Raum für 
Stewards. 

Das Orlopdeck 
(auf den Tafeln nicht 
im Deckplan darge- 
stellt, sondern nur 
aus Längs- und Quer- 
schnitten ersichtlich) 
enthält vorn einige 
Räume für Lebens- 
mittel, Vorräte, klei- 
nere Ladegiiter und 
Gepäck; den übrigen 
Teil bis Spant 46 
nehmen die Kessel- 
und Maschinenräume 
nebst Bunkern ein, 
an die sich Proviant- 
und Kühlräume und 
noch ein Gepäckraum 
anschliefsen. Im hin- 
tersten Teile des Orlopdecks von Spant 16 ab ist die 
Hauptsteuermaschine untergebracht. Der Eigenschaft des 
Schiffes als Schnell- und Personendampfer entsprechend ist 
nur ein verhältnismäfsig sehr geringer Raum zur Auf- 
nahme der Ladung, und zwar von Spant 214 bis Spant 
227 und von hier bis Spant 243, eingerichtet. Der erste 
Raum wird aufserdem bei Bedarf noch als Bunker mitbenutzt. 
Für den sogen. nassen Proviant, die Getränke, stehen grolse 
gekühlte Kellereien im untersten Vorschiff zur Verfügung. 
Die Anordnung der Kessel- und Maschinenräume ist weiter 
unten genauer beschrieben; daher soll hier nur erwähnt wer- 
den, dafs, um die umgebenden Räumlichkeiten vor Wärme zu 
schützen, die Kesselraumschächte aus doppelten eisernen 
Wänden von 75 mm Abstand mit einer Zwischenlage von 
Schwemmstein bestehen. 


Hülfsmaschinen für Deckbedarf, Heizung, Lüf- 
tung. Von den Hülfsmaschinen für Deckbedarf ist zunächst 
die vorn auf dem Oberdeck aufgestellte Ankerwinde mit zwei 
kräftigen Spillköpfen zu erwähnen. Zum Antrieb dient eine 
stehende Zwillings-Dampfmaschine von 457 mm Zyl.-Dmr. bei 
356 mm Hub, die in der Mittelachse angeordnet ist und mit- 
tels Kegelradgetriebes die beiden Kettenspills antreibt. Eine 
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zweite ähnliche, aber kleinere Zwillingsdampfmaschine von 
ssi mm Zl. Dmr. und 305 mm Hub, die ebenfalls auf dem 
Oberdeck steht, treibt mittels Kegelradübersetzung zwei Spin- 
deln an, die bis zum Backdeck durchgeführt sind und hier 
die Verholspills tragen; dieselbe Maschine kann aber anch 
als Hülfsankerwinde benutzt werden, indem sie dureh eine 
doppelte Wellenleitung und Kegelradübersetzung auf die bei- 
den Kettenspills geschaltet wird; desgleichen kann umge- 
kehrt die Hauptanke rwinde zum Antrieb der Verholspills be- 
nutzt werden, sodafs für alle Fälle gegen Havarie der einen 
oder der andern Maschine Vorsorge getroffen ist. Die Ankeraus- 
rüstung besteht aus drei stocklosen Bugankern von je 6500 kg 
Gewicht, einem Heckanker mit Stock von 2700 kg, einem Warp- 
anker von 1350 kg, 600 m Steckette für die Buganker von 
82 mm Dmr. nud 150 m Stegkette für den Heckanker von 
50 mm Dinr. Zum Emporwinden des Heckankers ist auf dem 
hinteren Teile der Poop eine Spill aufgestellt, das vom Oberdeck 
aus durch eine stehende Zwillingsdampfmaschine von 381 mm 
Zyl.-Dimr. und 305 mm Hub mittels Schnecke und Schnecken- 
rades bewegt wird. In ähnlicher Weise wird das vorderste 
Verholspill auf der Back von einer auf dem unteren Prome- 
nadendeck aufgestellten stehenden Zwillingsdampfmaschine 
von denselben Abmessungen wie die vorigen betrieben. Die 
beiden Verholspills hinten auf dem unteren Promenadendeck 
sind dagegen als unabhängige Dampfspills von 279 mın Zyl.- 
Dmr. und 254 mm Hub ausgebildet und können aulserdem 
noch mittels Handspaken gedreht werden. 

Zur Bewegung des Ruders dienen eine im Orlopdeck 
hinten aufgestellte Hauptsteuerinaschine, Tafel 11, Neben- 
tigur, und eine Hülfssteuermaschine im letzten Deckhause auf 
dem unteren Promenadendeck, beide von Brown Bros. & Co. 
in Edinburgh gebaut!). Die Hauptsteuermaschine hat 2 Zy- 
linder von je 330 mm Dmr. und 305 mm Hub, die Hülfssteuer- 
maschine 2 Zylinder von je 229 mm Dmr. und 305 mm Hub. 
Im gewöhnlichen Betriebe wird die Hauptsteuermaschine mit- 
tels Telemotorleitung vom Steuerhause auf dem Sonnendeck 
oder von der hinteren Brücke aus bewegt. Die Hülfssteuer- 
maschine wird durch ein Handrad unmittelbar voın hinteren 
Steuerhause aus betätigt. Während zwischen der ersteren 
und der Ruderspindel ein aus 2 Zugstangen und 2 Quer- 
häuptern bestehendes Gelenk in ähnlicher Ausführung wie 
auf dem Schnelldampfer »Deutschland«*) angeordnet ist, sitzt 

1) s. Z. 1903 S. 914. 

4) 8. Z. 1900 S. 1497. 


deutscher In; genieure, 


die Hiilfssteuermaschine unmittelbar auf der Ruderpinne und 
treibt ein Zahnrad an, das in einen mit dem Deck ver- 
schraubten Zahnbogen eingreift?). 


Beim Versagen der beiden Steuermaschinen kann man 
schliefslich noch die beiden hinteren Dampfspills auf dem 
unteren Promenadendeck, die zu diesem Zwecke mit dem 
Ruder durch Taljen verbunden werden, zum Steuern be- 
nutzen. 

Zur Uebernahme von Ladung und Reisegepäck dienen 
4 Dampfwinden von 178 mm Zyl.-Dmr. und 300 mm Hub 
und 2 Dampfwinden von 150 mm Zyl.-Dmr. und 250 mm 
Hub, von denen eine auf der Back, zwei vorn auf dem 
unteren Promenadendeck, eine hinter dem letzten Mast auf 
dem oberen Promenadendeck und 2 auf dem hinteren Son- 
nendeck stehen; die beiden letztgenannten können aufserdem 
zum Aussetzen und Einholen der Boote benutzt werden. Dem- 
selben Zweek dienen ferner zwei Bootswinden von 127 mm 
Zv\.-Dmr., 203 mm Hub und 1,5 t Tragkraft in der Mitte des 
Sonnendecks. 


In den Küchen werden Elektromotoren für vielseitige 
Kraftzwecke verwendet: zum Betriebe von 2 Tellerwasch- 
maschinen je ein 3pferdiger Motor, für eine Teigknet- 
maschine ein 2pferdiger Motor, für 4 Kaffeemühlen und 
eine Fleischhackmaschine je ein 0,5pferdiger Motor. Ein 
3,5pferdiger Elektromotor dient ferner zum Betriebe des 
Proviantaufzuges im hinteren Unterdeck. 


Die sonstigen Hülfsmaschinen, die teilweise auch 
unter die Maschinen für Deckbedarf zu rechnen, jedoch 
im Bereich der Maschinenräume aufgestellt sind oder vom 
Maschinenpersonal bedient werden, wie die Dampfdynamos, 
Kühlmaschinen und einige Pumpen, sind weiter unten in 
Zusammenhang mit den Hülfsmaschinen im Maschinenraum 
aufgeführt. 


Von den Einrichtungen in den einzelnen Räumen ist 
noch zu erwähnen, dafs aufser den in den meisten bewohn- 
ten Räumen angebrachten Dampfheizkörpern auch elektrische 
Heizung, und zwar für die Kaiser- und Luxuszimmer und 
für die Mitte des Speisesaales 1. Klasse, verwendet ist. Zur 
Lüftung dient aufser den gewöhnlichen Ventilatorrohren und 
Luftschächten eine grofse Anzahl elektrisch und mit Dampf 
betriebener Ventilatoren, Bauart Blackmann, von 0,5 bis 12 PS 
Motorleistung. (Sehluſs folgt.) 


)s Z. 1903 S. 915. 


Die Industrie- und Gewerbeausstellung in Düsseldorf 1902. 


Die Arbeitsmaschinen für die Textilindustrie. 
Von G. Rohn. 


(Fortsetzung von S. 286) 


Neuerungen an Webereimaschinen. 


Man kann aus den Vorführungen des deutschen Web- 
stuhlbaues auf den letztjährigen Ausstellungen (Leipzig 1897, 
Brüssel 1897, Como 1901, Düsseldorf 1902 und Zittau 190 2) 
ersehen, dafs er zurzeit alle Gebiete der mechanischen Wehe- 
rei beherrscht, also Webereimaschinen für alle Faserstoffe 
baut. Nachdem er sich auf dem Felde der schwereren und 
breiten Webstühle für tuchartige Stoffe die erste Stelle er- 
obert hat, leistet er heute auch in schmaleren schneller laufen- 
den W ebstühlen Treffliches und vermag der hier noch be- 
stehenden Einfuhr namentlich englischer Stühle zu begegnen. 
Es handelt sich bei der verbessernden Tätigkeit im Bau me- 
chanischer Webstiihle hauptsächlich darum, ihre Leistungs- 
fähigkeit zu erhöhen, was einesteils durch Ausbildung der 
Bewegungsmechanismen für eine schnellere Gangart, andern- 
teils durch Beschränkung der sich bei der Bedienung des 
Webstuhles ergebenden Arbeitspausen erreicht werden kann. 
Nach beiden Richtungen ist die erfinderische Tätigkeit in den 
letzten Jahren bedeutend gewesen. 

An den breiten und schwereren Tuchwebstühlen hat man 


die Schlagzeugmechanismen, 


die Schaftbewegung und die 
Schützenkastenbewegung so eingerichtet, dafs bei der ge- 
wünschten Vergréfserung der minutlichen Schufszahlen noch 
gentigende Sicherheit gegen Stérung der Bewegung und 
Bruch einzelner Teile vorhanden ist. Die Webstiihle werden 
neuerdings mit mehrfachem Schützenwechsel ausgestattet, 
nicht immer in der Absicht, mit entsprechend mehr Schufs- 
farben arbeiten zu können, sondern vielmehr, um sowohl die 
Grundfarbe als auch Musterfarben abwechselnd von mehreren 
Kötzern zu schielsen, sodafs ein gewisser Ausgleich in den 
Schufsfadenlagen erzielt und etwaigen Ungleichheiten des 
Garnes begegnet wird. Breite Webstühle ınit einer Reihe 
von 5 und 6 Schützenkasten auf jeder Seite der Lade sind 
deshalb nicht mehr selten. 


In zweiter Richtung hat bei den breiten Stühlen die 
Offenfach-Schaftmaschine eine gröfsere Anwendung gefunden. 
Beim Weben mit ofienem Fach!) werden die Kettenfiden in- 


1) Vergl. die Erläuterungen über offenes und geschlossenes Fach 
in der wechanischen Weberei, Z. 1894 S. 1249 m. Abb. 
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folge ihrer verminderten Bewegung zur Bildung des Webfaches 
mehr geschont und auch eine etwas höhere Schufszahl in der 
Minute ermöglicht. Ist auch die Offenfach-Schaftmaschine bei 
mechanischen Webstiihlen für tuchartige Stoffe nicht für alle 
Arten der Bindungen und Garnstärken verwendbar, so hat 
sie für gewisse Arten doch ihre Bedeutung, und die Web- 
stuhlfabriken werden deshalb beide Bauarten der Schaft- 
maschinen, für geschlossenes und offenes Fach, pflegen müssen. 
Dementsprechend waren auch in Düsseldorf von den beiden 
Firmen, die breite Webstühle vorführten, beide Webstuhlarten 
(denn die Verschiedenheit der Schaftmaschine gibt dem ganzen 
Webstuhl ein verändertes Aussehen) ausgestellt. 


Fig. 16. 


Geschlossenfach-Webstuhl der Rheinischen Webstuhlfabrik. 
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Fig. 17.) 


Webstuhl- 


beiden Webstiihle der Rheinischen 
fabrik A.-G. in Dülken veranschaulichen Fig. 16 und 17, 
und zwar Fig. 16 den Stuhl mit geschlossenem Fach, Fig. 17 
den Stuhl mit offenem Fach, jener mit rechtsseitiger, dieser 
mit linksseitiger Schaftmaschine, die demnach, den Antrieb- 
verhältnissen entsprechend, auf verschiedener Seite angebracht 


Die 


werden kann. Der Antrieb liegt stets auf der der Schaftma- 
schine entgegengesetzten Seite. 

Der Geschlossenfach-Stuhl ist den bekannten deutschen 
sogenannten Kurbel-Bukskinstühlen nachgebildet, mit den be- 
sonderen Einrichtungen“), die sich auf den Schützenschlag, 


1) s. Vorbericht Z. 1902 S. 1299. 
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die Schaftmaschine und den Schützenwechsel!), also die 
wesentlicheren Eigentümlichkeiten des Webstuhles, beziehen. 
Der Offenfach-Stubl unterscheidet sich durch die Einrichtung der 
Schaftmaschine und des Schützenwechsels. Die erstere ist 
eine sogenannte Knowles-Maschine, d. h. es wird zur Be- 
wegung der Schäfte das Knowles-Getriebe*) benutzt, wie es 
in Europa von Hutchinson, Hollingworth & Co. in Dob- 
erols, Engl.), ausgeführt wurde. Die daran von H. Re- 
penning in Aachen angebrachten Neuerungen“ betreffen 
hauptsächlich die Steuerung des Kartenzylinders, um ihn, 
und somit den ganzen Antrieb, beim Schufssuchen nicht mehr 
5mal leer laufen zu lassen und durch Ersparen von 2 Ar- 
beitspielen eine Verkürzung der Leerlaufzeit und dadurch 
eine allerdings beschränkte Vermehrung der Leistung zu er- 
zielen. Ermöglicht wird dies durch den sogenannten Wende- 
haken anstatt des von Knowles angewendeten ununterbrochenen 
Betriebes durch eine stehende Welle von der Webstuhlantrieb- 
welle aus mit Zahnrädern. Diese Hakensteuerung war aber 
bei den Geschlossenfach-Maschinen und andern Offenfach- 
Maschinen schon vorhanden’). 

Fig. 18 zeigt den Dülkener in Düsseldorf vorgeführten 
Webstuhl für tuchartige Stoffe, der sich durch eine grofse 
Arbeitgeschwindigkeit (120 Schufs in der Minute bei 2 m 


Fig. 18. 


Schnelllaufstuhl für Streichstoffe der Rheinischen Webstuhlfabrik. 


Ladenbahnbreite) auszeichnet. Der Stuhl ist mit einer 16- 
schiftigen Doppelhub-Schaftmaschine‘) und dem schon er- 
wähnten 7fachen Schützenwechsel (D. R. P. Nr. 119611) aus- 
gerüstet. Letzterer ist ein sogenannter Hacking-Wechsel, d. h. 
die 4 verschiedenen Höhenstellungen der Schützenkastenreihen 
werden durch zwei ineinander steckende Exzenter hervorge- 
bracht, welche einzeln oder gleichzeitig je um 180° verdreht 
werden. Der Wechsel arbeitet also auch beim Niederzug 
zwangläufig, was für einen sicheren Gang bei grofser Ge- 
schwindigkeit Bedingung ist. Der Mechanismus ist durch 
Schilde seitlich abgeschlossen und wird vom Kantenzylinder 
der Schaftmaschine mit gesteuert. Von der in gewöhnlicher 


2) Z. 1894 S. 1250 m. Abb. 

3) Vergl. Dinglers polytechn. Journal 1895 Bd. 295 S. 97 m. Abb. 
Diese englische Firma hat die Ausführeng von G. Schwabes Patenten 
für breite Webstühle übernommen und auch die Repenningschen Ver- 
besserungspatente der Knowles-Maschine erworben. 

4) s. auch D. R. G. M. Nr. 163207, 153205. 

5) Ausführlicher beschrieben sind die Repenningsche Einrichtung 
und der rheinische Offenfach-Stuhl in der Leipziger Monatschrift für Tex- 
tilind., Spezial-Nr. 3 1902 S. 97 m. Abb. und Textile Manufact. 1902 
S. 413 m. Abb. 

6) D. R. P. Nr. 119070 sowie D. R. G. M. Nr. 152668 und 152669. 
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die Bewegung durch Stirnrädervorgelege auf die Kurbelwelle 
übertragen; der Stuhl steht also parallel zur Transmissions- 
welle, anstatt wie sonst bei Kegelrädervorgelege senkrecht 
dazu. Der Webstuhl ist für leichtere Wollentuche, Kamm- 
garnstoffe und dergl. bestimmt und bildet ein Beispiel für die wie 
im ganzen Textilmaschinenbau so auch im Webstuhlbau vor 
sich gehende Spezialisierung, d. h. die vielseitige Ausbildung 
der Normalmaschine für bestimmte Zwecke. 

Die vierte Maschine, welche die Rheinische Web- 
stuhlfabrik ausge- 
stellt hatte, war ein 
schmaler einfacher 
Webstuhl für Baum- 
wollwaren mit unmit- 

telbarem Antrieb 
durch einen Dreh- 
strommotor. Der mit 
einerSchützenkasten- 
einrichtung mit vor- 
derer und hinterer 
federnder Backe aus- 
gestattete Stuhl ar- 
beitet bei 1 m Blatt- 
breite mit 240 Schufs 
in der Minute Er 
hat Oberschlag und 
unten im Gestell lie- 

gende Exzenter- 
Schaftbewegung und 
ist anderweitig!) ab- 
gebildet und be- 
schrieben. 

Ein Vergleich 
der rheinischen Web- 
Stuhlausführungen 
mit den sächsischen 

vorbildlichen Kon- 
struktionen wird 
durch Fig. 19 und 20 
ermöglicht, die einen 
Offenfach - Tuchstuhl 
von der Schaftma- 
schinenseite und ei- 
nen Geschlossenfach- 
Tuchstuhl, kurz Kur- 
belstuhl genannt, von 
der Antriebseite zei- 
gen’). Beide Stühle 
sind von der Säch- 
sischen Webstuhl- 
fabrik vorm. 
L. Schönherr in 
Chemnitz gebaut. 
Der letztere Web- 
stuhl hat Winkelan- 
trieb und 9 fachen 
Schützen wechsel) 
durch Knowles- Ge- 
triebe und arbeitet 
mit 43schäftiger 
Cromptonscher 
Schaftmaschine, bei 
welcher die Mitneh- 
merhaken der senk- 
rechten Schaftsche- 
mel von einer Papp- 
Musterkarte aus gesteuert werden‘). 


Für verschiedene Web- 
geschwindigkeit kann das an der Antriebscheibenwelle zu die- 


1) Zeitschrift f. d. gesamte Textilind., Leipzig 1902/03 VI. Jahrg. 
S. 48. 

2) Eine Ansicht des letzteren von der Schaftmaschinenseite ist in 
Z. 1897 S. 1082 gegeben. Man vergleiche hierzu auch die amerikani- 
schen Ausführungen gleicher Webstühle, Z. 1894 S. 1249. 

3) D. R. P. Nr. 66337 u. 77371; vergl. auch D. R. P. Nr. 68433. 

4) D. R. P. Nr. 53366; vergl. auch Dingl. polyt. Journ. 1895 Bd. 
295 8. 104 u. 105 m. Abb. 


Fig. 19. 


Offenfach-Webstuhl der Sächsischen Webstuhlfabrik. 


Fig. 20. 


Geschlossenfach-Webstuhl, sog. Kurbelstuhl, der Sächsischen Webstuhlfabrik. 
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sem Zwecke frei liegende kleine Kegelrad ausgewechselt wer- 
den, um die minutliche Schufszahl, die bis zu 85 beträgt, der 
Güte der zu verwebenden Stoffe anzupassen. Der Webstuhl 
hat auch die sogenannte Schlingfadeneinrichtung, eine beson- 
dere Vorrichtung zur Fachbildung der Webkantenfäden. Be- 
achtenswert ‘ist weiter die neue Ladenbewegung ohne den 
früheren Zwischenhebel und die stofsfreie Walkwellenbewegung. 
Beide Einrichtungen gehen aus Fig. 21 hervor. Dieselbe Figur 
zeigt in Verbindung mit Fig. 22 auch die neue Schützen- 
schlageinrichtung ?) 
ohne die ältere Win- 
kelübersetzung auf 
die Schlagwelle und 
mit verbesserter 
Schlagfallensteue- 
rung. Die Bewegung 
der Lade L wird jetzt 
von dem Kurbel- 
zapfen k der Stuhl- 
Hauptwelle A durch 
das gewöhnlich in 
Holz ausgeführte Ge- 
lenkstück “ und das 
grofse Hinterstiick Lı 
abgeleitet, nicht wie 
früher durch 2 Len- 
ker mit dazwischen 
liegendem Winkelhe- 
bel”); der Mechanis- 
mus ist also einfacher 
geworden. Der 
Streichbaum der 
Webkette, die soge- 
nannte Walkwelle W7, 
die zum Nachlassen 
der Webkette bei 
der Fachbildung eine 
Bewegung zur Lade 
auszuführen hat und 
bisher von Exzentern 
in Schwingung ver- 
setzt wurde, wird 
jetzt von dem Laden- 
stück Z, aus durch 
den Lenker e und 
Daumen d bewegt, 
wodurch sie trotz 
gröfserer oder gerin- 
gerer Schwingung 
stets stofsfrei arbeitet 
und ihre Bewegung 
folgerichtig zur Zeit 
des Oeffnens und 
Schliefsens des Web- 
faches ausführt. 

Der Schützen- 
schlag) wird von der 
auf der Kurbelwelle 

A aufserhalb des 
Stuhlgestelles sitzen- 
den Kurvenscheibe 
(Schlagexzenter) C 
ausgeübt, die mit ei- 
ner auswechselbaren 


Schlagkappe c ver- 
sehen ist. C wirkt auf 
die Kegelrolle cı des Doppelhebels cz, der durch ein Gelenk- 
stück die rechte Schlagwelle Si plötzlich in ungleiche Schwin- 
gungen versetzt, welche durch die Lenkstange s der linken 
Schlagwelle Sz mitgeteilt werden. Eine Feder i sorgt dafür, 
dafs die Rolle cı stets am Exzenter C anliegt. Die Schlag- 


) D. R. P. Nr. 117572. 


2) Vergl. z. B. Reh: Mechanische Weberei, 1889 S. 125 u. f. mit 
Abbild. 


3): Vergl. auch D. R. P. Nr. 81400. 


Band 47. Nr. 31. 
1. August 1905. 


Rohn: Die Arbeitsmaschinen für die Textilindustrie auf der Industrie- und Gewerbeausstellung in Düsseldorf. 1103 


wellen tragen Nasenscheiben e, die bei ihrer Schwingung die 
lose auf den Wellen Si und Sz sitzenden Hebel H mitneh- 
men, wenn die daran sitzenden Klinken oder Fallen f sich 
in den Ausschnitt der Scheiben e, einlegen. Die Bewegung 
der Hebel wird durch Lederbänder l den Schützentreiber- 
schemeln 7 mitgeteilt. 

Der Schützenschlag ist nun blofs auf der Seite auszu- 
üben, auf welcher ein Schütze aus seinem Kasten herauszu- 
treiben ist; deshalb müssen die Fallen f ausgehoben werden, 
wenn sich kein Schütze auf ihrer Seite befinde. Da die 
Stühle mit Schützenwechsel arbeiten, die beiden Seiten also 
nicht immer abwechselnd zu schlagen haben, so müssen die 
Fallen ganz beliebig ausgehoben werden können. Dazu 
dienen die Haken h, welche an einem Arme der Doppelhebel 
g hängen, deren andere Arme durch die Stangen & mit den 
Hebeln y verbunden sind. Letztere sitzen auf den an der 
Lade L gelagerten Wellen zı der Schützenfühlhebel z. Wird 
also durch einen im Schützenkasten vorhandenen Schützen 
der Hebel z auf einer Seite nach aufsen gedrückt, so wird, 
da sich die zugehörigen Hebel g und y auf verschiedenen 
Seiten befinden, die Schlagfalle auf der andern Seite ausge- 
hoben, sodafs kein Gegenschlag erfolgen kann. 

Es gilt nun, den Antrieb des Stuhles abzustellen, wenn 
durch irgend einen Umstand einmal der Schütze im Web- 
fach stecken geblieben ist. Hierzu ist an der Lade die so- 
genannte Stofswelle r vorhanden, welche den die Ausrückung 


digkeit steigt auch die Gefahr, dafs durch kleine Störungen 
Unregelmäfsigkeiten in dem Spiel der Mechanismen auftreten, 
die schliefslich zum Bruch einzelner bewegter Teile führen. 
Solcher Gefahr sucht man zu begegnen, indem man die Ver- 
bindung der Teile, besonders an den festen Gelenkpunkten, 
nachgiebig macht. Sie wird durch Federn vermittelt, welche 
der bei regelmäfsirem Angriff auftretenden Kraftwirkung 
widerstehen, dagegen nachgeben, falls die Beanspruchung so 
grofs wird, dafs sie einen Bruch herbeiführen könnte. Die 
Tuchwebstühle der Sächsischen Webstuhlfabrik sind in 
dieser Beziehung gut durchgebildet, und solche Sicherungen 
gegen Bruch sind bei der Schaftmaschine, beim Schiitzen- 
wechsel (vergl. z. B. Fig. 20 unten) und auch beim Schlag- 
zeug zu finden. Bei letzterem wird der Drehpunkt des Trei- 
bers 7, Fig. 22, in einer in der Ladenwelle befestigten Gleit- 
bahn f durch die Feder F im linken Endpunkt festgehalten, 
sodafs, wenn der Schiitzentreiber ein Hindernis findet, der 
Schemel T vom Schlaghebel H im Gelenkpunkte nach rechts 
gezogen wird). 

Der Schönherrsche Offenfach-Kurbelstuhl*) weist in sei- 
ner Schaftmaschine auch eine Verbesserung der Knowles- 
schen Anordnung auf. Zunächst ist die Einstellung des 
Radhebels bemerkenswert. Während sonst der Musterketten- 
zylinder c, Fig. 23, nur bei ungesperrten Radhebeln A be- 
wegt werden kann, d. h., wenn diese Hebel nicht durch das 
Messer m gehalten werden, weil sie nämlich durch die Rol- 


Fig. 94 und 99. Kurbelstuhl der Sächsischen Wehstuhlfabrik. 
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des Hauptantriebes beim Ladenschlag vermittelnden Stöfsel p, 
Fig. 21, trägt. Die Welle 7 ist an ihren Enden mit Haken 
versehen, die durch die Feder q gegen die Hebel z gedrückt 
werden; wenn also kein Schütze in einen der beiderseitigen 
Kasten eingetreten ist, wird der Stöfsel nicht aus seiner Aus- 
rückstellung gebracht. Die Feder g wirkt nun ständig auf 
die Hebel z und dadurch wird das Austreten des Schützens 
aus den Kasten erschwert. Ehe der Schütze in das Fach 
getrieben wird, müssen demnach die Hebel 2 frei gemacht 
werden. Zu dem Zweck trägt die Hauptwelle X ein Ex- 
zenter o, das im richtigen Zeitpunkt durch einen doppel- 
armigen Hebel, die Stange oi, den Winkelhebel n, die Stange 
m und den an der Lade drehbaren zweiarmigen Hebel mi, 
der unter einem Arın auf der Welle r greift, diese und da- 
mit ihre Endhaken zurückdreht. Durch diese Entlastung der 
Hebel z erreicht ınan zugleich, dafs die Schlagfallen während 
des Schützeneinlaufes und des Schützenkastenwechsels keinen 
Zug auf die Hebel z ausüben, da, wie aus Fig. 21 ersicht- 
lich ist, die Hebel g von den Hebeln n getragen werden, 
die Haken à also genügend gehoben werden, um die Fallen f 
ganz frei zu geben. Der Eintritt der Schützen in die Kasten 
ist also erleichtert und ein sicherer Schützenschlag erzielt. 
Zu bemerken ist, dafs durch Anziehen der Hebel y die Fallen 
f vermittels der Zugriemen v nach Belieben ausgehoben wer- 
den können, wenn man den Webstuhl ohne Schützenschlag 
laufen lassen will. 

Der Webstuhlmechanismus arbeitet absetzend, und bei 
dem zunehinenden Verlangen nach gröfserer Arbeitsgeschwin- 
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len r der Musterkette X unmittelbar ausgehoben werden, sind 
hier‘) die Radhebel A an Hülfshebel i angehängt, die auf der 
Musterkette liegen, und für welche die Rollen der letzteren 
einen Stützpunkt abgeben, wenn die rechtsseitigen Enden der 
Hülfshebel 2 durch den schwingenden Rahmen 7 niedergedrückt 
werden. Der Rahmen n wird vom oberen Halbzahnzylinder 
durch das Exzenter e mit dem Rollenhebel in Schwingungen 
versetzt, während die Radhebel A frei sind, wie es gerade in 
Fig. 23 dargestellt ist, während die Drehung des Zylinders 
c vorher erfolgt ist. Im Bewegungsmechanismus des Rah- 
mens n ist eine Bruchsicherung vorgesehen, bestehend aus 
der auf die Gelenkstange zwischen dem Hebel d und dem 
Rahmen n aufgeschobenen Feder fı mit der Gelenkhülse u. 
Eine gleiche Sicherung ist für die Radhebel A durch die 
Hülse v und Feder f; geboten, wenn sich der durch die Gc- 
lenkverbindungen f und die Schemel a hervorgebrachten 
Schafthewegung ein Hindernis entgegenstellen sollte. 

Eine weitere Einrichtung bezweckt, alle Schäfte gleich 
zu stellen, also die Fächer zu schliefsen, um gerissene Ketten- 


') Diese Einrichtung ist neuerdings von der Sächsischen Maschi- 
nenfabrik (Hartmann) iu gewisser Weiso vervollkommnet worden (D. 
R. P. Nr. 117229), indem der Gelenkpunkt nur für den Zeitpunkt des 
Schützenschlages nachgiebig wird. 

2) Die Sächsische Webstuhlfabrik hatte schon vor dem allgemeinen 
Bekanntwerden des Knowles-Webstuhles ihren Schönherrschen sogen. 
Exzenterstubl mit einer Offenfach-Schaftmaschine mit Rollenmusterborte 
(D. R. P. Nr. 27313) ausgestattet. 

3) D. R. G. M. Nr. 81862. 
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Fig. 23. 


Knowles-Offenfach-Schaftmaschine der Sächsischen 
Webstablfabrik (Schönherr). 


fäden leicht finden zu können, wenn der Betrieb des Stuhles 
hierzu abgestellt wird. Der zur Steuerung des Musterzylin- 
ders c dienende von der Kurbel k auf dem oberen Halbzahn- 
zylinder bewegte Hebel “ (vergl. das Schaubild Fig. 19), trägt 
einen Zapfen o, in dessen Bereich der Hebel p mit einer 
Nase eintritt, wenn die Schnur q angezogen wird. Alsdann 
wird der Hebel ze nach rechts ausgeschoben und die Schiene 
g gehoben, welehe unter die dann gerade ungesperrten Rad- 
hebel h fafst und deren Räder alle zum Eingriff mit dem 
oberen Halbzahnzylinder bringt, also alle Schäfte ins Unter- 
fach senkt. Mit dem Hebel p wird auch der damit verbun- 
dene Nasenhebel # gehoben, gegen dessen Nase nunmehr die 
Lade L trifft, sodafs & nach rechts geschoben und durch die 
Stange £ der Ausrücker zur Wirkung gebracht wird’). 
Mit der beschrie- 

benen Einrichtung 
wird die Bedienung 
des Offenfach-Stuhles 
wie die des Geschlos- — —— — 
senfach-Stuhles ge— 
staltet und somit den 
Webern vertraut ge- | 
macht, wozu auch 
die aus Fig. 19 er- 
sichtliche Steuerung 
des Musterkettenzy- 
linders durch den 
bei der Geschlossen- 
fach-Maschine übli- 
chen Wendehaken 
beiträgt, der diesen 
Zylinder beliebig 
vor- oder zurückzu- 
drehen gestattet. Es 
sei auch darauf auf- 
merksam gemacht, 
dafs entgegen der 
Knowlessehen Anord- 
nung?) bei der Schön- 


1) Der Hebel s mit 
der Stange t ist {iu Fig. 
23 um 90° aus seiner 
wirklichen Lage gedreht 
gezeichnet. 

2) Vergl. Z. 1894 
8. 1250; Dingler 1895 
Bd. 295 S. 97; »ClIvil- 
ingenleur« 1895 S. 483 
alle3 m. Abb. 


Fig. 24. 


Kurbelzeugstuhl mit zwangläufigem Schützenwechsel der Sächsischen Webstuhlfabrik. 
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herrschen Schaftmaschine die Drehachse der Kurbelrad- 
hebel A, Fig. 23, und die Schaftschemel auf derselben 
Seite des Getriebes liegen!). Auf die Ausführung des Ge- 
triebes selbst, wovon das sichere Arbeiten ganz wesentlich 
mit abhängt, wird grofse Sorgfalt verwendet. Die Halb- 
zuhnzylinder sind in Hartgufs, die Kurbelzahnriider von Stahl 
hergestellt und ihre Zähne gefräst. 

Das Sehiitzenschlagzeng des Schönherrschen Offenfach- 
Stuhles ist ähnlich wie das beschriebene des Geschlossenfach- 
Stuhles nach D. R. P. Nr. 103470 angeordnet. Die Wellen 
der Schützenkasten-Fühlhebel sind dabei von der Lade ent- 
fernt und, wie auch aus Fig. 19 hervorgeht, unten an die 
Ladewelle verlegt, und an diesen Wellen sitzen unmittelbar 
die Auslösehaken der Fallen. 


Unter den in Düsseldorf von der Sächsischen Web- 
stuhlfabrik vorgeführten Stühlen ist auch der zum ersten- 
male ausgestellte Stuhl für sogen. Moquettestoffe, welcher die 
Kettenfadenschlingen durch in das Fach eingeschobene Ruten 
bildet, zu erwähnen. Hier ist eine neue Einrichtung vorhan- 
den, bei der anstatt der sonst angewandten Hebevorrichtung 
für den Harnisch durch das Jacquard-Getriebe zwei Fächer 
übereinander gebildet werden, von denen das obere für das 
Einführen der Ruten, das untere für das Eintragen des 
Schusses dient. 

Die schmaleren von der genannten Fabrik ausgestellten 
Webstühle sind meist den durch die jahrelange Einfuhr in 
Deutschland bekannten englischen Stühlen nachgebildet, weil 
deren Handhabung gewohnheitsgemäfs geworden ist. Die 
Stiihle werden aber mit einzelnen neuen Einrichtungen ver- 
schen, und als eine solche sei hier der Schützenwechsel *) er- 
wähnt, der bei dem in Fig. 24 dargestellten Kurbelzeugstuhl 
benutzt ist. Dieser Schützenwechsel arbeitet beim Hub oder 
Fall zwangläufig, und sein Einstellmechanismus stellt sich ge- 
wissermafsen als ein einseitiges Knowles-Getriebe dar. Von 
der mit einem Zahnbogen versehenen Trommel a werden der 
Musterborte entsprechend Kurbelräder gedreht, die in den 
nach Art der Radhebel des Knowles-Mechanismus gesperrten 
Radhebeln gelagert sind. Die Kurbelstangen dieser Räder 
stellen Hebel b, die bei der bekannten Einstellung oder gleich- 
zeitigen Verstellung die 4 verschiedenen Höhen der Schützen- 
kastenreihe ergeben. Es werden aber hier die Kurbelräder 
nicht vor- und wie- 
der zurückgedreht, 
sondern absetzend je 
um 180° nur nach 
einer Richtung. Der 

Wechsel arbeitet 
noch bei 200 Schufs 
in der Minute voll- 
kommen sicher. 

Hervorzuheben ist 
auch der Schönherr- 
sche, schon in Leip- 
zig 1897 ausgestellte 
Filztuchwebstuhl, 
der bis 10,2 m breite 
Gewebe berzustellen 
vermag und zum 
Weben der endlosen 
sogen. Rundfilze für 
Papicrmaschinen und 
ähnlich breiter und 
schwerer Gewebe, 
wie z. B. Segeltuch, 
bestimmt ist. Die 
Rundfilze werden da- 
bei als an den Seiten 
oder Rändern ge- 
schlossene Doppelge- 
webe hergestellt. Es 
ist darauf zu ver- 
weisen, dals sich für 


) D. R. G. M. Nr. 
74513. 
2) D. R. P. Nr. 81536. 
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solche Webbreiten Fig. 95, der Bäumtrominel, 


die ältere Schönherr- die einen Umfang von 


Filztuchwebstuhl der Sächsischen Webstuhlfabrik. 


sche Stuhlbauart mit 
Exzenterbewegung 
für die Lade und das 
Federschlagzeug, 
welche Bauart für die 
schneller laufenden 
Stühle durch das 
Cromptonsche Kur- 
belsystem überholt 
ist, am besten be- 
währt. 

In Fig. 25 ist 
ein solcher breiter 
Webstuhl veran- 
schaulicht, bei wel- 
chem der Träger für 
die oberen Schaftrol— 
len in der Mitte noch- 
mals unterstützt ist. 
Der Stuhl arbeitet 
entsprechend der 
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2,5 m hat, mufs der 
Scherkammc eine der 
Kegelform und der 
Garnstirke entspre- 
chende ganz geringe 
Seitenverschiebung 
austiihren, und nach 
dem Winden jedes 
Teiles mufs der 
Kamm je um dio 
Breite der Windun gs- 
schicht verstellt wer- 
den. Hierzu ist der 
Kamm c, Fig. 27, der 
in einem in den Ar- 
men A aufklappbaren 
Rahmen A um den 
Drehpunkt b einstell- 
bar ist, in einem Bett 
D mithülfe der 
Schraubenspindel X 


grofsen Webbreite ser 3 — — — verschiebbar. Die 
mit nur geringen mi- e a E E Spindel K wird von 
l 333 | = 
nutlichen Schufszah- | ae Sood ä iS ss derSchertromme! aus 
Br — ri s — rt —_ a — : l — : *. — “3 +3 — a 


len (etwa 20)". durch einen stellba- 


F iq. 26. Teil- Scher- und Bäummaschine der Sächsischen Webstuhlfabrik, 
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Obwohl in Deutschland Vorbereitungsmaschinen für 
mechanische Weberei auch in Sonderfabriken gebaut werden, 
hat die Sächsische Webstuhlfabrik auch diesen Maschi— 
nen ihre volle Aufmerksamkeit geschenkt; es seien hier einige 
solcher Vorbereitungsmaschinen besprochen: 


Fig. 26 gibt eine Seitenansicht der Schönherrschen Te il- | 
Scher- und -Bäummaschine?), die sich aus dem nicht 
mit dargestellten Spulengatter, das die Spulen der zu 
scherenden Kettenfäden enthält, dem Geleseblatt auf fahrba- 
rem Gestell, der auf Schienen seitlich verschiebbaren Scher- 
trommel mit genau einstellbarem Scherkamm c (Oberansicht 
in Fig. 27) und der feststehenden Bäumvorrichtung zusammen- 
setzt. Die Maschine ist eine Teilschermaschine*), d. h. die 
breite Webkette wird in einzelnen Breitenteilen geschert, die 
in kegelförmig sich lagernden zylindrischen Schichten ge- 
wunden werden, weshalb der Maschine auch die Bezeichnung 
Konus-Schermaschine beigelegt wird. Nach jedem Umlauf 


1) Nach Text. Manuf. 1901 S. 197 m. Abb. beansprucht dle Firma 
R. Hall & Son in Bury den Ruhm, den breitesten Webstuhl zu be- 
sitzen; doch hat jener Stuhl nur 29 Fofs = 8,8 m Blattbreite. 

2) Ein Schaubild findet sich in Textile Manuf. 1901 S. 376. | 

3) Vergl. ähnliche Maschinen in Z. 1891 S. 98 und 1897 S. 822, 
beide m. Abb, 
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ren Kurbelzapfen p mithülfe der Lenkstange q, der Klin- 
ken s und des Rades v gesteuert. Der Rahmen A legt sich auf 
ein Horn des auf dem Bette D mittels der Schraube / und 
der Gegenplatte o festklemmbaren Stückes C auf, das während 
der Windungen feststeht und nach Winden eines Teiles genau 
um dessen Breite weiter gestellt wird. Dabei wird auch 
durch die Schraube l, die für die schnelle Rückstellung 
teilbare Mutter des Rahmens A vesichert. 

Die Schertrommel erhiilt den Antrieb von der Hauptwelle 
an der Bäuinmaschine durch einen schlaffen, von einer am He- 
bel z, Fig. 26, sitzenden Rolle in Spannung erhaltenen Riemen. 
Von der Scheibe R wird, um verschiedene Windegeschwindig- 
keiten zu erzielen, die Bewegung durch Wechselräder auf das 
auf der Trommelachse steckende Zahnrad übertragen. Hier 
wird auch mitunter ein Reibungsantrieb oder, um eine gleich- 
bleibende Aufwindegeschwindirkeit zu erhalten, ein Differen- 
zialtrieb angebracht. Die Maschine wird durch Niederdriicken 
des Fufstrittes x ein- und durch Verschieben der Stange u 
ausrerückt. Zum Messen der aufgewundenen Länge dient 
das mit Zählwerk ausgerüstete, von der Fadensehicht mitge- 
nommene Rad 2 von 1m Umfang, und die Umläufe der Win- 
detrommel werden von dem mit weit sichtbaren Zahlen ver- 


schenen Rade gezählt, wobei nach einer bestimmten Umlauf-, 


zahl die Wiodetroinmel stilleesetzt wird. 

Zur Bildung des sogen. Fadenkreuzes wird, nachdem die 
untere Führungsstange b um die obere Stange a am Gelese- 
blatt umgeschlagen ist und die Fäden von der Walze k durch 
den von der Klinke g gehaltenen Handhebel gı freigemacht 
sind, der Lesekamm oder das Geleseblatt nacheinander ge- 
hoben und gesenkt. Beim Bäumen, wozu die von der Trom- 
mel in ganzer Breite abgezogene Kette um die festen Streich- 
bäume B und C herumgeführt und der Antrieb des Ketten- 
baumes von der Stange fi geregelt wird (die Klinke f hin- 
dert ein Zurückgehen), mufs die Trommel entsprechend der 
kegelförmigen Schichtenlagerung seitlich verschoben werden. 
Zu dem Zweck werden die auf den Schienen P laufenden 
Rollen § des Trommelgestelles durch die Kette m, die mittels 
der Spindel X, Fig, 27, von der Trommel L abgezogen wird, 
gedreht. Die Schertrommel selbst wird dabei durch ein von 
dem Hebel p; gespanntes, bei ps einzuhängendes Stahlband 
gebremst. 


Bemerkenswert ist noch die Anbringung des Scherkam- 
mes in nächster Nähe der Aufwindestelle!), sodafs der freie 
Fadenlauf nur etwa 200 m beträgt; ferner die Sichtbarkeit 
des Fadenlaufes und die bequeme Bedienung der Maschine, 
welche mit einer Windegeschwindigkeit von 30 bis 60 m/min 
arbeitet. 

Fig. 28 gibt das Schaubild einer doppelseitigen Kreuz- 
spulmaschine mit selbsttätiger Abstellung jeder einzelnen 
Sehlitztrommel bei Fadenbruch *) sowie mit Selbstabstellung, 
nachdem die Spulengröfse erreicht ist. Diese Einrichtungen sind 


) D. R. P. Nr. 58506. 
2) Z. 1886 S. 149 m. Abb. 


Strauls: Bohr- und Fräsmaschine zur Bearbeitung von Heizkörpergliedern. 
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in Fig. 29 verdeutlicht. Die bekannten Schlitztrommeln £ sind 
in senkrecht hängenden Rahmen r gelagert und werden jede für 
sich von der Hauptwelle A durch Schnüre angetrieben. Die 
Spulen sind in Rahmend gelagert, die mit Handhebeln c gehoben 
werden, sodafs die Spulen beliebig abgestellt werden können. 
Um den Druck für die Spulenmitnahme auszuüben, werden 
die Rahmen d mit den Gewich- 
ten g belastet. Den geraden 
Fadenauflauf vermittelt die sich 
auf die Trommel £ legende Platte 
p. Zur Selbstabstellung wird der 
von der Klinke a gehaltene Rah- 
men r frei gemacht, die 'Treib- 
schnur also entspannt und dabei 
die Trommel f zur Anlage an 
das feste Bremsband b gebracht. 


Fig. 29. 


Einrichtung zur Selbstabstellung 
bel Fadenbruch für die Kreuz- 
spulmaschine. 


Fig. 28. 


Kreuzspulmaschine der Siichsichen 
Webstuhlfabrik. 


Die Klinke a wird von dem durch das Exzenter h dauernd 
in Schwingungen erhaltenen Hebel ¿ ausgelöst, wenn der 
von dem umgeschlungenen Faden gehaltene Fiihlhebel e 
beim Reifsen des Fadens abfällt und damit die vorher abge- 
haltene, am hinteren Ende der Klinke a hängende Stange f 
mit ihrer Nase in den Bereich des Hebels i gelangt. Nachdem 
die Spulengröfse erreicht ist, bringt die ebenfalls mit einer 
Nase versehene, an dem Rahmen d hängende Stange n dio 
Klinke a zur Auslösung. 


Um verschiedene Spannung zu erzielen, wird der Faden 
vom abzuspulenden Kötzer weg in verschiedener Weise um 
ein Porzellankreuz o geschlungen. Die Trommeln machen 
bis zu 400 Uml./min, was einer Fadengeschwindigkeit von 
300 m/min entspricht. (Schlufs folgt.) 


Bohr- und Fräsmaschine zur Bearbeitung von Heizkörpergliedern. 


Von Josef Straufs, Ingenieur in Wien. 


Die im folgenden beschriebene Maschine, Fig. 1 bis 3, 
ist von der Werkzeugfabrik Blau & Co. in Wien für ein 
Hüttenwerk in Böhmen geliefert worden, «das die Her- 
stellung von Heizkörpern aufgenommen hat. Die einzelnen 
Glieder der Heizkörper werden untereinander durch Nippel 
mit rechtem und linkem Gewinde und dazwischen liegenden 
Dichtungsringen verbunden. Die Maschine war also zum 
Bohren, Fräsen und Gewindeschneiden einzurichten. 

Die beiden Naben des Gliedes werden auf jeder Seite 
gleichzeitig durch die beiden Bohrspindeln der Maschine be- 


arbeitet, wobei sie mit der Gegenscite in entsprechende Ver- 
tiefungen der Aufspannvorrichtung, Fig. 4 bis 6, greifen. 
Ist auf diese Art eine gröfsere Anzahl Glieder gebohrt, so 
werden die Bohrwerkzeuge durch die Gewindeschneidvorrich- 
tungen ersetzt und das Gewinde mit der gleichen Aufspann- 
vorrichtung in zwei Vorgängen geschnitten. Die Konstruktion 
der Aufspannvorrichtung verbürgt zentrisches Bohren sowie 
Gewindeschneiden; durch dic aufklappbaren, selbst ausrichten- 
den starken Spanneisen erhält das Werkstück eine gute, 
sichere Auflagerung. 


Band 47. Nr. 31. 
1. August 1908. 


Da die Heizkörperglieder 

in vier Längen erzeugt wer- 
den, sind ebensoviele Auf- 
spannvorrichtungen nötig, die 
alle in gleicher Weise aus- 
geführt sind; durch vier 
Schrauben und den Stift st 
des wagerechten Tisches wer- 
den sie stets in die gleiche 
Lage zu den ebenfalls fest- 
stellbaren Bohrspindeln ge- 
bracht. 

Der besseren Dichtung 
halber ist die Fläche der Na- 
ben sehr schmal (s. Schnitt 
durch die Nabe in Fig. 4 
links). Infolgedessen kann 
in einem Arbeitsgange gebohrt 
und gefräst werden. Da die 
Bohrspindeln in der Höhe 
nicht verstellbar sind, so müssen 
die Werkzeuge selbst so ein- 
gerichtet sein, dafs sie beide 
genau in eine Ebene parallel 

zur Tischfliche eingestellt 
werden kénnen; das ist auch 
schon durch die ungleiche 
Abnutzang und Schleifarbeit 
bedingt. 

Das Werkzeug fiir den 
ersten Arbeitsgang, Fig. 7, 
besteht aus einem Dorne 4, 
-der von der Bohrspindel 
durch Kegel, Keil und Ue- 
berwurfmutter aufgenommen 
wird. In diesem Dorne steckt 


Straufs: Bohr- und Frismaschine zur Bearbeitung von Heizkörpergliedern. 
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mit Morsekegel Nr. 3 ein drei- 
schneidiger, kurzer, sogenann- 
ter Aufbohrer B, welcher ähn- 
lich dem Spiralbohrer arbei- 
tet und ebenso wie dieser 
an den Stirnseiten nachge- 
schliffen wird, wodurch sein 
Durchmesser erhalten bleibt. 
Den Dorn umgibt ein durch 
einen Keil mitgenommener, 
hinterdrehter Stirnfräser C, 
dessen Höhenlage mittels 
zweier Muttern einstellbar ist, 
Der Aufbohrer ragt soweit 
aus dem Fräser hervor, dafs 
dieser zu wirken beginnt, so- 
bald das Bohren beendigt ist. 
Der Tisch mit dem Werk- 
stücke wird beim Bohren 
selbsttätig, beim Fräsen von- 
hand emporbewegt. 


Zum Gewindeschneiden 
dient das Werkzeug Fig. 8, 
das ebenfalls aus einem Dor- 
ne D besteht, in dem der 
Gewindebohrer E mit zylin- 
drischem Halse und Keil ge- 
führt und mitgenommen, aber 
durch eine Feder F nach 

oben gezogen wird. Das 
Werkstück wird den Gewin- 
debohrern bis zum Anbeifsen 
entgegengeführt, worauf sie 
sich in die Bohrungen schrau- 
ben und auf bekannte Art 
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das Gewinde schneiden. Nachdem dies geschehen, kehrt 
man die Drehrichtung der Bohrer um. Das Vorgelege ist 
-aus diesem Grunde für Rechts- und Linksgang eingerichtet. 
Sie schrauben sich nunmehr heraus und werden von den 
Federn in die ursprüngliche Höhe gezogen, nachdem man 
-den Tisch vorher etwas gesenkt hat. 

Vom Vorgelege wird die Bewegung durch den zwei- 
stufigen Riemenkegel und ein Stirnräderpaar (Uebersetzung 
18:68) auf eine genutete Welle übertragen; s. Fig. 2 und 3. 
Von dieser geht der Antrieb durch zwei Schraubenräderpaare 
(Uebersetzung 15:20) auf die beiden senkrechten Bohrspindeln, 
die für das Bohren und Fräsen 28,5 Uml./min, für das Ge- 


Fig. 4 bio 6. Aufspannvorrichtung. 


--— 570665 815, 990 


Fig. T. Fig. 8. 
Bohrer. Gewindeschneider. 
-26r 


windeschneiden 18 Uml./min machen. Die an den 
Lagerstellen gehärtete und geschliffene gufsstählerne 
Bohrspindel ist im unteren Lager des wagerecht ver- 
schiebbaren Schlittens kegelförmig, im oberen zylin- 
drisch gestaltet, Fig. 9 und 10, und mit einer kegel- 
förmigen Bohrung zur Aufnahme der Dorne 4 und D 
ausgestattet. Mittels der Mutter @ und der kegelför- 
migen Bronzebüchse b ist das obere Lager nachstell- 
bar; es kann aber auch durch entgegengesetztes Drehen 
der unverschieblichen Mutter gelockert werden. Die Stahl- 
büchse e, in welcher die Bronzebüchse b undrehbar ge- 
halten ist, nimmt den Bohrdruck durch den Lanfring d auf. 

Der Werkzeugschlitten, an dem sowohl die Bohrspindel 
mit dem einen Schraubenrade als auch das auf der genute- 
ten Welle verschiebbare andere Schraubenrad gelagert ist, 
trägt einen Schnapper e, der in vier Löcher der Leiste f 


Strauls: Bohr- und Fräsmaschine zur Bearbeitung von Heizkörpergliedern. 
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(linke Leiste g), Fig. 9 und 2, des gemeinsamen Ständers 
einklinkt, um die vier verschiedenen Entfernungen der Boh- 
rungen in den Gliedern nach Bedarf herzustellen. Da die 
Entfernung der Spindeln selten geändert wird (es geschieht 
durch Handrad und Schraube), so ist eine prismatische Füh- 
rung nicht erforderlich. Befinden sich die Schlitten an der 
richtigen Stelle, so werden sie durch die in Schlitzen beweg- 
lichen Schrauben fest an die gerade Führung angeprefst. Eine 
Pafsleiste in dem oberen Schraubenschlitze verbürgt die pa- 
rallele Verschiebung zum Tische. 

Der hohl gegossene Ständer von kräftigen Abmessungen 
trägt alle Führungen und Lager und nimmt auch die beiden 
Gegengewichte des Tisches 
samt Kettenrollen auf; s. 
Fig. 3. In seiner Rück- 
wand befindet sich eine 
verschliefsbare Oeffnung, 
durch die man zu den Ge- 
wichten und Kettenrollen 
gelangen kann. 

Auf der Welle, welche 
das Stufenrad trägt, sitzt 
zwischen Lager und Stän- 
der ein weiteres Stufenrad 
2, Fig. 2, welches das Stu- 
fenrad k zur selbsttätigen 
Schaltung des Tisches antreibt. Zur Schaltung vonhand 
dient das Sternrad /. Es ist mit der im Tische gelager- 
ten Hülse m, Flg. 3, verbunden, die vorn eine Teilung in 
10 mm, hinten ein Kegelrad n, trägt; letzteres greift in ein 
gleiches Kegelrad n: der Hubspindel o, die in der fest- 
stehenden Mutter des Bockes p und im Tisch gelagert ist. 
Durch Drehen des Rades 1 wird somit der Tisch ge- 
hoben oder gesenkt. Von dem Stufenrade k wird durch 
eine in Oel laufende Schnecke mit Schneckenrad die Be- 
wegung auf die senkrechte Welle r und weiter durch das 
Kegelräderpaar s,s; auf die Welle £ übertragen. Wird die 
Klauenkupplung u eingerückt, so vollzieht sich die Schal- 


Fig. 9 und 10. 


Schlitten mit senkrechter Bobrspindel. 


tung des Tisches selbsttätig. Die Kupplung ist in jedem Augen- 
blick der Bewegungleicht zu lösen. Schnecke, Schneckenrad 
und Welle r sindin einem geschlossenen Kasten v gelagert. 

Der Tisch ist, wie bereits erwähnt, durch Gegengewichte 
ausbalanziert, sodafs seine Verstellung nur geringe Kraft er- 
fordert; das kommt der Feinfiihligkeit bei der Einstellung 
vonhand für das Fräsen zugute. 

Alle umlaufenden Teile werden durch Stauffer- Büchsen mit 
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starrem Fett geschmiert; nur Schnecke und Schneckenrad des 
Schaltmechanismus laufen in Oel. Die Zahnräder sind durch 
Schutzkappen verschalt, mit Ausnahme der unter dem Tische 
liegenden, die durch diesen genügend geschützt sind. Im 
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übrigen ist die Maschine in allen Teilen auf das sorgfältigste 
hergestellt. 

Das Bearbeiten eines Heizkörpergliedes dauert durch- 
schnittlich 6 Minuten. 


Das Elektrizitätswerk Gersthofen am Lech, 
erbaut von der Elektrizitäts-Aktien-Gesellschaft vormals W. Lahmeyer & Co. in Frankfurt a/M. 


Von Kurt Meyer, Berlin. 


(Fortsetzung von S. 1039) 


Die Turbinen. 


In jeder der fünf Kammern ist eine von der Maschi- 
nenfabrik Augsburg und Maschinenbaugesellschaft 
Nürnberg A.-G., Werk Augsburg, gelieferte Franeis-Dop- 
pelturbine mit wagerechter Welle für eine mittlere Leistung 
von 1500 PS. und 96 Uml./min eingebaut, Fig. 25 bis 28. Als 
höchste für jede Turbine verfügbare Wassermenge sind 
16 cbm/sk gerechnet; das Gefälle schwankt zwischen 10 und 
10,5 m. Die Turbinen, deren Wellen mit je einer Dynamo- 
welle unmittelbar gekuppelt sind, werden durch Drehen der 
Leitradschaufeln selbsttätig von einem elektromechanischen 
Regler oder vonhand gesteuert. Die Turbinenwellen liegen 
6 m unter dem mittleren Oberwasser- und 4m über dem 
mittleren Unterwasserspiegel. 


Die beiden Leiträder der Turbinen sind einerseits mit 
den in den Kammerfenstern eingemauerten Ringen, ander- 
seits mit dem gemeinschaftlichen Ablaufgehäuse für die Lauf- 
räder verschraubt. Das Ablaufgehäuse ist mit einem recht- 
eckigen Rahmen in der Kammersohle eingemauert. Die 
Welle der beiden Laufräder ruht in einem im Ablaufgehäuse 
angeordneten Pockholzlager und in zwei in den beiden 
Fenstern stehenden Lagern mit Metallbüchsen und Ring- 
schmierung, von denen das an der Dynamoseite als Stirn- 
ringlager gegen achsiale Schübe ausgebildet ist. Die Fiifse 
sind mit dem Fensterringe verschraubt. Die Laufräder ha- 
ben 1750 mm Dmr. am Spalt und je 26 eingegossene Schau- 
feln aus Flufseisen. Die Leiträder haben von Mitte zu Mitte 
3890 mm Abstand. Sie bestehen aus je zwei durch 7 Bolzen 
in 390 mm Abstand gehaltenen Ringen, zwischen denen 28 
gufseiserne Schaufeln um je einen in ihrer Mitte befindlichen 
Bolzen drehbar gelagert sind. Die inneren Ringe sind 
rechtwinklig nach innen abgebogen, mit Rippen versteift und 
mit einem Flansch an das Ablaufgehäuse angeschraubt. Der 
äufsere Ring jeder Turbinenseite bildet nach aufsen zu ein 
kleines Ringgehäuse, das durch einen kleinen gewölbten 
Ringdeckel wasserdicht verschlossen ist. In diesem Ge- 
häuse liegen die Hebel zum Drehen der Leitradschaufeln. 
Die Hebel sind durch kurze Lenkstangen mit einem gemein- 
schaftlichen Ringe verbunden, der im Ringgehäuse geführt 
ist und durch zwei Zahnräder gedreht wird. Die Zahnräder 
werden von aufsen durch zwei Kurbeln und eine gemein- 
schaftliche Lenkstange gedreht, die ihre Bewegung mittels 
einer dritten Kurbel von der aus dem Dynamoraum kommen- 
den Steuerwelle ableitet. Alle Steuerteile liegen also trocken 
und sind von den Fenstern der Turbinenkammern aus zugäng- 
lich. Die innerhalb des Ringgehäuses freiliegenden Stirnwände 
der Laufräder sind durch je einen Deckel verschraubt, in dem 
eine Stopfbüchse für die Turbinenwelle angebracht ist. Die 
Steuerwelle ist mittels Stopfbüchsen im Abschlufsringe der 
Kammerfenster aufserhalb des Turbinengehäuses durch die 
Turbinenkammer geführt. Sie ruht in zwei an den Fensterwan- 
dungen und zwei am Turbinengehäuse befestigten Lagern. 


Die Stirnwände des im Ablaufgehäuse liegenden Lager- 
bockes für die Turbinenwelle sind so geformt, dafs der aus 
den Laufradschaufeln tretende Wasserstrom in seinem Lauf 
nicht behindert wird. Das aufsen mit Rippen versteifte Ab- 
laufgehäuse hat in seinen beiden kreisförmigen Teilen dicht 
hinter dem Laufrad 1760 mm Dmr. und ist in der wage- 


rechten Wellenebene geteilt. Der 1600 mm hohe Unterteil, in 
dem ein Mannloch von 500 mm l. W. angebracht ist, hat recht- 
eckigen Grundrifs von 2300 mm gleichbleibender Länge. 
Quer zur Welle erweitert er sich bis auf 2600 mm, mit wel- 
cher Breite er sich auf den im Kammerboden eingelassenen 
und verankerten Rahmen aufsetzt. 

An das Ablaufechiiuse schliefst sich ein im Beton-Unter- 
bau freigelassener Saugkanal an, dessen Querschnitt sich von 
2320 Xx 2620 qmm am Anfang auf 2700 x 7000 qmm am 
Austritt erweitert. Die Decke des Saugkanales ist durch 
quer liegende I-Träger versteift. An der Austrittstelle sind 
3650 mm tiefe und 1750 mm hohe Nischen auszespart, vor 
denen an der Unterwasserseite des Gebäudes ein Bohlengang 
entlang führt. Von diesem Gang aus können an der Aus- 
trittstelle der Saugkanäle die Nadeln gesteckt werden: starke 
vierkantige Holzstäbe, die zum Verkleinern des Austrittquer- 
schnittes dienen, damit bei geringem Wasserbedarf der Tur- 
bine das Sauggefälle nicht abreilst. 


Die elektromechanischen Regler. 


Die Regler, deren mechanischer Teil ebenfalls von der 
Maschinenfabrik Augsburg ausgeführt worden ist, dienen 
dazu, die Umlaufzahl der Turbinen gleichmäfsig auf 96 Uml./min 
zu halten, und sind in der Dvnamohalle an der Wand nach den 
Turbinenkammern neben den zu diesen führenden Fenstern 
aufgestellt. Jeder mittelbar wirkende Regler, Fig. 29 bis 31, 
besteht aus einem Fliehkraftregler C mit Einrichtung zum 
Verstellen der Umlaufzahl, einem mit elektrischen Kontakten 
und Hemmvorrichtung gegen Ueberregulieren versehenen 
Regulatorhebel S, einem Wendegetriebe mit elektromagne- 
tischen Kupplungen M, einer Reglerspindel mit Mutter und 
Kurbel N, einer Rückführung mit elektrischen Kontakten Z, 
einem Handantrieb für die Reglerspindel mit ausrückbarem 
Schneckenrad H und der schon oben erwähnten Regelein- 
richtung für die Leitradschaufeln R. 


Die einzelnen Teile des Reglers greifen in der nachste- 
hend erläuterten Weise ineinander. Die Bewegung der Tur- 
binenwelle wird durch Kegelräder auf eine liegende Welle 
übertragen, die einerseits durch ein Schneckengetriebe die 
senkrechte Welle des Fliehkraftreglers C, anderseits die Stirn- 
rider des Wendegetriebes M antreibt. Der Fliehkraftregler 
mit Federbelastung fiir 30 mm Hub bei 235 bis 265, normal 
248,28 Uml./min, wirkt auf einen zweiarmigen Hebel, der in 
einem am Regulatorständer angegossenen Arm gestützt ist, 
und dessen Gewicht der zu erzielenden Umlaufgesehwindig- 
keit entsprechend durch die Vorrichtung Æ eingestellt werden 
kann. Diese besteht aus einem mit Laufgewicht versehenen 
Hebel, der, am Arm des Regulatorständers gestützt, durch ein 
Kniegelenk mit dem Regulatorhebel verbunden ist und dem 
Niedergehen der Reglerhülse, entsprechend der Stellung seines 
Laufgewichtes, einen verschieden grofsen Widerstand entge- 
gensetzt. Am freien Ende des Regulatorhebels sitzt eine 
Kontaktvorrichtung, die bei der Hebelbewegung nach oben 
oder unten je einen Stromkreis schliefst. Die Stromkreise 
lassen die eine oder die andere Magnetkupplung des Wende- 
getriebes M in Wirksamkeit treten, wodurch die Reglerspindel 
und durch eine auf der Spindel sitzende Mutter mittels Schub- 
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Fig. 25 bis 28. Francis-Doppelturbine, gebaut von der Maschinenfabrik Augsburg. 


Fig. 25. 
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stange und Kurbel auch die Steuerwelle gedreht wird. Mit der 
Steuerwelle ist eine nach oben führende Gabel Z durch eine 
Kurbel verbunden, die an einem einarmigen Gabelhebel Stell- 
schrauben zum Hemmen der Bewegung des Regulatorhebels 
trägt. Gleichzeitig trägt die Gabel Z an ihrem oberen Ende die 
beiden Kontaktstücke, von denen das Kontaktstück am Regula- 
torhebel eins berühren mufs, um den Stromkreis einer der 
beiden Magnetkupplungen zu schliefsen. Die Steuerwelle be- 
wegt nun die Gabel immer in der Richtung, dafs der Kon- 
taktschlufs, der die Kupplung des Wendegetriebes und damit 


die Drehung der Reglerspindel und der Steuerwelle selbst ein- 


geleitet hat, wieder aufgehoben wird. Die Gabel Z wirkt also 
in derselben Weise wie die Rückführung der Stenerung eines 
Servomotors, der hier durch das Wendegetriebe dargestellt 
wird, während die Doppelkontakte sein Steuerventil vertreten. 
Am Kopf der Gabel Z ist aufser den beiden Federkontakten, 
die ebenso wie das Kontaktstück am Regulatorhebel durch 
biegsame Litzen mit Stromklemmen an der Wand verbunden 
sind, ein magnetischer Funkenlöscher angebracht, der verhin- 
dert, dafs die Kontakte verbrennen. 

Die magnetische Kupplung für das Wendegetriebe und 


die Reglerspindel ist in folgender Weise angeordnet. Auf 
der Reglerspindel sitzen die beiden Zahnräder, die von 
der liegenden Regulatorwelle aus in verschiedener Richtung 
gedreht werden. An die sich gegenüber liegenden Seiten 
der Zahnräder ist je eine schmiedeiserne Ringscheibe ange- 
schraubt, der je eine gufseiserne Kuppelscheibe gegenüber- 
steht. Die Naben dieser Kuppelscheiben sind miteinander 
und mit der Reglerspindel durch Federkeile derart verbunden, 
dafs sie sich gegeneinander in achsialer Richtung verschie- 
ben können. In die Kuppelscheiben ist nun in einer ring- 
förmigen Aussparung je eine Drahtspule gelegt, die ein 
magnetisches Feld erzeugt, wenn sie von Strom durchflossen 
wird. Das Magnetfeld prefst die Kuppelscheibe an die Ring- 
scheibe des anstofsenden Zahnrades, wodurch die Kuppel- 
scheibe und die mit ihr verbundene Reglerspindel in der 
Richtung des Zahnrades mitgenommen werden. Die Kuppel- 
scheiben werden jedoch nicht ganz mit den Ringscheiben der 
Zahnräder in Berührung gebracht, da sie infolge des rema- 
nenten Magnetismus auch nach Unterbrechung des Stromes 
mit der Erregerspule zusammenkleben würden. Die Berüh- 
rung erstreckt sich vielmehr nur auf zwei am Rande der 
Scheiben angebrachte Bronzeringe, deren Reibung neben der 
Anziehung des magnetischen Kraftfeldes zum Mitnehmen aus- 
reicht. Um zu verhindern, dafs die Kuppelscheiben kleben, 
dienen aufserdem Schraubenfedern, die, um die losen Zahn- 
radbüchsen gelegt, die Kuppelscheiben von den Zahnrädern 
abdrücken, und eine in Fig. 29 nicht gezeichnete Federbremse, 
deren Bremsklötze gegen die Aufsenflächen der Kuppelschei- 
ben geprelst werden, wenn die Bremse nicht durch denselben 
Strom, der die Spulen der Kupplung erregt, magnetisch aufser 
Tätigkeit gesetzt wird. 

Als Stromquelle für den elektromechanischen Regler dient 
ein Nebenschlufs der Gleichstrom-Sammelschienen des Werkes 
von rd. 240 V Spannung, von der ein Teil durch einen Vor- 
schaltwiderstand abgedrosselt wird, Fig. 32, S. 1113. Parallel 
hierzu liegt als Hülfsstromquelle eine Sammlerbatterie von 
100 V Spannung. Der eine Pol der Stromquelle ist an den 
Regulatorhebel gelegt, von dem der Strom, dem Ausschlag der 
Schwungkugeln entsprechend, nach einem der beiden Feder- 
kontakte am Kopfe der Gabel Z geht. Der Strom wird so- 
dann durch eine Litze den Klemmen an der Wand, durch 
eine fest verlegte Leitung, Schleifbürste und Schleifring der 
Erregerspule einer der beiden Kuppelscheiben zugeführt, 
durch Schleifring und -bürste wieder abgenommen und zur 
Stromquelle zuriickgeleitet. Vor den Erregerspulen sind in 
jedem Stromkreis eine Bleisicherung und ein Ausschalter an- 
gebracht, der, wenn die Wandermutter auf der Reglerspindel 
ihre Endstellung erreicht hat, selbsttätig geöffnet wird. Pa- 
rallel zu den Erregerspulen liegt ein induktionsfreier Wider- 
stand von 50 Ohm, der zu starke Funkenbildung an den 
Kontakten verhindert. Hinter der Vereinigung der beiden 
Erregerstromkreise in ihrem negativen Pol, aber noch vor 
dem negativen Pol der Hülfsbatterie liegt noch ein Widerstand 
zum Herabsetzen der an den Spulen anliegenden Spannung. 
Jede Magnetspule wird normal mit 2 Amp erregt, während 
durch den parallel zu ihr liegenden Schutzwiderstand 1 Amp 
fliefst. In Reihe mit beiden Erregerspulen ist die Magnetspule 
der Bremse geschaltet. Die Magnetspule des Funkenlöschers 
am Kopfe der Gabel Z liegt dauernd mit einem Vorschalt- 
widerstand an der Hülfsbatterie und wird mit nicht ganz 
1 Amp erregt. 

Um bei einer Störung am Regler die betrefiende Tur- 
bine vonhand steuern zu können, ist am Ende der Regler- 
spindel ein Schneckenrad lose aufgesetzt, das mittels Schnecke 
und Handrades gedreht werden kann. Das Schneckenrad 
wird mit der Reglerspindel dadurch verbunden, dafs auf der 
Spindel gleitend, jedoch nicht drehbar, eine Kuppelscheibe 
mit Spurzahnkranz angeordnet ist, deren Zähne mit einer 
Flankenverzahnung des Schneckenrades in Eingriff gebracht 
werden können. Hierzu wird die Kuppelscheibe mittels Ge- 
winde, Mutter und Handrades auf der Spindel gleitend gegen 
das Schneckenrad bewegt. Die Mutter der Kuppelscheibe 
wird dann noch durch eine ebenfalls mit Handrad versehene 
Gegenmutter gesichert. Um bei der elektromechanischen und 
bei der Handsteuerung die Stellung der Leitradschaufeln be- 
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urteilen zu können, ist an der Wandermutter der Regler- eine 1250 KW Drehstromdynamo unmittelbar antreiben und 
spindel ein senkrechter Zeiger angebracht, der über einer die fünfte Turbine gleichzeitig mit einer Gleichstrom- und 
auf einer wagerechten Schiene angebrachten Einteilung ein- einer Drehstrommaschine von der gleichen Leistung wie die 
spielt. 


einzeln angetriebenen Dynamomaschinen gekuppelt ist. Der 


zuletzt erwähnte Maschinensatz dient als Reserve für beide 

Stromerzeuger. | Stromartan. 
Die verfügbare Turbinenleistung von 6000 PS ist im Elek- Die erforderlichen Aushülfmaschinen bilden bei allen 
trizitätswerk so ausgenutzt, dafs zwei der 1500 pferdigen Tur- Elektrizitätswerken ein totes Kapital, denn sie dürfen, um 
binen je eine 1000 KW-Gleichstromdynamo, zwei weitere je stets betriebsbereit zu sein, nur beim Nachsehen und Aus- 


Fig. 99 und 30. 


Elektromechanischer Turbinenregler. 


235 bis 263 Umt/min 4 
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bessern der Betriebmaschinen arbeiten. Die tote Kapitalan- 
lage wächst mit der Gröfse der verwendeten Betriebsmaschi- 
nen, da die Aushülfsmaschinen, um im Notfalle ausreichenden 
Ersatz zu bieten, dieselbe Leistung wie die ersteren aufweisen 
müssen. Noch ungünstiger gestalten sich die Verhältnisse in 
dieser Hinsicht bei Elektrizitätswerken mit verschiedenen, 
meist jedoch nicht mehr wie zwei Stromarten, in denen Ma- 
schinensätze mit gleicher Leistung wie die Betriebsmaschinen 
für jede der erzeugten Stromarten aufgestellt werden müssen. 
Nicht nur die teuern Maschinen müssen beschafft, sondern 
auch das Maschinenhaus mufs erheblich vergröfsert wer- 


den. Um nun bei derartigen Anlagen mit zwei Stromarten 
wenigstens eine An- 

triebsmaschine und Fig. 3] 
gleichzeitig Grund- Jee 

fläche zu ersparen, Beh en any yo SS 


hat die Elektrizi- 
täts-A.-G.vorm.W. 
Lahmeyer & Co. 
seit mehreren Jahren 
mit Erfolg den Weg 
eingeschlagen, mit 
einer Antriebsmaschi- 
ne, die nur die glei- 
-che Leistung hat wie 
je eine der übrigen, 
zwei Dynamomaschi- 
nen verschiedener 
Stromart von nor- 
maler Leistung zu 
kuppeln. Dieses unter 
andern in den Elek- 
trizitätswerken Char- 
lottenburg, Wiesba- 
den, Tilsit, Bocken- 
heim angewendete 
Verfahren hat sich 
im Betriebe gut be- 
währt. Da in Gerst- 
hofen ganz ähnliche 
Verhältnisse vorla- 
gen, hat man auch 
bier die beiden Re- 
servemaschinen für 
Gleichstrom und 
Drehstrom von der 
normalen Leistung 


Fig. 32. 


Schaltungsschema des Turbinenreglers. 
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nn a en die Gleichstromma- 
| schine. An die Dop- 
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der Betriebsmaschinen mit einer Turbine gekuppelt, die im- 
stande ist, eine der beiden Aushülfsmaschinen vollbelastet an- 
zutreiben. Denn man kann wohl mit einiger Sicherheit 
darauf rechnen, dafs nicht gleichzeitig je eine Maschine 
beider Stromarten aufser Betrieb gesetzt werden mufs. . Eine 
weitere kleine Ersparnis liegt darin, dafs man bei diesem 
Doppelmaschinensatz das Schwungrad für die Gleichstrom- 
maschine fortlassen und als solches das Magnetrad der Dreh- 
strommaschine benutzen kann. b ; 
Die Stromerzeuger sind in der Dvnamohalle derart auf- 
gestellt, dafs in der Mitte die Reserve-Doppelmaschine steht, 
und zwar zunächst der Wand nach der Turbinenkammer, 
Fig. 22 und 23 und 
33, die schwerere 
Drehstrom- und dann 


pelmaschine schlie- 
Isen sich zweckmäfsig 
die beiden Gleich- 
stromerzeuger an, 
damit die Länge der 
starken Gleichstrom- 
leitungen nach der 
ebenfalls in der Mitte 
der Dynamohalle ste- 
henden Schalttafel 
möglichst gering 
bleibt. An beiden 
Enden der Halle ste- 
hen schliefslich die 
beiden Drehstromer- 
zeuger. Auch vor 
den einzeln aufge- 
stellten Betriebsma- 
schinen sind Funda- 
mente und Gruben 
vorgesehen, um im 
Bedarfsfalle auch an 
diesen Stellen Dop- 
pelmaschinen ein- 
bauen zu können. 
Alle Maschinenfun- 
damentgruben sind 
von einem unter dem 
Boden an der Unter- 
wasserseite einge- 
bauten Gang zu er- 
reichen, der die Maschinenhalle der ganzen Länge nach 
durchzieht. 

Die 1000 KW-Gleichstrommaschinen, Fig. 34 bis 36, wer- 
den mit 96 Uml./ min angetrieben und können bei 240 V 
Klemmenspannung normal mit 4200 Amp belastet werden. 
Die Dynamowelle ist durch eine feste Schraubenkupplung mit 
der Turbinenwelle verbunden und ruht in zwei Ringschmier- 
lagern 800 mm über dem Boden der Maschinenhalle Jeder 
Lagerbock sitzt auf einem eingemauerten und veranker- 
ten gufseisernen Fundamentrahmen. Das Lager an der Tur- 
binenseite hat bei allen Dynamomaschinen 400 mm Dmr. und 
800 mm Länge, das Aufsenlager der Einzelmaschinen und 
das Mittellager der Doppelmaschine 450 mm Dmr. und 900 mm 
Länge und das Aufsenlager der Doppelmaschine 350 mm Dmr. 
und 700 mm Länge. 

Auf der Welle sitzt zwischen dem Lager an der Wand 
und dem Anker ein 26,4 t schweres zweiteiliges Schwung- 
rad. Der Anker hat 3800 mm Dmr. Sein wirksamer Blech- 
körper ist 300 mm lang, 300 mm tief und mit zwei breiten 
Lüftspalten versehen. Der Blechring ist an dem Kranz des 
Ankerradkörpers durch Prefsringe und Bolzen befestigt. Die 
Ankerwicklung besteht aus 816 Spulen zu je einem Draht von 
4x 15 qmm Kupferquerschnitt, die in einfach geschlossener Rei- 
henparallelschaltung angeordnet sind. Je zwei Spulenhälften, 
also zwei Drähte, liegen in einer der 816 Nuten des Ankers. 
Der Kommutator hat ebenfalls 816 Lamellen, von denen also 
jede mit einem Spulenanfang und einem Spulenende ver 
bunden ist. Der Ankerradkörper ist in einem Stück ge- 
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gossen mit gespreng- 
ter Nabe, die durch 
Schrumpfringe zu- 
sammengehalten 
wird. Die Nabe trägt 
mit 6 Doppelspeichen 
von elliptischem 
Querschnitt den in 
radialer Richtung 
vielfach durchbroche- 
nen Radkranz, wel- 
cher an der dem 
Kommutator abge- 
wendeten Seite als 
seitlicher Prefsring 
des Blechkörpers und 
als Tragkörper der 
Spulenenden ausge- 
bildet ist. An der 
Kommutatorseite 
wird der Prefsring 
für den Blechkörper 
durch an den Kranz 
angeschraubte Ring- 
stücke gebildet. 

Der Magnetkör- 
per besteht aus einem 
in der wagerechten 
Wellenebene geteil- 


Meyer: Das Elektrizitätswerk Gersthofen am Lech. 
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ten Ringgehäuse mit 
24 Polen. Er steht 
mit zwei an dem 
Unterteil angegosse- 
nen Fiifsen auf zwei 
getrennten Funda- 
mentrahmen, auf de- 
nen er in Richtung 
der Achse verscho- 
ben werden kann. 
Jeder Fufls wird 
durch zwei Funda- 
mentschrauben und 
einen Stellstift ge- 
halten. Das Magnet- 
gehäuse setzt sich 
aus dem wirksamen 


‚Joch von 380 mm 


Breite und 150 mm 
radialer Tiefe und 
einem Aufseren Trag- 
ring von glockenför- 
migem Querschnitt, 
5200 mm Dmr. und 
750 mm Breite zu- 
sammen, der mit 
dem Joch durch zwei 
durchbrochene Ring- 
stege und Rippen 


Fig. 34 und 35. 


1000 KW-Drehstromerzeuger und 1000 KW-Gleichstromerzeuger 
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verbunden ist. Durch den 
äulseren Ring erhält die 
Gleichstrommaschine ein 
der Drehstrommaschine 
sehr ähnliches Aussehen, 
was besonders in Werken 
mit beiden Maschinenarten 
angenehm wirkt. Die 206 
mm hohen Pole von 290 
mm Dmr. sind mit einer 
getrennten Unterlegscheibe 
an das Joch angesetzt, die 
den Zweck hat, den Kraft- 
linienverlauf beim Ueber- 
gang aus dem schwach ge- 
sättigten Joch zum hoch 
gesättigten Pol zu verbes- 
sern. Die Polbohrung be- 
trägt 3818 mm, sodafs der 
einfache Luftraum zum 
Anker 9 mm tief ist. Ge- 
genüber den Lüftspalten 
des Ankers sind die Pol- 
schuhe mit flachen Nuten 


versehen, welche die Lüftung des Aı:kers wirksamer machen. 
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Fig. 36. 


Tragring, der an den Spei- 
chen des Ankerradkörpers 
verschraubt ist. Die 816 
Lamellen sind mit ihrem 
Schwalbenschwanz einer- 
seits in einer entsprechen- 
den Ausdrehung des Trag- 
ringes, anderseits unter 
angeschraubten schmalen 
Ringstücken befestigt. Der 
Kommutator hat 2900 mm 
äufseren Durchmesser und 
300 mm wirksame Lamel- 
lenlänge. Die Verbindungs- 
drähte nach den Ankerspu- 
len sind frei durch die Lutt 
geführt, während die Ver- 
bindungsdrähte, welche die 
Lamellen untereinander 

und dadurch die Anker- 
drähte gleicher Spannung 
verbinden, auf der Anker- 
seite des Tragringes ruhen. 
Das Bürstenhalterjoch wird 
von Konsolen am Magnetgehäuse gehalten und besteht aus einem 


1000 KW- Gleichstromerzeuger. 


Die auf den Polen durch die Polschuhe festgehaltenen Er- . äufseren Befestigungsringe, der gegen die Konsolen verschich— 
regerspulen bestehen aus 308 Windungen aus 6,6 mm starkem | bar ist, und einem inneren Tragringe für die Bürstenhalter. 
Kupferdraht. 


Der Kommutator sitzt auf einem schr einfach gestalteten 


der E.-A. G. vorm. Lal meyer & Co. 
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| Beide Ringe sind durch Stege fest miteinander verbunden. 
Auf den inneren Tragring sind Querbügel isoliert aufgesetzt, 
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an denen die Bolzen der Fig. 37. 
Bürstenhalter “) sitzen. Die 
oberen Bürsten und der 
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einen festen inneren 
Ring des Ankergehäuses, 


obere Teil des Kommuta— 
tors sind durch Stufen am 
äufseren Dynamolager zu- 
günglich. 

Die Drehstrommaschi— 
nen, Fig. 34, 35] und 37, 
können normal mit 1250 
KVA bei cos ¢ = 0,8, also 
ebenfalls mit 1000 KW, be- 
lastet werden und sind für 
5500 V verkettete Span- 
nung gewickelt. Sie haben 
einen feststehenden äulfse- 
ren Anker und einen in 
diesem umlaufenden Mag- 
netkörper mit 64 Polen. 
Der viermal geteilte Anker- 
körper ruht mit zwei Trag- 
fiifsen auf Fundamentrah- 
inen und ist aufserdem an 
der unteren Hälfte in der 
Grube noch zweimal ge- 
stützt. An den senkrech- 
ten Trennfugen wird der 
Ankerkörper aufser durch verschraubte Flansche noch durch 
schnenartig liegende Zugstangen zusammengehalten. Der 
285 mm lange und 250 mm tiefe, mit zwei breiten Lüft- 
spalten versehene Ankerblechkörper wird einerseits durch 


I) g. Elektrotechnische Zeitschrift 1902 S. 956. 


anderseits durch aufge- 
schraubte Ringstücke ge- 
halten. Die Ankerbohrung 
beträgt 6000 mm, der ein- 
fache Luftraum 7,5 mm. 
Der Anker hat 384 läng- 
lich runde Nuten — 2 auf 
jeden Pol und Phase — 
von 37,5 mm Höhe und 
36,5 mm Breite, die in 9mm 
Breite aufgeschlitzt sind, 
und in denen je 15 blank 
4,7 mm, besponnen 5,6 mm 
dicke Drähte untergebracht 
sind. Die Ankerwicklung 
ist in Sternschaltung ange- 
ordnet. 
Das ebenfalls viermal 
geteilte Magnetrad ist als 
Schwungrad ausgebildet 
und wiegt insgesamt rd. 
65 t, ohne Pole und Mag- 
netspulen rd. 40 t. Die 
Nabe und der Kranz wer- 
den durch Schrumpfringe 
und Sehnenschrauben zusammengehalten. Der Kranz sitzt an 
12 Doppelspeichen und ist 780 mm lang, während die durch 
eine Schraube und einen Stellstift an ihm befestigten Pole 
nur 190 mm Dmr. haben. Die Erregerspulen haben in 
6 Lagen 108 Windungen aus 5x 9,5 mm starkem hochkan- 
tig gebogenem Kupferband. (Schlufs folgt) 


Sitzungsberichte der Bezirksvereine. 


Eingegangen 16. März 1903. 
Chemnitzer Bezirksverein. 


Sitzung vom 2. September 1902. 
Vorsitzender: Hr. Schreihage. Schriftführer: Hr. Dinklage. 
Anwesend 30 Mitglieder und Gäste. 


Der Vorsitzende macht Mitteilung von dem Ableben 
des Gewerbeinspektors Müller in Wurzen und widmet ihm 
einen warm empfundenen Nachruf. Die Anwesenden ehren 
das Andenken des Verstorbenen durch Erheben von den Sitzen. 


Darauf spricht Hr. Freytag über Neuerungen an 
Dampfmaschinen, Bauart Lentz). 


Alsdann erstattet Hr. Rohn Bericht über die Vorstands- 
ratsitzung und die Hauptversammlung zu Düsseldorf. 


Sitzung vom 7. Oktober 1902. 


Vorsitzender: Hr. Schreihage. Schriftführer: Hr. Dinklage. 
~ Anwesend 34 Mitglieder. 


Hr. Schreihage spricht iiber elektrische Anlagen 
in Bergwerkbetrieben. Der Redner erörtert die für die 
Kraftübertragung infrage kommenden Stromarten. Gleich- 
strom habe zwar den Vorteil bequemer weitgehender Ge- 
schwindigkeitsregulierung der durch ihn betriebenen Motoren, 
doch sei die Anwendung hochgespannter, wirtschaftlich arbei- 
tender Ströme dieser Art wegen der Unmöglichkeit ausreichen- 
der Isolierung ausgeschlossen. Daher sei man auf die An- 
wendung von Drehstrom angewiesen, welcher bei sicherer 
Isolierung hohe Spannungen anzuwenden gestattet, nicht aber 
den Vorteil leichter Regulierbarkeit der Umlaufzahl hat. Bei 
Anlagen übertage werde jedoch in gröfserem Mafsstabe Gleich- 
strom verwendet, wie die von Siemens & Halske A.-G. in 
Düsseldorf ausgestellte, für Schacht Zollern II der Gelsen- 
kirchener Bergwerks-A.-G. bestimmte, rd. 2800 PS leistende 
Gleichstrom-Fördermaschine beweist. 

Der Redner bespricht ia eingehender Weise die ver- 
schiedenen Anwendungsgebiete der Elektrizität im Bergbaube- 


1) Z. 1902 S. 1921. 
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triebe, wobei die Anordnungen der Motoren, Schaltungen und 
Betriebsweisen besondere Berücksichtigung finden, und macht 
Zahlenangaben über die Wirtschaftlichkeit der älteren und der 
elektrischen Uebertragung. 


Sitzung vom 4. November 1902. 
Vorsitzender: Hr. Schreihage. Schriftführer: Hr. Dinklage. 
Anwesend 38 Mitglieder und Gäste. 


Nach Erledigung geschäftlicher Angelegenheiten spricht 
Hr. Rohn über Erfinderhülfsmittel, Erlebtes und Er- 
dachtes. Wie der Vortragende ausführt, gibt es Hülfsmittel, 
deren sich der Erfinder bedienen könne, um seine Ideen in 
die Wirklichkeit umzusetzen. Der grölste Teil der Erfindun- 
gen beziehe sich entweder anf mechanische Konstruktionen, 
um Arbeiten, die bisher vonhand bewerkstelligt wurden, durch 
Getriebe auszuführen, oder auf neue, einfachere oder voll- 
kommenere Formen oder Einrichtungen austelle von älteren. 
Die technische Schulausbildung in Deutschland gibt nach An- 
sicht des Redners dem Konstrukteur zu wenig Mittel auf den 
Weg, die er zu erfinderischer Tätigkeit verwenden könne. Die 
Lebre von den Maschinenelementen ist zwar der Anfang zu 
einer Lehre von den Getrieben, aber sie genügt für den 
fraglichen Zweck nicht. Auch in den Vorträgen über Kine- 
matik an deutschen Schulen werden die Getriebe nicht in 
einer Weise behandelt, die befruchtend auf die Tätigkeit des 
späteren Konstrukteurs einwirken kann. Auf den Schulen in 
Nordamerika dagegen wird besonderer Wert auf die Lehre 
von den Getrieben gelegt. 


Ein gutes Hülfsmittel bei der konstruktiven Tätigkeit ist 
das Büchlein: 507 mechanical movements von Brown, worin 
sich eine unerschöpfliche Menge von Lösungen mechanischer 
Aufgaben findet. Eine deutsche Uebersetzung dieses Werk- 
chens ist von dem Vortragenden bearbeitet worden und im 
Buchhandel erschienen. Trotzdem das Buch geeignet er- 
scheint, als Hülfsmittel des Konstrukteurs zu dienen und viele 
Nacherfindungen vermeiden zu lassen, hat es in Deutschland 
keine Verbreitung gefunden. In England dagegen ist es auf 
jedem Konstruktionstische zu finden; ja, es gibt dort noch eine 
Erweiterung: The Engineers Sketch-Book von Thomas Walther 
Barber, mit über 2000 Nummern. 
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Darauf führt Hr. Schreihage einen neuen Lampen- 
zeitzähler für kleinere elektrische Anlagen vor. 
Bei kleinen Elektrizitätswerken ist die Miete für einen Strom- 
zähler zu kostspielig. Man hat daher den Ausweg versucht, 
pauschale Abschlüsse zu machen; damit hat man aber wegen 
des entstehenden hohen Stromverbrauches eine Rente der 
Flektrizitätswerke nicht erzielen können. Diesem Uebelstande 
sollen die neuen Zeitzihler abhelfen, die nach Einwerfen eines 
(reldstückes Strom für eine oder zwei Lampen auf eine be- 
stimmte Zeit liefern. Diese Apparate sind mit einer Vorrich- 
tung versehen, die das bevorstehende Erlöschen des Lichtes 
anzeigt, und mit einer Schutzvorrichtung gegen Einschalten 
zu vieler oder zu starker Lampen, die so eingerichtet ist, 
dafs bei zu hohem Stromverbrauch ein Widerstand vorgeschal- 
tet wird, der die Lampen dunkel brennen läfst. 


Sitzung vom 2. Dezember 1902. 
Vorsitzender: Hr. Schreihage. Schriftführer: Hr. Dinklage. 
Anwesend 37 Mitglieder. 


Die Versammlung beschäftigt sich hauptsächlich mit ge- 
schäftlichen Angelegenheiten, insbesondere erstattet der Vor- 
sitzende den Jahresbericht, und die Wahlenfzum Vorstands- 
rate und zum Vorstand des Bezirksvereines werden vollzogen. 
Darauf führt Hr. Schreihage einige Osmium-Lampen vor. 


Eingegangen 13. März 1903. 
` Schleswig-Holsteinischer Bezirksverein. 


Sitzung vom 13. Februar 1903. 
Vorsitzender: Hr. Hofsfeld. Schriftfiihrer: Hr. Schulz. 
Anwesend rd. 50 Mitglieder und 130 Giiste. 


Hr. E. Sinell (Gast) spricht über die Brown-Boveri- 
Parsons-Dampfturbine als feststehende sowie als 
Schiffsmaschine’). 


Der Vortragende geht zunichst auf die Konstruktionsein- 
zelheiten der Parsons-Turbine und ihre Vorziige ein. Alsdann 
bespricht er ihre Entwicklung, insbesondere in ihrer Verwen- 
dung auf Schiffen. Bei Schiffen fallen der sonst angewandte 
Ausgleichkolben und das Drucklager fort, da der Propel- 
lerschub dem achsialen Druck der Turbinenwelle entgegen- 
wirkt. 

Als erstes Boot wurde die »Turbinia«?) mit einer Parsons- 
Turbine von rd. 2000 PS ausgerüstet. Das Boot war nur 
30 m lang, 2,7 m breit und besafs eine Wasserverdrängung 
von 44t. Beim ersten Versuche lief es bei rd. 3000 Uml./min 
nur 15 bis 16 Knoten, was von der schlechten Schraubenwir- 
kung herrührte. Die in dieser Beziehung angestellten Ver- 
suche führten dazu, die Zahl der Schrauben zu vergröfsern 
und ihren Durchmesser zu verkleinern.‘ Die »Turbinia« wurde 
deshalb vollkommen umgebaut; sie erhielt 3 Turbinen mit 3 
Wellen mit je 3 Schrauben, und nunmehr erreichte das Boot 
eine Geschwindigkeit von 32,7 Knoten bei einem Kohlenver- 
brauche von rd. 0,9 kg PSi-st. Die Rückwärtsturbine war nur 
für eine Leistung von 6 Knoten berechnet, trotzdem soll die 
Zeit des Stoppens nur 36 sk betragen haben. Die Leistung 
der »Turbinia« betrug pro t Maschinengewicht 100 PS, pro t 
Schiffseewicht 50 PS. | 

Aufgrund dieser vorzüglichen Leistung wurde 1898 von 
der englischen Admiralität der Parsons-Gesellschaft der Bau 
von 2 Torpedojägern mit Turbinen übertragen. Diese, »Vi- 
per« und „Cobra 3), waren 65,9 m lang, 6,6 m breit und hatten 
eine Wasscrverdringung von 350 t. Die Kesselanlage hatte 
1400 qm Heizfläche bei 25 qm Rostfläche, die Kondensatoren 
714 qm Kühlfläche An jeder Schifiseite war eine innere und 
cinc #afsere Welle mit je 2 Schrauben vorhanden. Die äufse- 
ren Wellen wurden von don Hochdruck-, die inneren von den 
Niederdruckturbinen unabhängig voneinander betrieben. Zum 
Rückwärtsgang dienten kleine Rückwärtsturbinen, die mit- 
schiffs aufgestellt und für eine Leistung von 15,5 Knoten kon- 
Straiert waren. 


— — — — —Hꝓũw 


1) Vergl. Z. 1908 S. 1 u. f., 143, 323. 
2) Z. 1897 S. 123, 575. 
3) Z. 1901 S. 1436, 1618. 


Schleswig-Holsteinischer B.-V. 


1117 


Die »Viper* erreichte bei einer Leistung von rd. 11000 PS 
eine Geschwindigkeit von 34,8 Knoten. Der Untergang beider 
Boote war nicht durch die Turbinenanlage veranlafst, sondern 
durch Auflaufen auf einen Felsen bei starkem Nebel und durch 
die schwache Konstruktion des Schiffskörpers. Im Jahre 1901 
wurde der erste Personendampfer -King Edward« mit Parsons- 
Turbinen ausgerüstet". Er war 82,3 m lang, 9,7 m breit, hatte 
525 t Wasserverdringung und erreichte mit 3 Turbinen eine 
Geschwindigkeit von 21,6 Knoten. Die mittlere und die beiden 
seitlichen inneren Wellen machten dabei rd. 750, die seitlichen 
äulseren rd. 1000 Uml./min. 


Infolge der guten Ergebnisse mit diesem Schiffe wurde 
bald darauf ein Schwesterschiff »Queen Alexandra« gebaut 
und weiterhin sind von der englischen Admiralitiit verschie- 
dene Torpedojäger, Kreuzer und Kanalboote in Bau gegeben 
worden. Ebenso sind mehrere Yachten und Verkehrsdampfer 
mit Parsons-Turbinen ausgerüstet, sodals die an Bord aufge- 
stellten Turbinen bereits eine Leistung von rd. 100000 PS 
darstellen. 


In der sich anschliefsenden Erörterung erklärt Hr. Zeitz 
das Fortlassen des Drucklagers für bedenklich. Für einen 
gleichmäfsigen Betrieb seien zwar die Verhältnisse so zu 
wählen, dats der Achsialdruck der Turbine dem Propeller- 
schub das Gleichgewicht halte; bei unregelmiifsigem Be- 
trieb, namentlich beim Manövrieren, scheine es aber aus- 
geschlossen, dafs die sich entgegenwirkenden Kräfte stets im 
Gleichgewicht bleiben. Ferner betont Hr. Zeitz, dafs es 
möglich sein miifste, die Umlaufzahl innerhalb viel weiterer 
Grenzen zu ändern, als es bisher der Fall sei. Der Vortra- 
gende hat 3000 bis 2000 Uml./min angegeben. Der Betrieb 
der Schiffsmaschinen fordere aber viel grölsere Unterschiede. 
Am weitesten gingen die Anforderungen bei Torpedobooten, 
wo die Höchstleistung etwa 6000 PS bei 350 Uml./min betrage, 
während für die Marschgeschwindigkeit nur rd. 300 PS bei 
rd. 135 Uml./min erforderlich wären. Schlieislich bemerkt Hr. 
Zeitz, dafs die hohen Umlaufzahlen der Propeller ungünstig 
seien. 

Der Vortragende erwidert, dafs sich im allgemeinen bei 
Verringerung der Fahrgeschwindigkeit Achsendruck und 
Propellerdruck entsprechend vermindern. Wenn aber in einem 
bestimmten Fall der Achsendruck überwiege, so liefse er sich 
durch einen Ausgleichkolben aufheben. Die Umdrehungen 
der Turbine seien bei den neueren Ausführungen so sehr 
herabgesetzt, dafs die höchste Umlaufzahl bei Schifismaschinen 
nur rd. 600 betragen wird. 


Hr. Müller bestreitet die Wirtschaftlichkeit der Turbine 
bei kleinen Leistungen und weist darauf hin, dafs aus diesem 
Grunde neuerdings entweder eine besondere Kolbenmaschine 
oder eine besondere Marschturbine für Dauerfahrten einge- 
baut wird. Desgleichen hält auch er die Beibehaltung des 
Drucklagers zur Regelung des Arbeitszustandes der Turbine, 
besonders beim Manivrieren, für durchaus geboten. 


Hr. Kapitän z. S. Paschen hält gleichfalls die hohe Um- 
laufzahl für sehr nachteilig und spricht die Ansicht aus, dafs 
zur Erzielung eines guten Wasserzuflusses zu den Schrauben 
das Totholz in Wegfall kommen müsse, was aber für die 
Steuerfähigkeit des Bootes, wie z. B. Torpedoboot -D 10« be- 
wiesen habe, sehr ungünstig sei. 


Hr. Sinell weist auf die Schraubenversuche hin, die auf- 
grund der schlechten Erfahrungen mit der Turbine angestellt 
worden sind, und die ergeben haben, dafs Schrauben gewöhn- 
licher Konstruktion bei hohen Umlaufzahlen einen mit Wasser- 
dampf gefüllten Hohlraum erzeugen, welcher der Fortbewe- 
gung des Propellers äufserst hinderlich ist. Aus diesen 
Versuchen habe sich die Notwendigkeit ergeben, die Zahl der 
Schrauben zu vermehren, ihre Form zu verändern, und dieso 
Mafsnahmen haben vollständig befriedigende Ergebnisse für 
die Wirkung der Propeller gezeitigt, sodals das Totholz kei- 
nen störenden Einflufs mehr ausübt. Was die Anwendung 
einer Kolbendampfmaschine in Verbindung mit einer Parsons- 
Turbine betreffe, so sei das ein Vorschlag, den Parsons selbst 
einmal gemacht habe. Es habe sich um einen Fall gehandelt, 
wo beim Marsche nur 6 vH der Höchstleistung erforderlich 
war, jetzt habe man diese Leistung auf 10 vH erhöht, und da 
bewähre sich die eingebaute Marschturbine sehr gut. 


1) Z. 1901 S. 1006. 
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Beleuchtung. 


Die Quecksilber-Dampflampe Von Libesny. (Z. f. 
Elektrot. Wien 19. Juli 03 S. 421/24*) Aeltere Formen der Queck- 
silberlampe von Picard, Rapieff, Rizets, Langhans und Kellner. Dar- 
stellung der Konstruktion und Wirkungsweise der Quecksilberlampe 
von Hcwitt. Schlufs folgt. 


Bergbau. 


Haveuses mécaniques employcdes dans les mines de 
houille. Von Rosset. Schlufs. (Génie civ. 18. Juli 03 S. 182/86*) 
Schrimmaschinen von Thomson-Houston, Morgan-Gardner, Diamond, 
Jeffrey, Clarke und der Yorkshire Engine Co. 


Dampfkraftanlagen. 


Fortschritte in der Anwendung Überhitzten Dampfes. 
(Stahl u. Eisen 15. Juli 03 S. 809/18*) Uebersicht über die allge- 
meinen Fortschritte im Bau von Dampfmaschinen. Ersparnisse durch 
Verwendung Überhitzten Dampfes bei verschiedenen Dampfmaschinen- 
aiten. Zusammenstellung der Ergebnisse von Leistungsversuchen an 
Dampfkraftanlagen, dle mit überhitztem Dampf arbeiten. Erläuterung 
der Ergebnisse. Darstellung verschiedener Ueberhitzerkonstruktionen. 
Schlufs folgt. 

Die Zugstärke hei Feuerungsanlagen. Von Dosch. Forts. 
(Mitt. Prax. Dampfk. Dampfm. 15. Juli 03 S. 541/44*) Bestimmung 
der Stärke des Zuges in den Feuerzügen. Schlufs folgt. 

Steam jets for preventing smoke. Von Palmer. (Am. 
Mach. 18. Juli 03 S. 936/37*) Darstellung einer gut regelbaren 
Dampfdüse zum Einblasen von Luft über den Rost von Kesselfeuerun- 
gen, gebaut von Willlam Allen & Co. in Worcester, Mass. Bericht 
über die Bedienung und die Wirksamkeit der Kinrichtung. 

Ueber Zentral. und Oberflichenkondensatoren. Von 
Koehler. (Dingler 18. Juli 03 S. 450/54*) Allgemeines über die 
Anwendung von Kondensatoren. Oelabscbeider von der Maschinen- 
und Armaturenfabrik vorm. Klein, Schanzlin & Becker. Luftpumpe, 
Bauart Weifs. Von der Maschine unabhängige Kondensatoren. Röhren- 
kondensatoren. Schlufs folgt. 


Eisenbahnwesen. 


Einphasenbahn mit pneumatischer Beschleunigung. 
Von Blanck. (Elektrot. Z. 16. Juli 03 S. 568/69*) Bel der Arnold- 
schen Anordnung, die bei der Bahn Lansing-S. Johns, Mich., verwen- 
det wird, ist der Stator eines Einphasen-Induktionsmotors drehbar um 
die Treibachse gelagert, mit welcher der Rotor fest verbunden ist. Mit 
dem drehbaren Stator oder mit der Treibachse können drei Druckluft- 
zylinder mittels magnetischer Kupplung verbunden werden, sodafs 
während voller Fahrt die Druckluftzylinder vom Stator angetrieben als 
Kompressoren einen Drucklufibehälter laden, dagegen während der 
Anlaufzeit als Drucklaftinotor auf die Treibachse wirken. Hierbei wird 
der Stator durch die Magnetkupplung festgestellt. 

Oil locomotive engine. (Engineer 17. Juli 03 S. 74*) Ein 
liegender einzylindriger Petroleummotor von 12 PS dient zum Betriebe 
einer Schmalspurlokomotive. 

Funkenfänger. Von Petry. (Z. bayr. Rev.-V. 15. Juli 03 S. 
113/15*) Beschreibung der im Gebiete des bayrischen Dampfkessel- 
Revisions verelnes gebräuchlicbsten Arten von Fankenfingern für Loko- 
mobilen und Lokomotiven. Schlufs folgt. 

The »Crewe« system of electrically operated points 
and signals. (Engng. 17. Juli 03 S. 79/83*) Bei der eingehend darge- 
stellten Signalanordnung werden zur Bewegung der Welchen, Signalarme 
und Signallichte kleine umkehrbare Gleichstrommotoren verwendet. 


Eisenhüttenwesen. 


The works of the Lackawanna Steel Company. II. (Eng. 
Rec. 4. Juli 03 S. 4/8*) Fördervorrichtungen. Koksöfen. Hochöfen. 
Gaserzeuger. Wasserversorgungsanlage. Anschlufsgleise. 

Das Auftreten von Rohgängen und ihre Beseitigung. 
Von Jagsch. (Stahl u. Eisen 15. Juli 03 S. 818/23*) Mitteilung 
praktischer Handgriffe und der gebräuchlichsten Hülfsmittel zum Be- 
seitigen der Schäden bei leichten und schweren Rohgängen und bei 
vollständigen Versetzungen des Ofengestelles. 

Ueber neuere elektrisch betriebene Beschickungsvor- 
richtungen für Herdöfen. Von Simmersbach. (Stahl u. Eisen 
15. Juli 03 S. 829/36*) Beschickmaschine von S. T. Wellman in 
Cleveland, Ohio. Beschickmaschine, Beschickkran und leichtere Be- 
schickvorrichtung der Union E.-G. in Berlin. Beschickvorrichtungen 


!) Das Verzeichnis der für die Zeitschriftenschau bearbeiteten Zeit- 
schriften ist in Nr. 1 S. 30 und 31 veröffentlicht. 

Die Zeitschriftenschau wird, nach den Stichwörtern in Viertel- 
tahrsheften zusammengefalst und geordnet, gesondert herausgegeben, 
und zwar zum Preise von 3 Al pro Jahrgang für Mitglieder, von 10 & 
pro Jahrgang für Nichtmitglieder. 


von Gebr. Scholten in Duisburg, L. Müller in Kramatorskaja und der 
Gutehoffnungshiitte. 

Einwirkung zerstörender 
Mauerwerk im Hüttenbetriebe. 
15. Juli 03 S. 823/29) Abhandlung über die zweckmifsigste Zusam- 
mensetzung der feuerfesten Steine von Flamm-, Kuppel- und Hoch- 


öfen unter Berücksichtigung ihrer Beanspruchung in den einzelnen 


Einflüsse auf feuerfestes 
Von Osann. (Stabl u. Eiren 


Fällen. 
Elektrotechnik. 
Reiseeindrücke aus den Vereinigten Staaten. Von Niet- 
hammer. (Z. f. Elektrot. Wien 5. Juli 03 S. 393/97*, 12. Jull S. 


409/14* u. 17. Juli S. 424/29*) Allgemeines über die Entwicklung 
der amerikanischen Industrie. Elektrische Vollbahnen und Stadtbahnen. 
Grofs-Aktiengesellschaften. Umfang der elektrischen Industrie. Burean- 
wesen. Werkstättenbetrieb. Ausrüstung der Elektrizitatswerke. Dampf- 
turbinen. Steuerungen von elektrischen Zügen. Einzelheiten von elek- 
trischen Bahnen. Die Elektrizität in Hütten- und Bergwerken. Ein- 
zelheiten grofser Gleich- und Drehstrommaschioen. Drehstrommotoren. 
Induktions motoren und Asynchronmotoren mit Phasenausgleich und 
Kommutator. Rotierende Umformer. Gekühlte Transformatoren. An- 
lasser und Feldregler. Hochspannungs-Schaltanlagen. Neue Mefsgerite. 
Oelschalter. Elektrizitätszähler. Lampen. Lichtmaschinen. 

Application de l'électricité à la distribution de la 
force motrice dans les ateliers et les diverses exploita- 
tions industrielles. Von Marchena. (Mém. Soc. Ing. Civ. Mai 
03 S. 707/65*) Allgemeine Vorteile des elektrischen Betriebes. Ver- 
teilung des elektrischen Stromes. Antrieb einzelner Werkzeugmaschi- 
nen und Anordnung der Motoren. Anschaffungs- und Betriebskosten. 
Wahl der Stromart. 

Niagara mecting of the American Institute of Electri- 
cal Engineers. (El. World 11. Juli 03 S. 66/70) Der Sitzungsbe- 
richt enthält Auszüge aus den Vorträgen von Franklin: »Energy trans- 
formation in the synchronous converter«, Waters: »Commercial alter- 
nator design, Armstrong: »High-speed electric railway problems, 
Sessions: »Storage battery industrial locomotives«, Carter: »Predeter- 
mination in railway work«, Goldsborough und Fansler: »Intcrurban car 
tests“, Renshaw: »Operation of railway motors in services und von 
Wilson: »Reverse current circuit-breakers«. 


Ueber den Parallelbetrieb der Wechselstrommaschl- 
nen. Von Gorges. (Elektrot. Z. 16. Juli 03 S. 561/65*) Eingehende 
Schilderung der Vorgänge beim Parallelbetrieb von Wechselstromdyna- 
mos bei Belastung durch Glühlampen, asynchrone und synchrone Mo- 
toren ohne rechnerische und zeichnerische Untersuchungen. 


Electric motors: Their theory and construction. Von 
Hobart. (Tract. and Transm. Juli 03 S. 180/92* mit 7 Taf.) Ver- 
fahren zum Verändern der Geschwindigkeit bei Gleichstrommotoren. 
Schaltung auf Dreileiternetze und Motoren mit zwei Ankerwicklungen 
und Doppelkollektor. Johnson-Lundell-Straſsenbahnmotor mit Doppel- 
kollektor: Anordnung der Feldmagnete, Feldspulen und Ankerspulen. 
Schaltungen des Fabhrschalters für den Johnson-Lundell-Motor. Ver- 
suchsergebnisse über Drehmomente, Geschwindigkeiten und Wirkungs- 
grade, erläutert durch Scbaulinien und Zahlentafeln. Geschwindigkelts- 
regelung durch Zusatzdynamos. 45pferdiger, vierpoliger Strafsenbahn- 
motor der Elektriska Aktiebolaget Magnet in Ludvika. 


Ein neuer Einphasenmotor. Von Schüler. (Elektrot. Z. 
16. Juli 03 S. 565/68*) Die Eigenheit des neuen Motors bestcht darin, 
dafs die Ankerwicklung eines Repulsionsmotors, der durch Einphasen- 
strom erregt wird und einen Anker mit Kommutator hat, nachdem der 
Motor eine gewisse Geschwindigkeit erreicht hat, unter Einschaltung von 
Widerständen allmählich kurzgeschlossen und der Repulsionsmotor in 
einen Drehfeldmotor umgewandelt wird. Darstellung der grundsätzlichen 
Eigenschaften des Repulsionsmotors. Vorgänge bei der Umschaltung 
zum Drehfeldmotor. Bericht über eine ältere und eine verbesserte Form 
des neuen Motors. 


Erd- und Wasserbau. 


Belfast harbour and its development. Von Giles. (Engng 

17. Juli 03 S. 99/101*) Lage des Hafens. Darstellung der einzelnen 
Hafenbecken, Kanäle und Verladeeinrichtungen. Uebersicht über den 
Verkehr. | 
Gasindustrie. 


Die Heidelberger Gasfernversorgung. Von Eisele. (Journ. 
Gasb.-Wasserv. 18. Juli 08 S. 557/61*) Die zur Gasversorgung für 
5 Gemeinden dienende Anlage leitet das Gas auf rd. 8 km fort. Be- 
schreibung der Kompressoranlage und des Druckreglers. 


Versuche über Auflockerung der Reinigungsmasse, 
Von Menzel. (Journ. Gasb.-Wasserv. 18. Juli 03 S. 568/70*) Be- 
schreibung verschiedener Verfahren, um durch Einschalten von Auf- 
lockerungsstäben in die Reinigungsmasse einen besseren Gasdurchgang 
zu erreichen. 
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Acetylene stored and transported in safety. Von Sey- 
mour. (Journ. Franklin Inst. Juli 08 S. 1,18*) Untersuchung über 
die Zusammensetzung, spezifische Wärme und Verbrennungswärme des 
in Azeton verflüsrigten Azetylens. Vorgänge bei der Verbrennung. 
Leuchtkraft. Verwendung des Azetons im verdichteten Zustande für 
Eisenbahnwagenbeleuchtung und andere Zwecke. 

L’acétylene dissous et ses principales applications. 
Von Janet. (Génie civ. 18. Juli 1903 S. 180/88*) Anwendung des 
Azetons für ortbewegliche Beleuchtungsanlagen und für Lötlampen. 


Gesundheitsingenieurwesen. 


Sewage disposal for country residences. (Eng. News 
2. Jali 03 S. 19*) Beschreibung einer kleinen billig einzurichtenden 
Abwässerreinigungsanlage für 5 bis 8 Bewohner. 


Giofserei. 


Molding with some carving of sand. Von Palmer. (Am: 
Mach. 18. Juli 03 S. 981/82*) Darstellung des Einfırmens eines 
Deckels mit vielen obenliegenden Rippen nach einem alten Modell. 
Das neue Gufsetick sollte eine gröfsere Wandstärke als die dem 
alten Modeli entsprechende erhalten. Beschreibung der hierzu erfor- 
derlichen Mafsnahmen. 


Equipment of brass foundries. Von Vickers. (Am. Mach. 
18. Juli 03 8. 965/66) Praktische Winke fâr die Einrichtung von 
Gelbgiefsereien, in denen schwere und leichte Stücke gegossen werden 
sollen. Grofse utd kleine Oefen. Feiner und grober Sand. Gufstiege). 
Einteilung der Giefsmannschaft, der Abstiche und der Giefshalle für die 
Gufsstücke verschiedener Gröfse, erläutert an Beispielen. 


Hebezeuge. 

Ueber elektrische Hafenkrane Von Rothmüller. (Z. 
österr. Ing.- u. Arch.-Ver. 17. Juli 03 S. 389/95*) Allgemeines über 
die Nachteile der Druckwasserkrane. Elektrischer Halbportalkran von 
Mohr & Federhaff in Mannheim. Portalkrane und Halbportalkrane mit 
elektrischer Ausrüstung von Siemens & Halske A.-G. Kohlenkipper im 
Hafen von Emden. 


Cranes on Dover piers. (Engineer 17. Juli 03 S. 61/62*) 
Kurze Beschreibung zweier elektrisch betriebener Laufkrane von 4t 
Tragkraft und 17 m Ausladung. 


Hochbau. 

A five-story machine shop of reinforced concrete. 
(Am. Mach. 18. Juli 03 S. 958/61) Schilderung der Konstruktion 
und des Aufbaues eines für H. Bilgram in Philadelphia errichteten Fa- 
brikgebäudes in Zement-Eisenkonstruktion. 


Holzbearbeitung. 
Etude sur les machines-outils utilis«“es dans le travail 
de bois. Von Razous. Forts. (Rev. Mec. Juni 03 S. 550/58*) 
Verschicdene Bauarten von Bandsägen. Forts. folgt. 


Luftkraftmaschinen. 


Von Russel. Schlufs. 
Einstellvorrichtungen. 


Maschinenteile. 


Conditions de résistance des pistons des machines à 
vapeur. Von Codron. Forts. (Rev. Méc. 30. Juni 03 S. 529/49*) 
Beanspruchungen von gufseisernen Scheiben. Kolben verschiedener 
Form und aus verschiedenem Material. 


Springs. Von Metcalf. (Iron Age 9. Juli 03 S. 16/19) Ma- 
terial fOr Federn. Vorschriften für Federn aus Stahl. Härten und 
Ausglühen der Federn. Elliptische Federn. Prüfen von Federn. 


Materialkunde. 


Die Eigenschaften des Zementmörtels und des Trafs- 
mörtels in ihrer Bedeutung für Talsperrenmauerwerk. Von 
Bachmann. (Zentralbl. Bauv. 15. Juli 08 S. 349/52*) Allgemeine 
Erörterungen über die Vor- und Nachteile der beiden Mörtelarten in- 
bezug auf Verwendung und Kosten. 


Mechanik. 


Zur Berechnung der Vorgänge in den Gasmotoren. 
Schreber. Schlufs. (Dingler 18. Juli 03 S. 454/56) 
tenschau v. 25. Jali 03. 


Méthode de calcul des arbres charges animés de gran- 
des vitesses de rotation. Von Delaporte. (Rev. Mec. 30. Juni 
03 8. 517,28*) Ableitung von einfachen Formeln zur statischen Be- 
rechnung von Wellen, die 1500 bis 8000 Uml./min machen. 


Metalibearbeitang. 


Motor-driven turret lathe. (Am. Mach. 18. Juli 08 S. 
937/38*) Die von Alfred Herbert in Coventry, England, gebaute 
Revolverbank kann Werkstücke bis zu 50 mm Dmr. und 740 mm 


Windmills. 
03 S. 217/24*) 


(Tract. and Transm. Juli 
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Länge bearbeiten. Zwei gröfsere Ausführungen sind für 63,5 und 
915 oder 114 und 1070 mm eingerichtet. Eingehende Darstellung des 
Spindelkopfes und der Getriebe. 


Aufrechtstehende Schnellbohrmaschine mit elektri- 
schem Antrieb. Von B&hm-Raffay. (Z. f. Elektrot. Wien 19. 
Juli 03 S. 429/31*) Darstellung einer Bohrmaschine für 32 mm gröfste 
Bohrung, gebaut von der Maschinenfabrik-A.-G. »Vulkan« in Wien 
und des zum Antrieb dienenden einpferdigen Gleichstrom-Nebenschlufs- 
motors. Bericht Über das Verhalten des Motors im Betriebe. 


The cutting of clutch teeth. Von Marx. (Am. Mach. 18. 
Juli 03 S. 929/31*) Erläuterung über die zweckmälsigste Form der 
geraden und sägeförmigen Zähne von Kuppelscheiben. Darstellung 
der Vorgänge beim Fräsen der Zähne und Angaben über die zu ver- 
wendenden Fräser. 


Mammoth malleable annealing ovens. (Iron Age 9. Juli 
03 S. 5/6*) Die Glühöfen zeichnen sich durch besonders grofse Ab- 
messungen — 7 m äufsere Breite und 9 m Länge — aus. 


Motorwagen und Fahrräder. 


Steam autocar notes. Von Bickford. (Engineer 17. Juli 03 
S. 69/70*) Allgemeine Erörterungen über die Verwendung von Was- 
serrobrkesseln zum Antriebe von Motorwaren. 


Electric motor cars. (Engineer 17. Jull 03 S. 63/64*) Be- 
schreibung der Bauart der Compagnie de l'Industrie Électrique in Genf, 
erläutert an einem viersitzigen Personenwagen und einem Lastwagen. 


Pumpen und Gebläse. 


Hydraulic pumping engines. (Engincer 17. Juli 03 S. 71*) 
Darstellung einer ven der Leeds Engincering & Hydraulic Co. in Leeds 
gebauten stehenden Drillingspumpe von 330 mm Dmr. der Dampfzy- 
linder, 100 mm Dmr. der Pumpenzylinder und 305 mm Hub. 


The Millspaugh quadruple cylinder pump. (Iron Age 
9. Juli 03 S. 15*) Einfach wirkende Pumpe, deren Zylinder und Kolben 
so angeordnet sind, dafs während desselben Habes die beiden Kolben 
auf der einen Seite saugen und dic auf der andern Seite drücken. 


An improved centrifugal dredging pump. Von Patrick. 
(Eng. News 9. Juli 03 S. 26/27*) Da die Gehäuse und Schaufeln der 
Kreiselpumpen durch den angesaugten Sand sehr mitgenommen wer- 
den, sind die Pumpen mit Einsätzen aus besonders hartem Metall 
versehen, die leicht ausgewechselt werden können. 


Schiffs- und Seewesen. 

Fast coaling ships for our navy. Von D' Ey neourt. 
(Engng. 17. Juli 03 S 104*) Erörterung über die Frage, welche Ge- 
schwindigkeiten die Kohlendampfer zum Bekohlen einer Kriegsflotte 
während der Fahrt zweckmäfsig erhalten sollen. 

Von Parsons. Schlufs. (Engng. 17. Juli 
03 S. 101/03*) Bericht von Ewing über Versuche mit der »Turbinia«. 

Steam turbines. (Engng. 17. Jali 03 S. 105/0»*) Ausführliche 
Veröffentlichnng des Beitrages von Rateau zu dem in Zeſtschrifteuschau 
v. 25. Juli 03 unter »The Institution of Naval Architects«e erwähnten 
Meinungsaustausch über den Vortrag von Parsons »The steam turbine“. 


Wasserkraftanlagen. 


Ueber Schaufelung von Francis-Turbinen. Von Adam. 
(Dingler 18. Jali 03 S. 4149/50*) Ableitung elues einfachen Verfahrens 
zur zweckmilfsigen Konstraktion der Leitradschaufeln. 


The steam turbine. 


Wasserversorgung. 


Dic Wasserversorgung von München. Von Dietrich. 
(Journ. Gasb.-Wasserv. 18. Juli 03 S. 570/73*) Allgemeines über die 
Entwicklung, den gegenwärtigen Zustand und den späteren Ausbau der 
Münchener Wasserwerke. Bau- und Betriebskosten. Hygienische Ge- 
sichtspunkte. 


Notes on progress of Cincinnati’s new water works. 
Von Miller. (Eng. Rec. 4. Juli 03 S. 8/11*) Allgemein gehaltener 
Bericht über den Bau der Leitungen, der Gebäude und Maschinen. 


Four systems of softening water for industrial pur- 
poses. (Eng. News 2. Juli 03 S. 4/8*) Wasserreinigungsanlage der 
Tennessee Coal, Iron & Raılway Co. in Ensley, Ala.: Zubereitung der 
zur Reinigung dienenden Zusatzstoffe; Konstruktion der Filter. Was- 
serreinigungsanlage der Columbia Chemical Co. in Barberton. Breda- 
Filter. Wasscrreinigungsverfahren von Tweeddale. 


Werkstätten und Fabriken. 


The new shops of the American Turret Lathe Manufac- 
turing Company. (Am. Mach. 18. Juli 03 S. 933/36*) Anordnung 
der einzelnen Werkstätten, von denen die Zusammenbauhalle und die 
Maschinenhalle mit Sägedächern gedeckt sind. Anordnung der Krane 
und Hebezeuge. Antrieb der Werkzeugmaschinen. Anordnung und 
Lagerung der Transmissionswellen für dle kleineren Werkzeugmaschinen. 
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Die Dampfturbine von Curtis. 


Auf dem Gebiete der Dampfturbinen, die mit jedem Tage 
an Bedeutung für die gesamte Maschinenindustrie gewinnen, 
macht in neuerer Zeit eine von C. G. Curtis konstruierte Tur- 
bine viel von sich reden. Nach den durch verschiedene tech- 
nische Zeitschriften gegangenen und aus einem Vortrage von 
W. L. R. Emmet vor der American Philosophical Society in 
Philadelphia ') übernommenen Mitteilungen soll diese Turbine 
schon in Gröfsen bis zu 7500 PS und in einer Gesamtleistung 
von 230000 PS von der General Electric Co. gebaut oder 
mindestens in Auftrag genommen worden sein. Die Glaub- 
würdigkeit dieser Angaben wird unterstützt durch die Nach- 
richt, dafs die General Electric Co. vor kurzem die Ausrüstung 
von vier grofsen elektrischen Kraftwerken mit Curtis-Turbinen- 
sätzen übernommen hat, die von der Massachusetts Elec- 
trie Co. für den Betrieb ihres rd. 1400 km langen Bahnnetzes 
errichtet werden. Die Kraftwerke, die in Fall River, Mass., 
Quinev Point, Mass., Danvers, Mass. und Newport, R. I., an- 
gelegt werden sollen, sind für cine Gesamtleistung von 
33000 PS bestimmt und sollen mit Turbinen von 1000 bis 
3000 PS Leistung ausgestattet werden, die mit Drehstrom- 
dynamos unmittelbar gekuppelt sind. 

Angesichts dieser Umstände dürfte es sich rechtfertigen, 
wenn die Einrichtung und Wirkungsweise der Curtis-Turbine, 
sowcit sie bisher bekannt geworden ist, auch an dieser Stelle 

einer eingehenden Be- 


ren Ausbau ausführlich 
117 NA \ 177 angegeben sind. 

N . W AIW Wie schon in dem 
14 | I Berichte von Stodola ”) 
angedentet, stellt die 
Curtis- -Turbine, soweit 
sie in den älteren Pa- 
tenten beschrieben war, 
eiue mehrstufige Druck- 
turbine mit achsialer 
Beaufschlagung dar. 
Die neue Ausfürung 
strebt nun eine Vereini- 
gung der früheren 
Turbinenbauarten, der 
de Laval- und der Par- 
sons-Turbine, an, welche 
die guten Eigenschaften 
der beiden Systeme 
gleichzeitig vereinigen 
soll. Ein augenfälliger 
Nachteil der Parsons- 
Turbine ist, dafs der 
Dampf in die Turbine 
durch eine Ringöffnung eintritt, welche die ganze Mün- 
dung des ersten Laufrades überdeckt. Wenn man näm- 
lich, um die Umlaufzahl herabzusetzen, den Durchmesser 
des Laufrades vergrofsert, so gelangt man, weil einer be- 
stimmten Leistung der Turbine bei gleichbleibender Dampf- 
spannung ein bestimmter Flächeninhalt der Ausströmöffnung 
entspricht und deshalb die radiale Weite des Ausströmquer- 
sehnittes vermindert werden mufs, sehr bald zu den bekann- 
ten kleinen Schaufelabmessungen, bevor es noch gelungen ist, 
sieh dem beabsichtigten Endzweck auch nur nennenswert zu 
nähern. Curtis kehrt daher bei seiner Konstruktion zu der 
Beaufschlagung der Schaufeln durch einen freien Dampfstrahl, 
dem Hauptkennzeichen der de Laval-Turbine, zurück. Auch 
bei dieser würde aber die hohe Dampfgeschwindigkeit bei 
einstufiger Expansion entweder aufserordentlich grofse Um- 
laufzahlen oder so bedeutende Laufraddurchmesser ergeben, 
dafs die Ausführung aus konstruktiven Gründen unmöglich 
wäre. Während nun bei der Parsons-Turbine eine grofse An- 
zahl von Stufen angewendet wird, um die Geschwindigkeit 
des Dampfes möglichst herabzusetzen, verwendet Curtis blofs 
3 bis 4 Stufen mit der Mafsgabe, dafs der aus der ersten Stufe 
austretende Dampf in den Einströmdüsen der folgenden Stufe 


Fig. A und 2. trachtung gewürdigt 
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soweit expandiert, bis er die gleiche Geschwindigkeit — bei 
entsprechend geringerem Druck — erreicht hat wie der in die 
erste Stufe eintretende Dampf. Das Geschwindigkeitsgefälle 
ist also für jede Stufe gleich. Der Erfolg hat gelehrt, dafs es 
hierdurch möglich ist, bei Turbinen von 4000 PS Leistung die 
Umlaufzahl bis auf 750 Uml /min. herabzudrücken. Die Ver- 
minderung der Stufenzahl bringt aber gleichzeitig grofse Vor- 
teile für die Herstellung der Turbine und eine beträchtliche 
Ersparnis an Gewicht mit sich. 

Die Grandziige des Vorganges in der Curtis-Turbine sind 
aus der der ursprürglichen Patentschrift ) entnommenen Zeich- 
nung, Fig. 1 and 2,am einfachsten zu ersehen. Jede Expansions- 
stufe wird in dem dargestellten Ausführungsbeispiel in einem 
einzigen Laufrade c ausgenutzt, das auf die Welle a aufgekeilt 
und von einem Gehäuse 5 dicht umschlossen ist. In das 
erste Gehäuse, das mit einer Einströmdüse d versehen ist, 
mündet die Dampfleitung / ein. Der in die Düse eintretende 
Dampf expandiert darin bis auf die Spannung, die im Rad- 
gehäuse herrscht, doch es ist keine Reaktion vorhanden. Als- 
dann strömt er durch die Schaufeln des ersten Laufrades und 
tritt in die Ueberstromleitung e ein, die an ihrem Ende zu 
einer weiteren Einströmdüse y ausgebildet ist. In dieser fin- 
det die weitere Entspannung des Dampfes statt, so zwar, dafs 
die Dampfgeschwindigkeit beim Eintritt in das zweite Lauf- 
rad ungefähr den gleichen Wert wie beim Eintritt in das erste 
Laufrad crreicht. Dieser Vorgang wiederholt sich beim Durch- 
gang des Dampfes durch die folgenden beiden Laufräder in 
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den Düsen / undi, worauf der Dampf durch die Leitung k dem 
Auspuff oder der Kondensation zugeführt wird. 

Schon aus dieser Beschreibung der Anordnung läfst sich 
entnehmen, dafs die Spaltverluste bei dieser Turbine keino 
solche Rolle spielen können wie bei andern Konstruktionen; 
sollten sie zwischen Stopfbüchsen auch nicht vollständig ab- 
dichten, so kann der Dampf in den folgenden Stufen noch 
genügend ausgenutzt werden. 

Bei der praktischen Ausführung dieser Turbinenbauart 
wurde man darauf geführt, die Zahl der ciner Expansionsstufe 
entsprechenden Schaufelräder zu erhöhen, um die verfügbare 
Dampfgeschwindigkeit noch vollständiger auszunutzen. Fig. 3 
stellt das Schema der Schaufelanordnung für eine ausgeführte 
zweistufige Curtis-Turbine dar. Der Arbeitsdampf tritt aus 
einem Dampfverteilkasten a durch Ventile “ in eine Anzahl 
erweiterter Kanäle c, durch die er in einer Mehrzahl von 
parallelen Strahlen unter einem bestimmten Winkel und mit 
einer (Geschwindigkeit, die durch das aus der Querschnittzu- 
nahme der Düsen folgende Expansionsverhältnis bestimmt 
wird, in die Schaufeln des ersten Laufrades d gelangt. Mit 
einer der Arbeitabgabe in diesem Laufrade entsprechend ver- 
minderten Geschwindigkeit treten die Dampfstrahlen durch 
die Schaufeln einer unterhalb folgenden Leitvorrichtung e, in 
denen ihre Richtung umgekehrt wird, sodafs sie beim Aut- 
treffen auf die Schaufeln des nächsten Laufrades f dieselbe 
Richtung erhalten wie in den Einströmdüsen. Schliefslich wird 
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der Dampf noch durch eine Leitvorrichtung g und ein Lauf- 
rad A in ähnlicher Weise hindurchgeführt. Nach dem Durch- 
gang durch die Räder der ersten Expansionsstufe gelangt der 
Dampf durch ein Ueberströmrohr in die Düsen ¿i der zweiten 
Expansionsstufe, in denen er abermals expandiert, um seine 
lebendige Kraft an die Laufrädern &, m, o abzugeben und die 
Leiträder „n zu durchstreichen. Hieran schliefst sich der 
Uebertritt des Dampfes in den Kondensator. 

Bei dieser neueren Curtis-Turbine sind die Abmessungen der 
Einströmdüsen so. berechnet, dafs in jeder Stufe die Spannung 
des Dampfes im Augenblicke seines Auftreffens auf die Lauf- 
radschaufeln nur wenig über der Spannung des Austrittes aus 
der betreffenden Expansionsstufa liegt. Es wird also blofs die 
dem Dampfstrahl bei der Expansion in der Düse erteilte le- 
bendige Kraft auf die Schaufeln übertragen, deren Krümmung 
zurfolge hat, dafs jeder Dampfstrahl bei seinem Austritt aus 
dem Laufrade in einer für den Zutritt in das nächste Leit- 
rad geeigneten Weise abgelenkt wird. Tritt darauf der 
Dampf in die zweite Stufe ein, die an den Kondensator an- 
geschlossen ist, so wird ihm in den Einströmdüsen durch 
weitere Entspannung abermals eine Anfangsgeschwindigkeit 
erteilt, die ebenso grofs ist wie bei dem Auftrefien auf die 
Schaufeln des ersten Rades, während seine Spannung fast auf 
den Wert der Kondensatorspannung herabsinkt. 

Die Einströmdüsen für die erste Stufe bedecken nur rd. 
% des Umfanges der Turbinenrider. Sie sind bei kleineren 
Ausführungen bis 700 PS Leistung in einer Gruppe vereinigt, 
während sie bei gréfseren, bis 7000 PS Leistung, in zwei bis 
drei Gruppen gleichmäfsig über den Umfang verteilt sind. In- 
dessen. sind bei den zweiten Stufen oft auch anstelle von Ein- 
strömdüsen ganze Leiträder angeordnet. 


| Fig. 5 his. 


Ca 


SNN 


— 
oT. u 


ee Oe 


— 
— . ̃ ̃ ̃ —ͤ—— e 


11 


S SiS 


————5 
N 
IM | 111 Die Leitvorrichtungen zwi- 


Rundschau. 1121 


721 


t 
+ i 


ony 
227 


8 600 700 8600 


Die Kanäle der Leitschaufeln haben die gleichen Abmes- 
sungen wie die entsprechenden Turbinenschaufeln, deren 
Krümmung je nach der Expansionsstufe, zu der sie gehören, 
verschieden bemessen ist. Die Turbinenschaufeln werden aus 
dem vollen Umfang einer Stahlscheibe von rd. 25 mm Dicke 
mittels einer besonderen Nutenhobelmaschine herausgeschnitten, 
deren Werkzeug bei jedem Hub entsprechend der Krümmung 
der zu erzeugenden Höhlung geführt wird. Eine solche Ma- 
schine ist imstande, in einem Tage die Schaufeln für ein gan- 
zes Turbinenrad, rd. 200 bis 280 Stück, herzustellen. Nach An- 
fertigung der Schaufeln wird 
ein Metallstreifen um den Um- 
fang des Rades herumgelegt, 
sodafs Kanäle gebildet werden, 
die dem Dampfe nur in der 

Achsenrichtung Durchgan 
gewähren, während die radi- 
alen Begrenzungsflächen ge- 
schlossen sind. 


Der Durchmesser des Lauf- 
rades einer Turbine von 700 PS 
Leistung beträgt rd. 1370 mm, 
entsprechend einer Umfangs- 
geschwindigkeit von 128 m/sK. 
Die radiale Tiefe der Schau- 
feln des ersten Laufrades der 
ersten Expansionstufe ist rd. 
19 mm und steigt in der zwei- 
ten Expansionstufe bis zu 25,4 
: mm an. 


Linda 
az 
TE 
s 


sichtlich ihrer Abmessungen 


räder übereinstimmen und sich 
von diesen nur durch die Art 
der Krümmung unterscheiden, 
7 r werden als Segmente an das 
` \ Turbinengehäuse von innen 
oL angeschraubt. Ihre radiale 
| Abmessung entspricht jener 


ete mit den Schaufeln der Lauf- 


der Schaufeln der Laufrider, 

deren Austrittéffnungen sie 

vollständig bedecken sollen. 
Der’Spalt zwischen den Rändern der Einströmdüsen und der 
Oberkante des folgenden Laufrades oder zwischen einem 
Laufrade und der darunter befindlichen Leitvorrichtung ist 
mit 1 bis 2,5 mm bemessen, während der Ringspalt am Kulse- 
ren Umfange der Laufräder 25 mm und mehr betragen kann, 
da, wie schon erwähnt, Spaltverluste an dieser Stelle nicht 
von Bedeutung sind. 


Die Einströmdüsen sind in einem gemeinsamen Gufsstück 


ausgespart oder in dieses eingeschnitten und bilden bei der 


ersten Expansionstufe unmittelbar den Boden des Dampfver- 
teilkastens. Ihre Einlafsöffnungen werden von Ventilen über- 
deckt, die bei den gréfseren Turbinen auch wagerecht be- 


weglich angeordnet werden. Verstellt werden sie durch den 


Druck des Dampfes auf einen an der Ventilstange befestigten 
Kolben, wobei der Ein- und Austritt des Dampfes in den zu- 
gehörigen Zylinder durch ein magnetisch verstellbares Nadel- 
ventil gesteuert wird. Der Erregerstrom für die Magnete wird 
durch Leitungen, die an einen für alle Steuerventile gemein- 
samen Schalter angeschlossen sind, von dem Stromerzeuger 
selbst geliefert und durch Vorschaltwiderstände geregelt. Der 
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erwähnte Steuerschalter wird von einem Pendelregler bei 
Aenderung der Umlaufzahl verstellt, sodafs entsprechend der 
Zunahme oder Abnahme der Turbinengeschwindigkeit die Zahl 
der in das erste Laufrad gelangenden Dampfstrahlen geregelt 
wird. 

Die Abmessungen und die Zahl der Einströmdüsen werden 
durch die zum Betrieb der Turbine bei Auspuff erforderliche 
Dampfmenge bestimmt. Bei Anwendung von Kondensation 
kann ungefähr die Hälfte der verfügbaren Einströmdüsen ab- 
gesperrt werden, woraus folgt, dafs eine solche Turbine stets 
mit dem Doppelten der normalen Last arbeiten kann, voraus- 
gesetzt, dals sie fiir Kondensationsbetrieb eingerichtet ist. 


Um mehrere Turbinen parallel laufen zu lassen, kann 
man den Steuerschalter auch von einem Schaltbrett aus in 
Tätigkeit setzen, was bei kleineren Turbinen mittels Hand- 
rades, bei gröfseren mithülfe eines Elektromotors vorgenoin- 
men wird. Ein Sicherheitsregulator, der eine in die Dampf- 
leitung eingebaute Drosselklappe beeinflufst, verhindert aufser- 
dem, dafs die Turbine die höchste zulässige Umlaufzahl über- 
schreitet. Eine empfindlichere Regelung der Umlaufzahl wird 
bei einzelnen Ausführungen noch dadurch ermöglicht, dafs in 
die beiden ersten Einströmdüsen Drosselklappen eingebaut 
werden, die ebenfalls von dem Regulator abhäugig sind. Die 
Regulierung für die dritte Einströmdüse kann in diesem Falle 
erst dann in Tätigkeit treten, wenn die Drosselklappen der 
beiden ersten Düsen vollkommen geöffnet worden sind. 


Mithülfe dieser Einrichtungen soll es möglich sein, die 
Aenderung der Umlaufgeschwindigkeit zwischen Leerlauf und 
Vollbelastung auf 2 vH und die augenblicklichen Schwan- 
kungen der Geschwindigkeit bei plötzlicher Entlastung auf 
4 vH zu beschränken. 


Die Einströmdüsen für die zweite Expansionsstufe sind an 
der Scheidewand befestigt, welche die beiden Expansions- 
stufen voneinander trennt. Ihre Oeffnungen können mit- 
hülfe eines gemeinsamen Ringschiebers mehr oder weniger 
abgedeckt oder auch vollständig abgeschlossen werden, je 
nachdem es sich blofs darum handelt, das erforderliche 
Spannungsverhältnis zwischen den beiden Stufen herzustellen, 
oder die Kondensation beim Weiterarbeiten mit Auspuff voll- 
ständig abzuschalten. Der freie Querschnitt dieser Düsen 
braucht für eine bestimmte Turbinenleistung nur einmal ein- 
gestellt zu werden. 


In konstruktiver Hinsicht ist die einfache Lagerung der 
schwer belasteten und mit grofser Geschwindigkeit umlaufen- 
den Turbinenachse bemerkenswert. Infolge fast völliger Ab- 
wesenheit der Reaktionswirkung ist der Dampfdruck in der Rich- 
tung der Achse verschwindend klein. Als Belastung der Achse 
verbleibt dann nur das Gewicht der auf ihr befestigten 
Turbinenräder und der Dynamo. Um dieses auszugleichen, 
wird in das untere Stirnlager der Achse Oel unter Druck 
eingepumpt, das nach seinem Austritt aus dem Lager die 
beiden weiteren Halslager ober- und unterhalb des Mag- 
netrades der Dynamomaschine schmiert. Die Turbine wird 
selbsttätig abgestellt, sobald der Zuflufs von Oel aus der Pumpe 
aufhört. 


Die nachfolgende Zusammenstellung gibt eine Uebersicht 
über die bei der General Electric Co. zarzeit im Bau befind- 
lichen oder für den Bau vorbereiteten Turbinengröfsen mit 
den zugehörigen Dynamos. 


Leistung 

——— — — 

PS KW Uml. /min Wechselzahl 

680 500 1800 60 
2040 1500 800 40 
2040 1500 900 60 
2720 2000 750 25 
2720 2000 750 50 
4080 3000 600 60 
6800 5000 500 25 
6800 5000 514 60 


Fig. 4 zeigt die Ergebnisse von Verbrauchversuchen an 
einer Turbine von 600 KW Leistung, die bei einer Umfangs- 
geschwindigkeit von 128 m/sk mit 1500 Uml. / min angestellt wor- 
den sind. Die Verbrauchzahlen für die Versuche mit überhitztem 
Dampf sind nicht unmittelbar an der genannten Turbine fest- 
gestellt worden, sondern nach Versuchen mit einer kleineren 
Turbine eingetragen, um die durch die Ueberhitzung erziel- 
bare Ersparnis anschaulich zu machen. Die hauptsächlichsten 
Zahlenergebnisse dieser Versuche sind folgende: 


I. Dampfspannung . 9,8 at 
Luftleere Bo te a em 
Leistung. KW 800 550 425 250 100 75 


Dampfverbrauch kg / K W-st 8,62 8,73 8,85 9,53 11,11 11,79 
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II. Dampfspannung . 9,8 at; 
Luftleere ‘ .. 72,4 cm 
Ueberbitzung . . ....... . rd. 65°C 

Leistung . KW 800 550 425 250 100 75 
Dampfverbrauch kg/KW-st 7,85 7,62 7,76 8,35 9,75 10,32 

III. Dampfspannung . 14 at 

Luftleere à . 72,4 cm 

f Ueberhitzung . kg rcd. 65°C 
Leistung . KW 700 500 400 200 150 100 
Dampfverbrauch kg/KW-st 7,25 7,37 7,48 8,16 8,62 9,75 


Die aus diesen Zahlen erkennbare Stetigkeit des Dampfver- 
brauches macht die Curtis-Turbine gerade fiir den Betrieb von 
Anlagen mit stark wechselnder Belastung äufserst schätzbar. 

Hierzu kommt noch als weiterer Vorteil, dafs die ganze 
Bauart der Turbine es möglich macht, eine sehr niedrige Kon- 
densatorspannung, mehr als 90 vH Luftleere, zu erreichen. Es 
ist nicht nur der Eintritt von Luft in das Innere des Turbinen- 
gehäuses vollkommen ausgeschlossen, sondern es kann bei 
Verwendung von Oberflächenkondensation, z. B. auf Schiffen, 
auch jede Berührung der Luft mit dem Kondensat sehr leicht 
vermieden werden, da es nicht erforderlich ist, das Kondensat 
zu entölen, weil der Dampf nicht mit geschmierten Laufflächen 
in Berührung kommt. Das Kondensat kann daher unmittelbar 
in die Kessel gespeist werden. Dafs aus dem gleichen Grunde 
die Dampfturbinen in erster Linie dazu berufen sind, sich die 
aus der hohen Dampfüberhitzung folgende Ersparnis an Speise- 
wasser in weit höherem Malse als die Dampfmaschine zunutze 
zu machen, ist bekannt. | 

Ob sich aus der Gesamtanordnung, die bei der Curtis- 
Turbine wesentlich von dem bisher üblichen abweicht, nicht 
noch, besonders bei gröfseren Maschinensätzen, Betricbschwie- 
rigkeiten ergeben werden, erscheint vorläufig nicht ausge- 
schlossen; jedenfalls ist es im allgemeinen nicht gerade zu 
empfehlen, schwer belastete Wellen bei hoben Umlaufzahlen 
senkrecht zu lagern. Allerdings wird durch diese Anordnung 
der Welle, auf die das Magnetrad für den Stromerzeuger un- 
mittelbar aufgekeilt ist, der ganze Maschinensatz auf einen 
sehr geringen Raum eingeschränkt, sodafs der Unterbau einer 
Dampfmaschine für eine Turbine von gröfserer Leistung ohne 
weiteres verwendet werden kann. Indessen ist damit noch 
nicht gesagt, dafs die auch bei wagerechter Lagerung der 
Welle vorhandene, wean auch geringere Raumersparnis im 
Verein mit den andern Vorzügen der Turbine nicht ausreichen 
würde, um sie auch bei dieser Aufstellungsart schätzenswert 
zu machen. Die in Fig. 5 bis 7 eingetragenen Abmessungen 
geben ein Bild von dem Raumbedarf oiner Dampftarbinen- 
Dynamogruppe von 5000 KW Leistung, die demnächst in Chi- 
cago aufgestellt werden soll. Ein Vergtoich mit den Dampf- 
maschinen von gleicher Leistung im Kraftwerke der Manhattan 
Elevated Railway in NewYork zeigt, dafs sich die Gewichte 
der Maschinengruppen wie 1:8 verhalten. 

Durch die Ausbildung der Curtis-Turbine hat die Dampf- 
turbine in ihrem Wettstreite mit der Dampfmaschine einen 
bedeutenden Vorsprung gewonnen; denn wihrend die grofsen 
Turbinensätze hinsichtlich ihres Dampfverbrauches den gleich 
grofsen Dreifach-Expansionsmaschinen heute schon fast gleich 
kommen, ist es Curtis gelungen, auch Umlaufzahlen zu er- 
zielen, die selbst bei den gröfsten Maschinenabmessungen als 
betriebsicher gelten müssen. 


Die Korrosion der Metalle im Seewasser. 


Die Ergebnisse der vom Stabsingeniour Diegel im Laufe 
der letzten Jahre ausgeführten Untersuchungen!) über die 
Anfressungen, welche die Metalle durch Seewasser erleiden, 
dürften als Beitrag zur Materialienkunde für weitere tech- 
nische Kreise von Wert sein. Das Wichtigste dieser Unter- 
suchungen ist deshalb nachstehend in kürzester Form zusam- 
mengestellt. 
L Nickel-Kupfer. 

Legierungen mit 20 und 42 vH Nickel haben eine Zug- 
festigkeit von 24 bis 31 kg/qmm an der sogenannten Elasti- 
zitätsgrenze und rd. 50 kg/qmm an der Bruchgrenze bei 29 bis 
34 vH Bruchdehnung ergeben. Sie stehen somit hinsichtlich 
der Festigkeitseigenschaften weichem Fluſsstahle sehr nahe. 
Beide Legierungen lassen sich warm schmieden und im kalten 
Zustande verdichten. Mit schneidenden Werkzeugen können 
sie leicht bearbeitet werden. Durch den Zusatz von Alu- 
minium wird die Festigkeit erheblich gesteigert. Es geht 
damit aber die Bruchdehnung herunter, die Schmiedbarkeit 
wird geringer und die Schwierigkeiten, den Gufs dicht zu 
bekommen, wachsen. | 

) Ausführlich beschrieben in den Verhandlungen des Vereines zur 
Beförderung des Gewerbefleifses 1908 Heft III bis V 8. 98 beginnend. 
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Das Nickel-Kupfer hält sich im Seewasser gut, für sich 
allein und auch in der Berührung mit andern Metallen. Eisen, 
Kupfer-Legierungen und selbst Kupfer schützen das Nickel- 
kupfer mehr oder weniger gegen die Einwirkung des See- 
wassers, werden dabei aber selbst entsprechend stärker an- 
gegriffen. 

Nickel-Kupfer-Legierungen finden in verschiedenen Zu- 
sammensetzungen bereits Verwendung zu Geschofsmänteln, 
Münzen und Widerstandsdrähten, zu Blechen für Treib-, 
Druck- und Stanzarbeiten und zu andern Zwecken. Je höher 
der Nickelgehalt gewählt wird, um so weifser und schöner ist 
das Aussehen der Legierungen. 


I. Zinkreiche Kupfer- Legierungen ohne und mit 
Zusatz von Nickel. 


Kupfer-Zink-Legierungen mit einem Zinkgehalte bis zu 
24 vH werden im Seewasser noch fast ebenso wie andere 
Kupfer-Legierungen vorwiegend von aulsen angegriffen, 
indem Kupfer und Zink mehr oder weniger gleichmälsig in 
Lösung gehen. Bei einem Zinkgehalte von 28 vH und mehr 
ist die Korrosion erheblich gröfser, indem neben dem An- 
griffe von aufsen auch das Zink aus dem Innern des Ma- 
teriales ausgelaugt wird. Dadurch tritt nicht nur ein erheb- 
lich gröfserer Gewichtsverlust ein, sondern es geht auch die 
Festigkeit und Zähigkeit des Materiales rasch herunter, sodafs 
man das erhalten gebliebene Stück schliefslich wie gebrannte 
Ziegel zerbrechen kann. 

Bei Stäben von gleichen Abmessungen haben sich für das 
Verhältnis zwischen Querschnittsabnahme und Gewichtsverlust 
folgende Zahlen ergeben: 


bei einer Legierung mit 24 vH Zinkgehalt 100: 297 
> » » 28 » » 100: 1630 
> » » » 42 » . 100: 2620 

Legierungen mit mehr als 24 vH Zinkgehalt sollten des- 


halb da, wo sie mit Seewasser in Berührung kommen können, 
gänzlich von der Verwendung ausgeschlossen werden. 

Durch den Zusatz von 15 vH Nickel wird das Auslaugen 
des Zinks aus zinkreichen Kupferlegierungen ganz oder nahe- 
zu verhindert. Ob hierzu auch schon ein geringerer Nickel- 
zusatz genügt, ist noch nicht festgestellt. 

Die durch elektrische Messungen ermittelte Spannungs- 
reihe der erprobten zinkreichen Kupferlegierungen hat keinen 
genauen Mafsstab für deren Seewasserbeständigkeit ergeben. 


III. Gewichtsverlust nieht geschützter Metalle im 
Seewasser und Schutz dieser Metalle durch Eisen. 


Behobelte und sauber bearbeitete Metallplatten, die ein- 
zeln so in das freie Seewasser des Kieler Hafens eingehängt 
waren, dafs nicht zwei verschiedene Metalle mitein- 
ander in Berührung kommen konnten, erlitten durch 
12monatige Einwirkung des Seewassers auf 1 qdm Ober- 
fläche nachstehende Gewichtsverluste: 

1) Flufseisen (geschmiedet) mit 0,05 C, 0,44 Mn, 


0,071 P. . 9,015 g 
2) Kupfer (Elektrolyt, umgeschmolzen) A 0, 563 
3) Zinnbronze (geschmiedet) mit rd. 95,6 Cu, 3, 5 Sn, | 

0,5 Fe, 0,3 Mn . ; . 1,638 » 
4) Zinnbronze (Gufs) mit rd. 89 Cu, 11 Sn 1,470 » 
5) Bronze (Gufs) mit rd. 86 Cu, 8 Sn, 4 Zn 2,303 » 
6) Eis enbronz e (geschmiedet) mit rd. 57 Cu, 42 Zn, 

0,5 bis 1,0 Fe 4,575 „ 
7) Aluminiumbronz e (geschmiedet) mit rd. 91 Cu, 

9 Al. 0,600 » 
8) Nickelkupfer (geschmiedet mit rd. 42 Ni 2,162 » 
9) Nickelkupfer (geschmiedet) mit rd. 20 Ni 1,848 » 


Die in dieser Zusammenstellung gegebenen Zahlen über die Be- 
standteile der Legierungen bezeichnen Gewichtsteile. 


Von allen für sich allein dem Seewasser ausgesetzten 
Metallen hat danach das Kupfer am wenigsten an Gewicht 
verloren. Fast ebenso günstig hat sich die eisenfreie Alu- 
miniumbronze verhalten. Die Eisenbronze weist den gröfsten 
Gewichtsverlust unter den Kupferlegierungen auf und hat 
aufserdem noch insofern gelitten, als die äufsere Schicht der 
Platte infol ige Auslaugens des Zinkes in ihrem Gefüge zer- 
stört ist und keine Festigkeit mebr besitzt. 

Der Gewichtsverlust des Flufseisens mit rd. 9 g für 1 qdm 
Oberfläche in 12 Monaten ist etwa dreimal so grofs als er 
sich bei anderweitigen Versuchen ergeben hat, die aber wahr- 
scheinlich mit Eisen ausgeführt worden sind, das noch mit 
der Walzkruste bedeckt war. Es würde sich daraus ergeben, 
dafs diese der Einwirkung des Seewassers einen erheblichen 
Widerstand entgegensetzt. 

Stehen verschiedene Kupferlegierungen im Seewasser 
miteinander in metallischer Berührung, so wirken sie gegen- 
seitig auf Zerstörung und Schutz je nach ihrer Zusammen- 
setzung in grölserem oder geringerem Mafse. So fällt z. B. 
der Gewichtsverlust des Nickelkupfers mit 20 vH Ni durch 
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die Berührnng mit Zinnbronze (89 Cu, 11 Sn) von 1,848 g auf 
0,336 g für 1 qdm Oberfläche in 12 Monaten, während der Ge- 
wichtsverlust der Zinnhronze durch die Berührung mit dem 
Nickelkupfer von 1,470 g auf 9,408 g steigt. 

Alle in metallischer Beriihrung mit Eisenplatten dem See- 
wasser ausgesetzten Kupferlegierungen sind fast vollkommen 
geschützt w vorden. Eine Kupfer-Zink-Legierung mit rd. 40 vH 
Zink, die im Seewasser mit Zinnbronze in Berührung stand, 
wurde ohne Eisenschutz rasch und sehr stark angegriffen, 
unter gleichen Verhältnissen mit Eisenschutz dagegen fast 
garnicht. 

Die Erprobung ergab, dafs eine unmittelbare Berührung 
des schützenden und des zu schützenden Metalles nicht er- 
forderlich ist. Es genügt, wenn das Schutzmetall nur mit 
dem auf Zerstörung wirkenden Metalle in Berührung steht 
(oder mit dem zu schützenden in anderer Weise leitend ver- 
bunden ist), unter der Voraussetzung, dafs schützendes und 
geschütztes Metall nicht zu weit voneinander entfernt sind 
und die Oberfläche des ersteren geniigend grofs gewählt ist. 

Als Schutzmittel für Eisen dient Zink, das auch für Kup- 
ferlegierungen vorzuziehen sein wird. 


IV. Erfahrungen und Ermittlungen über das Ver- 
halten verschiedener Kupfersorten im Seewasser 


1) Gelegentlich einer zu andern Zwecken angestellten 
Erprobung ergab sich, dafs reines Kupfer (Elektrolyt, umge- 
schmolzen) in metallischer Berührung mit sehr unreinem 
Kupfer (rd. 99,0, Cu, 0,60 As nebst geringeren Mengen anderer 
Bestandteile) stark angefressen wurde. 

2) Umgeschmolzenes Elektrolvtkupfer, das zur Beplat- 
tung eines Dampfbootes verwendet worden war, zeigte sich 
schon nach halbjähriger Betriebszeit des Bootes zerfressen. 
Die Beplattung aus unreinem Kupfer eines ganz gleichen 
Bootes war dagegen nach etwa 10jähriger Betriebszeit noch 
gut erhalten. Als wesentlichste Verunreinigungen enthielt 
letzteres Kupfer: 0,20 vH Blei, 0,24 vH Arsen und 0,20 vH Nickel. 

3) Aufgrund dieser Wahrnehmungen angestellte Erpro- 
bungen in Seewasser haben Folgendes ergeben: 

a) Hüttenmäfsig hergestelltes, sehr unreines Kupfer und 
Elektrolytkupfer (umgeschmolzen und nicht umgeschmolzen) 
verhielten sich, wenn voneinander isoliert eingehingt, nicht 
wesentlich verschieden; auch in kohlensäurehaltigem Seewasser 
ergab sich bei reichlicher Zufuhr von atmosphärischer Luft 
kein merklicher Unterschied. 

- b) Elektrolvtkupfer erlitt in metallischer Berührung mit 
arsenhaltigem Kupfer örtliche Anfressungen. 

c) Einige blanke Stellen einer im übrigen mit Harn oxy- 
dierten Platte aus Elektrolytkupfer wurden im Seewasser rasch 
angefressen. Die Oxvdationsprodukte bilden hiernach mit 
dem Kupfer ein galvanisches Element, in dem dieses Anode 
ist und gelöst wird. 

d) Geglühtes Kupfer wird nahezu doppelt so stark ange- 
griffen als kalt verdichtetes mit etwa fünfmal so hoher Festig- 
keit an der Streckgrenze. 

e) Die Verzinkung des Kupfers schützt nur für kurze 
Zeit. Nach der Zersetzung des Zinkes wird das Kupfer um 
so stärker zerfressen. 

f) Die metallische Berührung mit Eisen schützt das Kupfer 
gegen Korrosion, wenn auch nicht vollständig. 


V. Anfressungen in den kupfernen Rohrleitungen 
auf Schiffen. 


1) Die Anfressungen bilden sich in der Berührung des 
Kupfers mit dem Seewasser und durchlöchern die Röhren oft 
innerhalb eines Jabres und in noch kürzerer Zeit. Sie treten 
am häufigsten an solchen Stellen auf, die beim Hartlöten stark 
erhitzt worden sind. Der Uebelstand macht sich erst in neuerer 
Zeit sehr störend bemerkbar (s. a. Z. 1902 S. 535). 

2) Die aus den Kabeln für Kraft- und Lichtleitungen in 
das Rohrnetz übertretenden elektrischen Ströme scheinen nicht 
die Ursache der örtlich auftretenden Anfressungen zu sein. 
Falls solehe Wanderströme dennoch bei der Zerstörung der 
Röhren mitwirken sollten, wie das vielfach angenommen wird, 
so würde es vorteilhaft sein, alle einzelnen Rohrteile eines 
Stranges untereinander gut leitend zu verbinden. Dies könnte 
durch Auflöten von Kupferstreifen auf je zwei zusammen- 
stofsende Flanschen leicht bewirkt worden. 

3) Die Saugrohre der Zirkulationspumpen für Konden- 
satoren und die Flügelräder dieser Pumpen werden im allge- 
meinen besonders leicht zerfressen. Möglicherweise ist diese 
rasche Zerstörung auf die Mitwirkung eines elektrischen 
Stromes zurückzuführen, der durch den Umlauf der Flügel- 
rider erzeugt wird. Dafs durch den Umlauf der Schifispro- 
also unter ähnlichen Verhältnissen, ein elektrischer 

trom entsteht, ist nachgewiesen worden. Er wird wahr- 
scheinlich dadurch hervorgerufen, dafs an den Vorderseiten 
der Propellerflügel die Flüssigkeitsschichten von den benetzt 
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bleibenden Flügelflächen dauernd abgetrennt werden. Die- könnte. Das ist aber in der Praxis kaum möglich. Von den 


ser Strom wird von dem Propeller in das Wasser über- 
treten und die Vorderflächen der Flügel angreifen. Er mülste 
am dufseren Ende der Flügel mit höchster Umfangsgeschwin- 
digkeit am stärksten sein und hier die gröfste zerstörende 
Wirkung ausüben. Tatsächlich werden die eisernen Propeller- 
schrauben der Schiffe auch in solcher Weise angegriffen und 
rasch bis zur Unbrauchbarkeit zerfressen. Bei der Verwendung 
eines Bronzepropellers entsteht zwischen diesem und dem 
eisernen Schiffskörper ein galvanischer Strom, der vorerwähn- 
tem Strömungsstrome entgegengesetzt gerichtet ist und dessen 
Wirkung aufhebt. 

4) Die anderweitig aufgestellte Vermutung, dafs das An- 
fressen der Kupferrohre in neuerer Zeit deshalb so stark in 
die Erscheinung tritt, weil bei der schnelleren Fahrt und dem 
häufigeren Gebrauche der Schiffe mehr Luft in die Rohr- 
leitungen gelangt, konnte weder als zutreffend nachgewiesen 
noch widerlegt werden. Die ausgeführten Erprobungen 
lassen indessen annehmen, dafs die Anfressungen nicht auf 
die unmittelbare (Oxvdations-)Wirkung der Luft zurück- 
zuführen sind, sondern eher durch ein galvanisches Element 
hervorgerufen werden, das aus dem Kupfer und seinen Oxy- 
dationsprodukten gebildet wird, und das ungeschwächt weiter 
wirkt, auch wenn aulser der im Wasser gelösten Luft 
keine Luft zugeführt wird. 

Kupferne Röhren, die mit eingelegtem Kupferoxyd und 
Oxydul dem Seewasser ausgesetzt wurden, erlitten unter den 
Einlagen Anfressungen. 

5) Die ausgeführte Untersuchung einer gröfseren Anzahl 
auf Schiffen verwendet gewesener Röhren hinsichtlich der in 
dem Kupfer enthaltenen Verunreinigungen läfst annehmen, 
dafs ein hoher Arsengehalt des Kupfers das Eintreten der An- 
fressungen verhindert oder doch verzögert. Vielleicht ist die 
günstige Wirkung des Arsens darauf zurückzuführen, dafs 
arsenhaltiges Kupfer mit seinen Zersetzungsprodukten nicht 
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Zinkschutzkörpern bleibt auch zu befürchten, dafs ihre Zer- 
setzungsprodukte, soweit sie nicht fortgespült werden, zer- 
störend auf das Kupfer einwirken. 

7) Da nach den Ergebnissen zu vermuten ist, dafs Kupfer 
mit einem Arsengehalt von rd. 0,5 vH nicht leicht Anfressungen 
erleidet, so wird vorgeschlagen, Röhren aus diesem Stoffe 
auf Schiffen an solchen Stellen zu erproben, wo die kupfernen 
Röhren bisher schnell zerfressen worden sind. Auch Legie- 
rungen aus Kupfer und Nickel sowie aus Kupfer und Silizium 
werden zur Erprobung empfohlen. 


VI. Einflufs von Phosphor und Nickel im Eisen auf 
dessen Seewasserbeständigkeit. 


1) Einflufs des Phosphors. 


Die Erprobungen haben sich im wesentlichen auf die Er- 
mittlung der gegenseitigen Einwirkung zweier, im Seewasser 
miteinander in metallischer Berührung stehender Eisensorten 
von verschiedenem Phosphorgehalte erstreckt. Sie wurden im 
freien Seewasser des Kieler Hafens und auch in gröfseren 
Bebältern ausgeführt die mit gleichem Seewasser gefüllt 
waren, das oft erneuert worden ist. In den Behältern kamen 
aufser den Versuchstücken, die je aus zwei verschiedenen 
Eisensorten gebildet waren, auch solche zur Erprobung, von 
denen jedes nur aus einer einzigen Platte bestand. Diese 
Platten wurden einzeln ohne jegliche Berührung mit andern 
Eisensorten oder sonstigen Metallen, so eingehängt, dals sie 
bis zur halben Höhe eintauchten. Der aus dem Wasser her- 
vorragende Teil ist täglich mit Seewasser bespritzt worden. 

Als Probematerial diente sowohl Flufseisen mit dem in 
der Praxis in der Regel vorkommenden Mindest- und Höchst- 
gehalte an Phosphor, als auch solches mit erheblich gröfserem 
Phosphorgehalte. Zusammensetzung und Festigkeitseigen- 
schaften des Versuchsmaterials ergeben sich aus nachstehen- 
der Zusammenstellung. 
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Bezeich- 


Nr. | 88 


Art der Herstellung 


81 Mn 


| 
0 


| | vH i vH vH vH | vH vH vH kg/qnım KR / amm vH 
i . 


1 im Martin-Ofen ME 0,09 0,02 0,17 
2 in der Bessemerbirne BE 0,06 0,01 0,40 
3 im Tiegel J 0,13 0,10 0,10 
4 » » | K 0,14 0,23 0,17 
5 » » | L , 0,18 0,28 0,80 
6 > > | M 0,14 0,27 0,29 
7 > » 0 0.18 0,30 0,30 
8 » » P 0,11 0,11 0,08 
9 » » Q 0,18 0,32 1,04 
10 im Martin-Ofen M St 0,47 0,82 0,67 


ein so stark wirkendes galvanisches Element bildet wie arsen- 
freies Kupfer. 

6) Der Schutz der Rohrleitungen durch einzufiigende Zink- 
schutzkörper oder durch einen von einer Aufseren Stromquelle 
aus einzufiihrenden elektrischen Strom wiirde voraussichtlich 
gelingen, wenn der Zinkschutzkörper oder eine für den 
schiitzenden Strom als Anode dienende isolierte Metallstange 
durch den ganzen Rohrstrang hindurch geführt werden 


Gehalt an Festigkeit an der | 
Soe Sg hf a „5 a ee a cae a — — CS pa = er Bruch- 
Streck Bruch- dehnung 
p N Cu Ni grenze grenze ö 
| S, Ss 
| | 
0,006 | 0,04 0,08 0,05 22,4 34,2 32,7 
0,098 0,05 0,09 0,04 28,5 44,9 26,8 
paner } 
9.01 | 40,9 24,5 
0,09 ! | 46,7 19,0 
0,23 | 62,8 16,0 
0.45 | 62,5 5,0 
, Material sehr 0 
2. i spröde, daher 0 
’ Fertigkeit 
108 0,081 0,072 nicht bestimmt 0 
0,062 0,046 0,088 0,02 82,0 14,0 


Alle Probestücke sind behobelt und sauber bearbeitet so- 
wie vor dem Aushängen ins Seewasser einzeln aufgemessen 
und gewogen worden. 

Die Aushängezeit hat 16 bis 17 Monate betragen. Die 
eingetretene Gewichtsabnahme ist auf eine 12 monatliche Ver- 
suchszeit umgerechnet worden. 

Die hauptsächlichsten Versuchsergebnisse sind aus nach- 
stehenden Zusammenstellungen ersichtlich. 


a) Gewichtverlust der Versuchstücke, die je aus zwei Eisensorten von verschiedenem Phosphorgehalte, 


aber gleich grofser Oberfläche bestanden. 


| | 
| e | | Gewichtsverlust auf 1 qdm Oberfläche 
V a - - | Unterschied | in 12 Monaten 
I II im Phosphor- | 
Nr. wo erprobt? 7 e E = gehalte von nn Bleek 
Phosphor- Phosphor- ae Eisensorte I |Eisensorte II Mittel 
Bezeichnung gehalt Bezeichnung gehalt (Anode) (Kathode) von I und II 
vH VH i vH | g i 
| | | | | | 
1 im Hafen ME 0,006 BE 0,098 0,092 108 59 8,35 
unter | | Ä 
2 » J 0,01 K 0,09 0,08 11.7 37 | 7,7 
3 > J desgl. M 0,45 0,44 12,65 205 17,4 
4 » L 0,23 0 0,84 0,61 10,9 3,05 | 7,0 
5 » M St 0,062 Q 1,08 1,018 12,4 2,2 | 7,8 
| f unter | | | 
6 in einem Behälter mit Seewasser J 0,01 K | 0,09 0,08 | 4,3 2.15 3,2 
7 » M 0,45 P | 0,85 0, 40 3.7 2,8 | 8,2 
8 > L 0,23 0 0,84 0,61 ı 385 2.9 3,4 
9 > | K 0,09 P 0,85 0,76 — 4,0 2.5 8,3 
10 » | M St 0,063 Q 1,08 158815018 4.8 2,7 8,5 


War die Oberfläche des phosphorarmen Eisens kleiner als 
die des phosphorreicheren, so ergab sich noch ein erheblich 
gröfserer Unterschied in dem Gewichtsverluste beider Eisen- 
sorten als nach vorstehender Zahlentafel. 


b) Gewichtverlust der einzeln isoliert eingehäng- 
ten Platten, die in das Seewasser eines Behälters 
zur Hälfte eingetaucht waren. 


Gewichtsabnahme auf 1 qdm 
Oberfläche in 12 Monaten 


vH 2 


| Bezeichnung des 


Versuchsmaterials Phosphorgehalt | 


Nr 


unter 0,01 7 
0,062 6 
0,09 ; 6 

0,28 l 5, 

5 
5 
4 


0,45 
| 0,84 
0,85 | 
1,08 il 
Die gesamten Versuchsergebnisse waren kurz folgende: 
a) Von zwei im Seewasser miteinander in metallischer 
Berührung stehenden Eisensorten mit verschicdenem Phos- 
phorgehalte wird die phosphorreichere mehr oder weniger ge- 
schützt, die phosphorärmere aber umso stärker angegriffen. 
82) Der Unterschied von 0, os vH im Phosphorgehalte beider 
Eisensorten, wie er in der Praxis vorkommt, hat bereits 
eine grofse gegenseitige Einwirkung zur Folge. Diese wächst 
bei steigendem Unterschiede im Phosphorgehalte verhältais- 
mäfsig wenig. 
y) Das Verhältnis, in dem die Oberflächen beider Eisen- 
sorten zueinander stehen, ist von erheblicher Bedeutung auf 
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halte nach wie vor bevorzugen. Es diirfte sich aber empfeh- 
len, alle Teile eines Dampfkessels, eines Schiffskörpers usw. 
tunlichst aus Eisen von gleichem Phosphorgehalte herzu- 
stellen. Ist der Phosphorgehalt einzelner Réhren, Platten usw. 
geringer als der des tibrigen Eisens, so werden diese Teile 
rasch zerstört. Bei Dampfkesseln wird man daher die Mantel- 
bleche vorteilhaft auch aus Eisen von derselben Beschafien- 
heit wie die Feuerbleche herstellen. Am besten würde das 
gesamte Eisen eines Kessels einer und derselben Charge ent- 
nommen. Umgekehrt lassen sich einzelne Teile, deren gute 
Erhaltung besonders wichtig erscheint, durch die Herstellung 
ans phosphorreicherem Eisen schützen. 


Da das Schweifs- (Puddel-)eisen im Durchschnitte reicher 
an Phosphor ist als das Flufseisen, so wird, wenn beide Eisen- 
sorten im See- oder Kesselwasser miteinander in metallischer 
Berührung stehen, in der Regel das erstere Material weniger 
angefressen werden als das letztere; ist aber in einzelnen Fäl- 
len das Schweilseisen ärmer an Pnosphor, so wird dies am 
stärksten angegriffen. Damit erklären sich wohl die wider- 
sprechenden Urteile aus der Praxis über die Korrosion von 
Schweifs- und Flufseisen. 


2) Einflufs des Nickels. 


Die Erprobungen sind ebenso ausgeführt worden wie 
diejenigen mit Eisen von verschiedenem Phosphorgehalte. 
Die dazu herangezogenen Nickelstahlsorton hatten einen 
Nickelgehalt von rd. 6 und 30 vH. Es ist einerseits die ge- 
genseitige Einwirkung je zweier Eisensorten von verschiede- 
nem Nickelgehalte im Seewasser ermittelt worden, und ander- 
seits wurde an zur Hälfte eingetauchten Platten festgestellt, in 
welchem Grade div Verrostung des Eisens durch den Nickel- 
gehalt herabgesetzt wird, wenn es nicht mit andern Eisensor- 
ten in Berührung steht. 


Zusammensetzung und Festigkeitseigenschaften des Versuchsmaterials. 


Festigkeit an der 


| Gehalt an | o | Bruch. 
Nr. Bezeichnun ee i ckeranze. 3 N dehnung 
g 0 Ši a p 8 cu NI Stre ie Bruchgrenze 3 
x 1 Ss S 
i vH vH vH | vH vH vH vH kg/qmm kg qmm vH 
| | 
| 
1 Nickelstahl (N St) 80 vH 047 | 0,37 0.64 | 0,03 | 0,029 | 0,13 28,68 32 65 28 
2 Nickelstahl (N St) 6 vH 0,38 0,25 0,25 0,021 , 0,02 0,075 6,14 34 75 19 
3 Martinstahl (M St) 0,47 0,32 0,67 0,062 ' 0,046 | 0.083 0.02 50 82 14 
4 Phosphoreisen Q 0, 18 0,82 1504 1708 0,031 | 0,072 a | 0 
Gewichtverlust der Versuchstücke, die je aus 2 Eisensorten mit verschiedenem Nickelgehalte 
aber gleich grofsen Oberflächen bestanden. 
= — — — — 
zusammen erprobte Gewichtsverlust auf 1 adm Oberfläche 
z | Eisensorten j Unterschied im in 12 Monaten 
g wo erprobt? — —— Niackelgehalte von Ba ed 
B : III u. IV in Eisensorte III Eisensorte IV Mittel von 
II IV (Anode) (Kathode) III u. IV 
vH 114 g — 
l im Hafen M St NSt 6 vH 6,12 12,3 0.23 6,26 
2 > N St 6 vH N St 30 » 23,54 17.55 0,0 8,77 
3 » M St N St 30 >» 29,66 17,1 0.0 8,55 
4 > Q N St 30 » 29 68 2 18.15 0,0 1 9,07 
5 in einem Behälter mit Seewasser M St NSt 6 vH 6,12 | 5,02 0,0 2,51 
6 » N St 6 vH Nst30 » 23,54 4,43 0,0 2,21 
7 » M St N St 80 » 29,66 \ 4,65 i 0,0 2,32 
8 > | Q NSt 80 » 29,68 | 4,20 | 0,0 2,10 


den Unterschied in der Gewichtsabnahme. Bei bestimmten 
Oberfiächenverhältnissen wurde das phosphorärmere Eisen 6- 
bis 14 mal so stark angegriffen wie das phosphorreichere. 
Ist die Oberfläche des phosphorärmeren Eisens im Verhältnisse 
zu der des phosphorreicheren sehr klein, so wird ersteres 
Material sehr stark leiden, letzteres nur wenig geschützt 
werden. 

ö) Im freien Seewasser des Hafens ist ein mehr als dop- 
pelt so grofser Gewichtsverlust eingetreten als in den Behäl- 
tern mit Seewasser, obwohl letzteres oft erneuert wurde. 

€) Bei den halb eingetaucht gewesenen Platten, von de- 
nen jede für sich isoliert eingehängt war, ist der Einflufs des 
Phosphors ebenfalls deutlich wahrnehmbar. Der Gewichtsver- 
lust fällt mit zunehmendem Gehalte an Phosphor. 
ln der Praxis wird man aus Rücksicht auf die Zähigkeit 
des Materials ein Eisen mit möglichst geringem Phosphorge- 


Gewichtverlust der einzeln isoliert eingehängten 
Platten, die in das Seewassers eines Behälter bis zur 
Hälfte eingetaucht waren. 


Gewichtsabnahwe auf 


N | Bezeichnung des er- Nickelgehalt 1 qdm Oberfläche in 
f3 probten Materials 12 Monaten 
vH g 
| ! 
| 
1 Martinstahl | 0,02 6,0 
2 Niekelstabl 6,14 3.9 
3 Nickelstahl 29,68 Ä 1,6 


Die gesamten Ergebnisse waren kurz folgende: 


a) Stehen zwei Eisensorten von verschiedenem Nickelge- 
halte im Seewasser miteinander in metallischer Berührung, so 
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wird das nickelreichere Eisen mehr oder weniger geschützt, 
das nickeliirmere leidet aber um so stärker. 

8) Nickelstahl mit 6 vH Nickel wurde in Berührung mit 
nickelfreiem Eisen von gleich grofser Oberfläche nur noch 
eben merklich angegriffen. Bei einem Unterschied im Nickel- 
gehalte beider Eisensorten von rd. 24 vH und mehr litt das 
nickelreichere Material garnicht. 

) Im freien Seewasser des Hafens hat das nickelfreie oder 
niekelärmere Eisen bei einem Unterschied im Nickelgehalte 
beider Eisensorten von 24 bis 30 vH erheblich stärker gelitten 
als bei einem Unterschied von 6 vH. 

ö) Das Verhältnis der Oberflächen beider Eisensorten wird 
auch bier von erheblicher Bedeutung sein. 

e) Bei den halb eingetauchten Platten, von denen jede für 
sich isoliert aufgehängt war, hat der Nickelgehalt beträchtlich 
geschützt. Die Platte mit rd. 30 vH Nickel, die im ganzen 
verhältnismäfsig wenig gelitten- hatte, zeigte aber am unteren 
Ende starke örtliche Einfressungen. 


In der Praxis wird man es vermeiden miissen, Zwei Eisen- 
sorten miteinander zu verbinden, die einen erheblichen Unter- 
schied im Nickelgehalte aufweisen, wenn sie mit See- oder 
Kesselwasser in Berührung kommen. Das nickelfreie oder 
niekelärmere Material würde in solcher Verbindung rasch zer- 
fressen werden. Anderseits werden sich einzelne Stücke, auf 
deren Erhaltung es besonders ankommt, durch die Herstellung 
aus Nickelstahl gegen Korrosion schützen lassen, allerdings auf 
Kosten derjenigen Eisenteile, mit denen sie in Berührung stehen. 

Die Stellung der versuchten Eisensorten in der Spannungs- 
reihe für Seewasser entsprach den Ergebnissen der vorbe- 
schriebenen Dauererprobungen recht gut. 


Das Reichsgericht hat in einer kürzlich ergangenen Ent- 
scheidung (Entsch. in Zivilsachen, Bd. 52 S. 227) die in der 
Theorie und Praxis sehr bestrittene Frage, ob der durch die 
Anmeldung bei dem Patentamte begründete Anspruch auf 
Erteilung eines Patentes pfändbar sei, bejaht, indem es aus- 
geführt hat, es handle sich um die Frage, ob derjenige An- 
spruch des Erfinders, der seine ausdrückliche gesetzliche An- 
erkennung und Ausgestaltung durch die §§ 3 und 6 des 
Reichspatentgesetzes erhalten habe, also der durch die Prio- 
rität der Anmeldung begründete Anspruch auf Erteilung des 
Patentes dem Zugriffe der Gläubiger unterliege und im Kon- 
kurse einen Teil der Masse bilde oder nicht. Dieses Recht 
müsse nach Mafsgabe seines Inhaltes als ein Vermögensrecht 
betrachtet werden, es habe diese Eigenschaft ebenso wie das 
Recht aus dem erteilten Patent, denn wie dieses dem Patent- 
inhaber die ausschliefsliche gewerbliche Verwertung der pa- 
tentierten Erfindung sichern sollte, indem es ihm unmittelbar 
die Befugnis verleihe, einem jeden die gewerbsmäfsige Her- 
stellung usw. des Gegenstandes der Erfindung ohne seine Er- 
laubnis zu verwehren, so habe das Recht aus der Anmeldung 
seine Richtung gerade auch schon, und zwar ausschliefslich, 
auf diesen Erfolg. Man könne als seinen Inhalt auch betrach- 
ten, dafs der Anmeldende, wenn die Erfindung patentfähig 
sei und er die Anerkennung dieser ihrer Eigenschaft und die 
Erteilung eines Patentes bei den Patentbehörden erreiche, 
in der ausschliefslichen Ausbeutung der Erfindung geschützt 
werde. Ueber die Pfändbarkeit des Rechtes aus dem erteil- 
ten Patent aber bestehe in der Rechtsprechung und Literatur 
kaum ein Zweifel, und ein solcher lasse sich auch nicht be- 
gründen, da die Ausschliefslichkeit der gewerblichen Aus- 
nutzung einer Erfindung ihre Bedeutung auf wirtschaftlichem 
Gebiete habe und ihrem Wesen und ihrer Bestimmung nach, 
wenn auch nicht immer tatsächlich, einen Vermögenswert dar- 
stelle. Aber auch der Anspruch auf Gewährung von Schutz 
für die angemeldete Erfindung, wenn man ihn als solchen, 
in der durch das Gesetz ihm gegebenen, oben berührten Ge- 
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stalt ins Auge fasse, gehöre lediglich dem Kreise der Ver- 
mögenswerte und Vermögensrechte an; aus seinem Inbalt und 
aus seiner Natur könne ein Hindernis gegen seine Pfändbar- 
keit und seine Hineinziehung in die Konkursmasse nicht ent- 
nommen werden. Im verstärkten Mafse gelte dies nach Be- 
kanntmachung der Anmeldung durch das Patentamt, da mit 
dieser nach $ 23 des Patentgesetzes für den Gegenstand der 
Anmeldung zugunsten der Patentsucher einstweilen die ge- 
setzlichen Wirkungen des Patentes einträten. (Kölnische Zei- 
tung 22. Juli 1903 


Wiihrend bisher die Patentanwälte in Preufsen zur Ge- 
werbesteuer herangezogen wurden, hat nunmehr das kgl. 
Ober-Verwaltungsgericht für Recht erkannt, das die Patent- 
anwälte von der Gewerbesteuer frei seien, mit der Begrün- 
dung, dafs sich die Beruistätigkeit eines Patentanwaltes als 
Ausübung einer wissenschaftlichen Tätigkeit im Sinne des 
Gewerbesteuergesetzes darstelle, was aus dem Reichsgesetze 
betretiend die Patentanwälte unzweideutig hervorgehe. 


Wie uns die Turbinia, Deutsche Parsons-Marine- 
Aktien-Gesellschaft, mitteilt, ist es nach Versuchen von 
Parsons in England gelungen, statt der bisher angewendeten 
vielen Schrauben!) auf den Wellen von Turbinendampfern 
eine einzige Schraube zu konstruieren, die bei gleicher Lei- 
stung auch den Vorteil hat, dafs die Schraubenwellen mit 
einer um 10 bis 15 vH geringeren Umlaufzahl als bisher be- 
trieben werden können. l 


Der Elektrotechnische Verein, Berlin, bat gelegentlich sei- 
ner im Jahre 1904 stattfindenden 25-jährigen Stiftungsfeier zwei 
Preisaufgaben zu freiem Wettbewerb ausgeschrieben. Die 
eine Aufgabe erstreckt sich auf eine »vergleichende Unter- 
suchung der Isolierstoffe für den Aufbau von elektrischen 
Maschinen und Aparaten«, die zweite auf eine »Prüfung und 
Würdigung der bisherigen Vorschläge, Elektrizität unmittelbar 
aus Kohle zu erzeugen«. Die Arbeiten, für die insgesamt 
4000M als Preise von je mindestens 1000 M ausgesetzt sind, 
müssen zum 1. Juli 1904 an die Geschäftstelle des Vereines 
in Berlin, Monbijouplatz 3, in deutscher Sprache, wie üblich 
verschlossen und mit Kennwort versehen eingereicht werden. 
(Elektrotechnische Zeitschrift 23. Juli 1903). 


Der Gesamtausschufs der Deutschen Landwirtschafts-Ge- 
sellschaft hat beschlossen, fiir die im Juni 1904 in Danzig 
stattfindende Wanderausstellung ein Preisausschreiben fir 
Spirituslampen aller Art zu veranstalten, bei welcher 3 Klas- 
sen von Lampen gepriift werden sollen: 


1) Lampen für Beleuchtung von Wohn- und Geschäfts- 
räumen, sowie Mannschaftszimmern in den Kasernen; 

2) Lampen für Wirtschaftzwecke aller Art, also nament- 
lich zur Verwendung in Küchen, nn on: Fluren, 
Stallungen, Werkstätten, Molkereien, Brennereien, Stärke- 
fabriken usw; 

3) Lampen für Beleuchtung im Freien, grofsen Fabrik- 
räumen, Turnsälen, Reitbahnen usw. 


Im ganzen sind für die Preisverteilung 21000 M bereit 
gestellt. An der Stiftung der Preise sind die Zentrale für 
Spiritus-Verwertung, die Preufsischen Landwirtschaftskam- 
mern, namentlich diejenige für Schlesien, und die Deutsche 
Landwirtschafts- Gesellschaft beteiligt. Die näheren Bedin- 
gungen des Preisausschreibens sind durch die Hauptstelle der 
Deutschen Landwirtschafts-Gesellschaft, Berlin SW., Dessauer 
Str. 14, zu beziehen. 


I) vergl. die vorliegende Nummer S. 1117. 


Patentbericht. 


I. 13. Nr. 141883. Dampfüberhitzer. F. Neumann, Darmstadt. 
Um die in die Rauchröhren, z. B. eines Lokomotivkessels, eingebauten 
Ueberhitzer a, solange in ihnen noch kein Dampf ist, gegen die Ein- 
wirkung der Feuergase zu schützen, ist auf ihnen ein pfropfenartiger 
Körper d verschiebbar angeordnet, mit 
dem die betreffenden Rauchröhren von 
der Rauchkammer aus abgeschlossen wer- 
den können. Dabei kann der Pfropfen d 
hohl und nach der Rauchröhre zu mit 
düsenartigen Oeffnungen c, e versehen sein. Wird dann der Hohl- 
raum des Pfropfens d mit der Dampfleitung verbunden, so kann 
die Einrichtung zugleich zum Ausblasen der Rauchröhren verwendet 
worden. 


Kl. 21. Ir. 140768. Gehäuse für Dynamomaschinen. R. Lüdern, 
Görlitz. Das Gehäuse besteht aus zwei voneinander unabhängiges, 
ringförmigen, schmiedeisernen Gestellen g, 
welche zu beiden Seiten des wirksamen 
Eisens angeordnet sind und ınit ihm oder mit- 
einander durch Schrauben verbunden sind. 
Diese Gestelle sind durch Zusammensetzung 
von Walzeisen verschiedener Form oder 
durch Verbindung von Walzeisen und Blech 
hergestellt. Auf dem ganzen Umfang dieser 
Gestelle sind kreisförmige Schlitze vorhan- 
den, welche durch am Umfang verteilte 
Zwischenstücke s gebildet werden. 


Band 47. Nr. 31. 
1. August 1908. 


Kl. 14. Nr. 141492. Mehrstufige Dampf- 
A.-G. der Maschinenfabriken 
von Escher, Wyfs & Co., Zürich. Der 


turbine. 
aus den Düsen c auf die Schaufeln a strö- 


in entgegengesetzten Richtungen, und die 
Wände der Ausströmkanäle z sind so ge- 
staltet, dafs sie die entgegengesetzten 
Dampfstréme in gleiche Richtung umlenken, 
bevor sie aus xz durch die folgenden Düsen 
c auf das nächste Laufrad geleitet werden. 


Kl 24. Nr. 141140. Zugerzeugung für 
Feuerungen. Ch. Scott-Snell, Saltash 
(England). Die Abgase einer Feuerong geben 
ihre Wärme an eine eingeschlossene Luft- 
menge ab. Dadurch wird in dieser ein gewisser Druck erzielt. Die 
so gespannte Luft kann man entweder in den Schornstein eintreten 
lassen, um dadurch künstlichen Zug zu erzeugen, oder man kann sie 
unter den Rost führen, um dadurch die Ver- 
brennung zu fördern. Die in dem geschlossenen 
Behälter zurückbleibende Luft wird abgekühlt 
und dadurch Luftleere erzeugt, damit wieder 
frische Luft angesaugt werden kann. 


Kl. 46. Nr. 141363. Einspritzpumpe. O. 
Malms, Frankfurt a/M. Der Pumpenkolben 
a saugt beim Abwärtshube eine oder zwei 
Flüssigkeiten (Petroleum, Benzin, Spiritus, Was- 
ser usw.) durch einen oder zwei vom Regler 
eingestellte Hähne x, Ai, sowie Luft oder ein 
brenubares Gas von l her durch das Ventil e 
in seine obere Aushöhlung g, verdichtet beim 
Rückhube die Luft oder das Gas in g, während 
sich die Flüssigkeit in dem knieförmigen Kanal 
op sammelt, bis sie, sobald p auf die Zylinder- 
öffnung q trifft, in den Brennraum u gespritzt 
und dabei durch den Kegel t zerstäubt wird. 


mende Dampf verläfst jedes Laufrad bei u,u 
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Kl. 60. Nr. 141238. Regler 
mit Beharrungsmasse. A Rado- AN 
vanovič, Zürich. Der Regler 
r ist durch sein Gestänge rı 72 
uod ein Schraubengetriebe ng oder 
‘ein Hebelwerk hh; ho so mit einer 
getrennt von ihm auf der Steuer- 
weile w verdreh- oder verschieb- 
und verdrehbaren, die Steuerung 
verstellenden Beharrungsmasse m 
verbunden, dafs m bei steigender Ge- 
schwindigkeit gegen die Welle w zurück- 
bleibt, bei fallender ihr voreilt. 


KI. 14. Wr. 141108 (Zusatz zu Nr. 
107813, Z. 1900 S. 749). Ventilsteuerung. 
H. Lentz und W. Voith, Magdeburg. 
Die von der Exzenterstange k bewegte 
Steuerscheibe m mit Daumen o, Fig. 1, 
ist nicht im Bock a, sondera bei z in 
d-r Gleitbüchse r der Ventilstange t ge- 
lagert, während die Rolle oder der Bol- 
zen 9 an a fest ist. Nach Fig. 2 ist q 
an m und o an a angeordnet. Die Pa- 
teutschrift zeigt 6 Ausführungsformen. 


Kl. 60. Nr. 141714. Regelung von Dampfmaschinen. Allgemeine 
Elektrizitäts-Ges., Berlin. Der Regler der Dampfdynamo läfst 
auch bei stark sinkender Umlaufzahl die Füllung nie über das wirt- 
schaftlich günstigste Mafs hinausgehen, dafür werden die Schwunz- 
massen erheblich vergröfsert, aber nicht auf der Welle der Dampf- 
maschine, sondern zwecks Massenersparnis auf der mit bedeutend 
gröfserer Umlanfzabl laufenden Welle des an das Leitungsnetz ange- 
schlo-senen (Nrehstrom )Elektromotors ange ordnet, sodafs dieser, bei zu 
kleiner Antriebgeschwindigkeit voreilend, als Stromerzeuger wirkt und 
gestattet, die Dampfdynamo für eine geringere Höchstleistung zu be- 
mesen. 


Zuschriften an die Redaktion. 


(Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion.) 


Zur Theorie und Praxis der Verbrennungsmotoren. 


Geehrte Redaktion! 

Aus der Entgegnung des Hrn. Riedler auf meine Aeufse- 
rungen: »Zur Theorie und Praxis der Verbrennungsmotoren«, 
Z. 1903 S. 865, ersehe ich, dafs Hr. Riedler die Leistungen 
der bisherigen Literatur über Verbrennungsmotoren doch 
höher schätzt, als dies seine früheren Bemerkungen erwarten 
lieisen. Wenn hierbei ein Mifsverständnis vorlag, so ist dies 
mehr in der Ausdrucksweise des Hrn. Riedler begründet, als 
in einer unberechtigten Auffassung meinerseits. 

Den von Hrn. Riedler geschaffenen Gegensatz zwischen 
Theorie und Wissenschaft braucht man nicht anzuerkennen: 
denn für den vorurteilslosen Ingenieur ist »Theorie« die wis- 
senschaftliche Behandlung technischer Fragen, weiter nichts. 
Das Vorhandensein eines solchen Gegensatzes wird auch 
durch den Angriff des Hrn. Riedler gegen Hrn. Meyer nicht 
erwiesen. 

Nach Hrn. Riedler ist die Frage des Einflusses der kon- 
stanten oder veränderlichen spezifischen Wärme der Abgase 
auf die Wärmebilanz von untergeordnetster Bedeutung. Die 
Lösung einiger der von ihm für die wissenschaftlichen Grund- 
lagen aufgestellten Hauptfragen setzt aber die Kenntnis der 
Veränderlichkeit der spezifischen Wärmen voraus! 

Die Annahme des Hrn. Riedler, dafs die von mir aufge- 
worfenen Fragen keineswegs das Wesen der konstruktiven 
Schwierigkeiten betreffen, ist unrichtig. 

Die Bemerkung des Hrn. Riedler, dafs mehreren mafs- 
gebenden Gasmotorenfahiken keine Zylinderköpfe gerissen 
seien, widerspricht den Tatsachen. 

Da für den sachverständigen Leser wohl kein Bedürfnis 
nach weiterer Klärung vorhanden ist, unterlasse ich es, auf 
Einzelheiten ausführlicher einzugehen. 


Dortmund, den 6. Juli 1903. 


— m 


K. Reinhardt. 


Von Hrn. Riedler erhalten wir folgende Entgegnung: 


Die Annahme, ich hätte den Gegensatz zwischen »Theorie« 
und Wissenschaft geschaffen, mufs ich in aller Bescheidenheit 
zurückweisen; denn der Gegensatz ist uralt, nnd die Ge- 
schichte alles wissenschaftlichen Fortschrittes berichtet vom 


Kampfe der Wissenschaft mit der »Theorie«: mit den Hypo- 
thesen, Annahmen und Schlufsfolgerungen, die voreilig fiir 
allgemeine Wahrheiten gehalten wurden. 

Beispiele dieses Gegensatzes den Schriften älterer Theo- 
retiker zu entnehmen, halte ich für ein Unrecht; ältere Ver- 
Offentlichangen dürfen nicht mit der Erkenntnis der Gegen- 
wart beurteilt werden. Berechtigt aber ist es, dazu die Schrif- 
ten der neueren Theoretiker heranzuziehen. Niemand veröffent- 
licht ınehr und eifriger Theorieen über Gasmotoren als Prof. 
Dr. Eugen Mever. Ich greife daher aus seinen Veröfient- 
liehungen zunächst folgende Beispiele heraus: 

Hr. Mever hat mit seinem Göttinger Motor Versuche an- 
PA und unter Benutzung der Angaben von Mallard und 

e Chatelier über spezifische Wärme einen Wirkungsgrad 
des Motors von über 100 vH ausgerechnet. Aus Anlafs dessen 
hat Hr. Meyer vor der 71. Naturforscher-Versammlung in 
München 1899 einen Vortrag »Ueber die spezifische Wärme 
der Gase und die Gasmotorentbeorie« gehalten. Der wesent- 
liche Inhalt dieses Vortrages ist nach dem eigenen Berichte 
des Hrn. Meyer (Physikal. Zeitschr. 1899, Heft 12), die Be- 
hauptung: »dafs die Werte von Mallard und Le Chatelier für 
die spezifischen Wärmen der Gase nicht richtig sind«. 

Hr. Meyer will also aus den Ergebnissen von Maschinen- 
untersuchungen, die stets nur über die gesamten Vorgänge 
im Arbeitszylinder aussagen können, zu rein physikalischen 
Wahrheiten gelangen und will aufgrund des summarischen 
Maschinenversuches Forscher des Irrtums überführen. 

Die Ingenieure haben das umgekehrte Verfahren, physi- 
kalische Grundsätze zu verallgemeinern und einseitig auf die 
Summe der Ursachen un:l Wirkungen in Maschinen anzuwen- 
den, mit Erfolg bekämpft. Lange genug hat sich diese falsche 
Richtung als deduktive Schulweisheit erhalten, obwohl ihr 
Widerspruch mit der Wirklichkeit allerorts offenbar war. Die 
Ingenieure, die deutschen voran, haben sich seither über die 
verwickelten Erscheinungen der Wirklichkeit durch die um- 
stiindlichen und kostspieligen Maschinenversuche Aufklärung 
verschafft und schreiten auf dieser Bahn vorwärts. Meines 
Wissens hat noch niemals ein ernst zu nehmender Ingenieur 
die Unzulänglichkeit mancher wissenschaftlicher Grundlagen 
dem physikalischen Experiment an sich zugeschrieben, son- 
dern nur der Vielgestaltigkeit der Wirklichkeit, die durch 
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die einfache physikalische Wahrheit noch keine Aufklärung 
findet. 

Hr. Mever will umgekehrt mit den Ergebnissen eines 
Maschinenversuches exakte Forschung bemängeln, die nur 
rein wissenschaftliche Tatsachen festzustellen sucht. Das ist 
aber grundsätzlich falsch; das schafft eine Kluft zwischen? 
»Theorie« und Wissenschaft! Wir alle wissen, dafs die An- 
gaben über spezifische Wärme von Gasen der Prüfung und 
Richtigstellung bedürfen. Aber ein solcher Weg, das Vor- 
handene zu bemängeln, ist ungangbar. Denn zu allgemein 
gültigen phvsikalischen Wahrheiten kann man nur durch 
wissenschaftlich-experimentelle Abstraktion gelangen, nur 
mithülfe besonderer Versuchsapparate, durch welche andere 
als die gewollten Wirkungen vom Ergebnis ausgeschlossen 
werden. 

Mit demselben Göttinger Motor wurden (September 1899) 
Versuche angestellt, um die Abhängigkeit der Leistung von 
der Menge des angewendeten Schmieröles festzustellen. 

Schon die ersten Versuche ergaben unzweifelhaft, dafs 
das Schmieröl! Anteil hat an der indizierten Arbeitsleistung 
(s. »Mitteilungen über Forschungsarbeiten« Heft 3 S. 12 u. f.). 
Hr. Mever spricht aber in seiner Veröffentlichung (S. 12) nur 
von der »Vermutung, dafs bei sehr reichlicher Oelzufuhr ein 
Teil des Schmieröles in den Verbrennungsraum gelange, mit 
dem Leuchtgas zur Verbrennung komme, und erst, als ein 
weiterer Versuch nicht weniger als 7 vH Mehrleistung wegen 
mitverbrannten Schmieröles bekundet, sieht sich Hr. Mever 
veranlafst, das Mitverbrennen von Schmieröl als -nicht un- 
denkbar« zuzugeben, »wenn es auch nicht streng bewiesen 
iste (S. 13). 

Für die in München ausgesprochene Kritik der genannten 
Forscher hingegen waren Hrn. Mever die Indikatoraussagen 
durchaus beweiskräftig! Ihre Forschungsergebnisse bezeichnet 
Hr. Mever ohne weiteres als unrichtig aufgrund von Ma- 
schinenversuchen, von denen er S. 15 ausdrücklich sagt, dafs 
immer mit der unzuverlässigen Schmierung zu rechnen ist, 
wodurch sich zumteil die Verschiedenheit der Werte für 
den mechanischen Wirkungsgrad bei gleichartigen Versuchen 
erklärt«. Zu der selbstverständlichen Schlufsfolgerung: Da mit- 
verbrennendes Oel die Wirkung beeintlufst, so sind anch alle 
Folgerungen aus der indizierten Leistung unzuverlässig und 
die Berichtigung der Forscher unhaltbar, zu dieser Folgerung 
gelangt Hr. Meyer nicht. Vor den Naturforschern und in der 
»Phvsikalischen Zeitschrift« hat Hr. Mever mit keinem Worte 
die Unzulänglichkeit der Versuche erwähnt. 

Aus diesem Beispiel mag Hr. Reinhardt erkennen, wie 
sich Theorie und Wissenschaft unterscheiden. Es ist dies ein 
Fall, der aufserdem die Eigenart wissenschaftlicher Arbeit von 
Ingenieuren gegenüber der von exakteu Forschern in eine 
falsche Beleuchtung rückt. 

Es handelt sich hier um eine grundsätzliche Frage und 
um das Ansehen und die Zuverlässigkeit der wissenschaftli- 
chen Forschung von Ingenieuren. Bei der hohen Entwicklung 
der Maschinenuntersuchungen kann vor der Gefahr der Ver- 
allgemeinerung, vor dem Schaden durch voreilige wissen- 
schaftliche Schlufsfolgerung aufgrund von Einzelversuchen an 
Maschinen nicht nachdrücklich genug gewarnt werden. Theo- 
retiker, welche viel veröffentlichen, laufen aufserdem unbe- 
wufst Gefahr, jeden Versuch daraufhin anzusehen: was läfst 
sich darüber veröffentlichen? Dann aber ist der Forscher 
schon befangen und deutet vielleicht das, was er sucht oder 
vermutet, in den Versuch hinein. 


Angelegenheiten des Vereines. 


. —. Sh. r 
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Im Interesse der Einheit aller wissenschaftlichen Forschung 
ist die Erinnerung an die Voraussetzungslosigkeit aller For- 
sehung wohl am Platze, bei unserer Art der Forschung ins- 
besondere, weil wir aus der Gesamtheit der Ursachen und 
Wirkungen Schlufsfolgerungen ziehen und uns vor einem vor- 


eiligen allgemeinen wissenschaftlichen Urteil ganz besonders 


hüten ınüssen. Daher die Vorsicht der wirklichen Forscher, 
die ihre Rechnungen und Beobachtungen immer aufs neue 
prüfen und erst veröffentlichen, nachdem sie sich in wieder- 
holten Versuchen bestätigt. 


Die Gründlichkeit deutscher Forscher ist anerkannt. Die 
Arbeiten exakter Forscher sind auch für uns von höchster 
Wichtigkeit und stehen nirgends in Widerspruch mit unseren 
eigenen wissenschaftlichen Arbeiten. Wir dürfen aber auch 
exakte Forschung und ibre Ergebnisse nicht ohne weiteres 
bemängeln, wenn sich Widersprüche mit unseren Masehinen- 
untersuchungen ergeben. Wir dürfen bei unseren Versuchen, 
wenn sie zu wissenschaftlicher Einsicht führen sollen, auch 
nicht weniger gründlich und zuverlässig verfahren als ab- 
strakte Forscher, und jeder Ingenieur, der Konstrukteur wie 
der Forscher. mufs bei jedem Schaflen von dem Gefühl der 
Verantwortlichkeit erfüllt sein, ganz insbesondere bei Maschi- 
nenuntersuchungen und daraus abzuleitenden wissenschaft- 
lichen Folgerungen. — 


Die Bemerkungen, die Hr. Reinhardt im einzelnen über 
Gasmotoren macht, sind für eine öffentliche Auseinanderset- 
zung kaum geeignet. Gegnerische Anschauungen ohne jede 
Begründung einfach als unrichtig hinzustellen, hat keinen 
Wert. In der Zeitschrift sollten doch nur Auseinander- 
setzungen geführt werden, die für weitere Kreise von Inter- 
esse sind. Ich erwidere deshalb nur auf den vorletzten Ab- 
satz seiner Zuschrift, den ich nur so deuten kann, dafs Hr. 
Reinhardt annimmt: allen mafsgebenden Gasmotorenfabriken 
seien die Zylinderköpfe gerissen! 

Es mufs doch unterschieden werden zwischen Maschinen- 
brüchen infolge unrichtiger Konstruktion und infolge mangel- 
hafter Werkstättenausführung. Nur erstere sind wesentlich. 
Diese Treunung ist unerläfslich, aber nur im besonderen Falle 
möglich. Dazu kommt, dafs in neuester Zeit zahlreiche 
Brüche von Grofsmotoren ausländischer Herstellung vorge- 
kommen sind, und bei solcher Sachlage dürfte es obne pein- 
lichste Auseinandersetzungen unmöglich sein, überall unter 
Feststellung von Ursache und Wirkung eine so weitgehende 
Behauptung zu beweisen. Auch tut man den verdienstvollen 
Bahnbrechern der Grofsmotoren Unrecht, wenn man ihnen 
jeden Unfall in der kurzen Zeit der grofsartigen Entwicklung 
als Schuld anrechnet. 

Für weitere Kreise dürfte nur die Tatsache von Interesse 
sein, dafs das meiste Lehrgeld für Grofsmotoren diejenigen 
zu zahlen hatten und noch zu zahlen haben, die am längsten 
au den überlieferten Konstruktionen der Kleinmotoren festge- 
halten, die »erprobten« Formen der Kleinmotoren einfach ver- 
grofsert haben. Weiter ist für die Zukunft der Grofsmotoren 
von gröfster Bedeutung, dafs der grofse Schaden, der durch 
mangelhafte Grofsmotoren entstanden ist, fast nur von maschi- 
nentechnisch mangelhaften Einzelheiten herrührt. Die Grofs- 
motoren werden eine der gröfsten Umwälzungen im Maschi- 
nenwesen hervorrufen, weil die vorgekommenen maschinen- 
technischen Mängel sich dank den grofsen Erfahrungen des 
heutigen Maschinenbaues in Zukunft leicht vermeiden lassen.. 


Berlin, 18. Juli 1903. A. Riedler. 


Angelegenheiten des Vereines 


Von den Mitteilungen über Forschungsarbeiten, welche 
der Verein deutscher Ingenieure herausgibt, ist das zehnte 
Heft erschienen; es enthält: 


Günther: Verfahren zur Gewinnung von Kupfer und 
Nickel aus kupfer- und nickelhaltigen Magnet- 
kiesen. 

Grübler: Versuche über die Festigkeit von Schmirgel- 
und Karborundumscheiben. 


Klein: Reibungsziffern für Holz und Eisen. 


Der Preis jedes Heftes im Buchhandel ist 1 M. Bestel- 
lungen, denen der Betrag beizufügen ist, sind an die Ver- 
lagsbuchhandlung von Julius Springer, Berlin N., Monbi- 
jouplatz 3, zu richten. 

Lehrer, Studierende und Schüler der technischen Hoch- 
und Mittelschulen Können jedes Heft für 50 Pfg. beziehen, 
wenn die Bestellung und die Zahlung an die Geschäftstelle 


des Vereines deutscher Ingenieure, Berlin N., Charlotten- 
strafse 43, gerichtet werden. 


Lieferung gegen Rechnung, Nachnahme usw. findet nicht 
statt. Vorausbestellungen auf längere Zeit können in der 
Weise geschehen, dafs ein Betrag für mehrere Hefte einge- 
sandt wird, bis zu dessen Erschöpfung die Hefte in der 
Reihenfolge ihres Erscheinens geliefert werden. 


Berichtigung. 


Der ia Z. 1903 Heft 30 S. 1092 miigetellte Beschlufs der 44sten 
Hauptversammlung zu Nr. 13 der Tagesordnung bedarf der Berichtigung. 
Der Antrag des Karlsruher und des Mannheimer Bezirksvereines zu 
§ 35 des Statuts ist nicht von der Hauptversammlung, sondern vom 
Vorstandsrat abgelehnt und dann voa den Antracstellern zurückgezogen 
worden, sodafs er in der Hauptversammlung garnicht zur Verhandlung 
gekommen ist. 


Selbstverlag des Vereines. — Kommissionsverlag und Expedition: Julius Springerin Berlin N. — Buchdruckerei A. W. Schade, Berlin N. 
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Eine Studienreise in den Vereinigten Staaten von Amerika. 
III. Löhne und Lohnsysteme. 


Von Paul Moller, Berlin. 


Wie bereits früher!) hervorgehoben, hat die Höhe der 
Löhne in den Vereinigten Staaten einen gewaltigen Einflufs 
auf die Richtung gehabt, in welcher sich die Industrie ent- 
wickelt hat. Deshalb ist es von Wert, sich in die Lohnstati- 
stik zu vertiefen, zumal die bei uns darüber herrschenden 
Anschauungen nicht immer geklärt sind. Als Grundlagen 
dienen zwei Veröffentlichungen des Department of Labor in 
Washington:). Wenn man den Schwankungen der Löhne 
nachgehen will, so liefert die erste dieser Veröffentlichungen 
die Durchschnittlohnsätze für gelernte und ungelernte Ar- 
beiter in 25 verschiedenen Gewerben und in 12 der gröfsten 
Städte in den Vereinigten Staaten; die Zahlen beziehen 
sich auf die Jahre 1870 bis 1898 einschliefslich, und es sind 
insgesamt 255 Einzelangaben verwertet. Die zweite Zusam- 
menstellung gilt für 26 verschiedene Gewerbe und 148 ver- 
schiedene Unternehmungen und enthält Angaben bis zum 


Zahlemtafel 1. Lohnstatistik von 1870 bis 1900. 


Statistik vom Statistik vom 
Jahre 1898 Jahre 1898 Statistik 
DE. aa Jahr N aa ~ vom Jahre 
täglicher täglicher 1900 
Durchschnittlohn Durchschnittlohn | 
Dollar | vH 


| 

1870 2,21 | 86.64 1886 2,47 97,15 Gi 
1871 2,39 | 94,00 1887 2,49 97,93 — 
1872 2,45 96,26 1888 2,51 98,52 | — 
1873 2,36 92,13 1889 2,52 98,82 — 
1874 2,30 90,46 1890 2,58 | 99,31 -— 
1875 2,24 88,11 1891 2,55 100,00 100,00 
1876 2,18 85,65 1892 2,56 100,59 100,80 
1877 2,25 88,21 1893 2,54 99,94 99,32 
1878 2,31 90,66 1894 2,49 97 98 98,06 
1879 2,32 91,12 1895 247 97,19 97,88 
1880 2,34 91,94 1896 2,46 96,60 97,93 
1881 2,41 94,59 1897 2,45 96,11 98,96 
1882 2,45 96,16 1898 2,43 95,62 98,79 
1883 2,47 97,05 1899 101,54 
1884 249 | 97,88 1900 103,43 
1885 2,47 97,15 


') Z. 1903 S. 973. 
4) Bulletin of the Department September 1898, Juli und Septem- 
ber 1900. 
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Jahre 1900. Berechnet man aus diesen Zahlentafeln die 
Durchschnittwerte jedes Jahres für sämtliche Gewerbe und 
setzt den Wert vom Jahre 1891, wo beide Statistiken über- 
einstimmen, gleich 100, so lassen sich die übrigen als Pro- 
zente des letzteren ausdrücken. In Zahlentafel 1. ist das ge- 
schehen!), und es sind zugleich die Durchschnittlöhne, die 
sich aus der ersten Statistik ergeben, ihrem wirklichen Werte 
nach mitgeteilt. 

In Fig. 1 ist diese Tafel zeichnerisch dargestellt; da- 
bei zeigt sich, wie unsicher derartige Erhebungen in ihren 
Einzelheiten sind. Denn für die Jahre 1896 bis 1898 
weichen die Linien der beiden Statistiken voneinander ab. 


Fig. 1. 


Schwankungen des Lohnes von 1870 bis 1900. 


1 I | Ar f 


Immerhin dürfte das Gesamtbild, das man sich aus den 
Kurven von der Bewegung der Lohnsätze machen kann, 
einigermalsen zutreffend sein. Es zeigt vor allem, dafs die 
Löhne seit den siebziger Jahren mit geringen Schwankungen 
gestiegen und dafs sie auch in den letzten Jahren im Auf- 
steigen begriffen sind; es kann also nicht davon die Rede 
sein, dafs sich die amerikanischen Lohnsätze den europäischen 
allmählich nähern, eine Anschauung, die bei uns ziemlich 
verbreitet ist. 

Um einen Ueberblick über den augenblicklichen Stand 
der Löhne in der amerikanischen Industrie zu geben, sind 
in Zahlentafel 2. Lohnsätze aus dem Jahre 1900 zusammen- 
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) Verel. Report of the Industrial Commission Bd. 15 S. 808. 
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gestellt, die unter dem Titel: »Foundry and Machine Shop 
Products« in der zweiten erwähnten Statistik des Department 
of Labor angegeben sind. 

Seit 1900, für welche Zeit Zahlentafel 2. gilt, scheinen 
die Löhne abermals gestiegen, die tägliche Arbeitszeit ge- 
sunken zu sein. Wenigstens geht das aus den Auskünften 
hervor, die der Verfasser im Herbst 1902 und in dem darauf 
folgenden Frühjahr erhalten hat. Von diesen Erkundigungen 
gibt Zahlentafel 3. einige Beispiele, und mit ihnen stimmt die 
mündliche Auskunft des Hrn. Ernest F. du Brul, Sekretärs 
der National Metal Trades Association, Cincinnati, O., gut 


Zahlentafel 2. 
Lohnsätze aus dem Jahre 1900. 
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überein, der am 2. Januar 1903 die folgenden Angaben über 
den damaligen Stand der Löhne machte: 


Former rd. 3 Dollar 
Grobschmiede ara 3 bis 4 Dollar 
Kesselschmi ede 3 » 4 » 
Maschinenarbeiter . 2,33 bis 3 Dollar 
Maschinen-Hülfsarbeiter . 1,50 bis 2,25 Dollar 
Modelltischler 20.20.2020. bis 4 Dollar 
tägliche Arbeitszeit. 9 » 10st 


Es wäre übrigens eine anziehende Aufgabe, der Höhe 
der Löhne die Kosten des Lebensunterhaltes gegenüberz u- 
stellen; wird doch von Einwandrern in den Vereinigten 
Staaten angegeben, dafs die Kaufkraft von 1, 20 M bis 1,40 & in 
Europa der eines Dollars (rd. 4 M) in Amerika gleich stände ). 
Derartige Untersuchungen würden jedoch an dieser Stelle, wo 
die Löhne mit Hinsicht auf die Herstellungskosten betrachtet 
werden sollen, zu weit führen. Ebenso darf die Frage der 
Beschäftigungslosigkeit, welche zwar das Jahreseinkommen des 
Arbeiters, nicht aber den für die Arbeitsleistung gezahlten 
Preis beeinflufst, hier aufser acht bleiben ). 

Was die Arbeitszeit betrifft, so schwankt sie in den Fa- 
briken, die der Verfasser besucht hat, zwischen 54 und 60 st 
in der Woche, sodafs sich auch hierin eine gute Uebereinstim- 
mung mit den Angaben des Hrn. du Brul zeigt. Von 27 mir 
vorliegenden Angaben zeigen 7 je 54 st, 5 je 55st, 3 je 
56 st, 2 je 57 st, 1 59 st und 9 je 60 st. Der 8-Stunden- 
tag ist in privaten Maschinenfabriken noch nicht eingeführt. 
Nur in staatlichen Unternehmungen wie auf der Staatswerft 
in Brooklyn ist die Arbeitszeit auf 48 st in derWoche vermindert. 


Einige Firmen haben im Sommer eine kürzere Arbeits- 
zeit als im Winter, z. B. Rogers Locomotive Works, Paterson, 
N. J., im Sommer 55, im Winter 58, Baldwins Locomotive 
Works, Philadelphia, Pa., 58 und 60 st. Die Mittagpause be- 
trägt 30 min bis 1 st, und zwar hatten unter 25 Fabriken 10 
je 30 min, 2 je 40 min, 4 je 45 min, 2 je 50 min und 7 je 
60 min; andere Pausen während der Arbeitszeit werden nicht 
gemacht. Die Fabriken werden — wenn keine Ueberstunden 
gemacht werden — nicht später als 6 Uhr nachmittags ge- 
schlossen, viele schliefsen schon um 5%, einige um 5 Uhr; in 
Giefsereien wird die Arbeit manchmal noch früher beendet. 
Der Sonnabend-Nachmittag ist häufig ganz frei, oder die Ar- 
beitszeit ist am Sonnabend gekürzt. 

Die neuesten Forderungen der Union der Maschinen- 
bauer, der International Association of Machinists?), verlangen 


) Vergl. Report of the Industrial Commission Bd. 19 S. 964. 
Es mag, abgesehen von der eben genannten Quelle, auf das Bulletin 
of the Department of Labor März 1902 und die vom Bureau of Sta- 
tistics: monatlich herausgegebene Uebersicht: Prices of leading articles, 
sowie auf das Heft: Movement of prices 1840 bis 1901, ebenfalls vom 
Bureau of Statistics herausgegeben, verwiesen werden. 

2) Ueber die Beschäftigungslosigkeit hat, soweit meine Kenntnis 
reicht, nur der Staat New York statistische Erhebungen angestellt; 
s. 19. Annual Report of the Bureau of Labor Statistics, State of New 
York, 1901 und Report of the Industrial Commission Bd. 19 S. 754. 

2) Vergl. Stahl u. Eisen 15. Juni 1908 S. 839. 


Lohnsätze 1902/02. 


Anzahl 
der Lohn für 1 Tag 
Arbeit- 
Beschäftigung on | stunden | niedrig- höch- 
i in der | ster ster 
| Woche Dollar | Dollar 
Former Atlanta, Ga. | 60 1,50 | 8,00 
» Augusta, Ga. 99 1,55 2,75 
» Birmingham, Ala. 60 3,00 3,00 
» Buffalo, N. Y. 60 2,00 3,50 
» Cleveland, O. 60 2,75 8,00 
» Lynn, Mass. 59 2,75 3,50 
Formerei-Hülfsarbeiter Buffalo, N. Y. 60 1,50 1,70 
» Chicago, Ill. 60 1,76 2,50 
* Cleveland, O. 60 1,80 1,50 
Grobschmied Atlanta, Ga. | 60 8,00 3,50 
> Birmingham, Ala. 60 : 2,25 | 3,00 
» Buffalo, N. Y. 60 2,20 3,00 
* desgl. 54 | 1,80 2,08 
» Cleveland, O. 60 2,00 ! 8,50 
Grobschmied-Hülfsarbeiter desgl. 60 1,65 1,65 
Kernmacher Lynn, Mass. — | 2,50 | 3,00 
Kesselschmied Augusta, Ga. 59 . 1,60 ; 2,75 
$ Buffalo, N. Y. 54 1,98 2,52 
» desgl. 54 2,52 2,70 
» | Cleveland, O. 60 2,00 2,50 
Kesselschmied-Hülfsarbeiter| Buffalo, N. Y. | 54 1,17 | 1,62 
» Cleveland, O. 60 1,65 ' 1,75 
Maschinenarbeiter Atlanta, Ga. 60 1,75 | 3,25 
» Augusta, Ga. 59 1,75 2,50 
» Birmingham, Ala. 60 8,00 8,00 
> desgl. 60 2 00 3,25 
i Buffalo, N. Y. 60 1,80 3,00 
` Chicago, Il. | 60 2,75 8,80 
» Cleveland, O. | 60 1,75 3,00 
» Philadelphia, Pa. 48 2,00 3,00 
Maschinen -Hülfsarbeiter Buffalo, N. Y. | 60 1,00 1,70 
* Chicago, III. 60 1.65 2,20 
» Cleveland, O. 60 1,25 1,75 
Modelltischler Atlanta, Ga. 60 2,50 3,00 
» Birmingham, Ala. 60 3,00 3,00 
» Buffalo, N. Y. 60 3,15 3,25 
Zimmermann Atlanta, Ga. 60 1,50 2,75 
1 Augusta, Ga. 59 1,50 1,80 
» Birmingham, Ala. 60 1,50 2,75 
i Zahlentafel 3. 
Beschäftigung Firma 


E. W. Bliss Co. 
* Buckeye Foundry 
> Niles Tool Works 


» (Lebm-) Allis-Chalmers Co. 
» (Sand-) desgl. 
Maschinenarbeiter McCormick Harvesting Mach. Co. 
» Laidlaw-Dunn-Gordon Co. 
> Gisholt Machine Co. 
» Pawling & Harnishfeger 
o Gould & Eberhardt 
» De La Vergne Refrigerating Machine Co. 
» Brown & Sharpe Mfg. Co. 
Maschinen-Hülfsarbeiter Pawling & Harnishfeger 
» Gould & Eberhardt 


» De La Vergne Refrigerating Machine Co. 


Anzahl der täglicher Lohn 

Ort wöchentlichen niedrigster höchster 
Arbeitstunden Dollar Dollar 
Brooklyn 54 3,00 3,50 
Cincinnati, O. — 3,00 4,50 
Hamilton, O. — 2,85 3,25 
Milwaukee, Wis. — 3,00 3,90 
desgl. — 3.25 3,60 
Chicago, III. 60 2,25 2.75 
Cincinnati, O. 57 2,75 2,75 
Madison, Wis. 60 2,50 3,00 
Milwaukee, Wis. — 2,00 3,50 
Newark, N. J. 54 2,50 2,75 
New Tork City 60 2,00 3,50 
Providence, R. I 59 2,00 | 4,00 
Milwaukee, Wis. — 1,50 l 1,70 
Newark, N J. 54 1,50 1,75 
New York City 60 1 50 1,75 
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u. a. einen Normalarbeitstag von 9 st und als Mindestlohn- 
sätze innerhalb der Fabrik für 1 st 30 Cents für Maschinen- 
arbeiter, 35 Cents für Werkzeugmacher und 50 Cents für 
Montagearbeiten aufserhalb der Fabrik. Diese Lohnsätze be- 
deuten eine Erhöhung von 5 vH gegenüber den bisher gül- 
tigen Mindestsätzen der Union. 

Obwohl, wie die vorstehenden Ausführungen zeigen, die 
Lohnsitze in den Vereinigten Staaten ganz erheblich höher 
sind als in Europa, so ist man selbst in industriellen Kreisen 
Amerikas nicht immer geneigt, das als einen Hemmschuh für 
die Entwicklung der Industrie anzuseben. Man glaubt, dals 
durch hohe Löhne dem Arbeiter bessere Gelegenheit geboten 
wird, für Pflege des Geistes und Körpers zu sorgen, und 
dafs die höheren geistigen Fähigkeiten und die gréfsere 
Körperkraft am Ende wieder dem Arbeitgeber zugute kommen. 
Ferner wird geltend gemacht — und das ist ohne Frage 
richtig —, dafs die hohen Löhne ein Ansporn für die Aus- 
bildung zeitsparender Maschinen und zeitsparender organi- 
satorischer Mafsregeln sind. Andrew Carnegie hat in seiner 
Rektoratsrede an der St. Andrew University in Schottland am 
22. Oktober 1902 ausgesprochen, dafs »es nicht die schlechtest, 
sondern die höchst bezahlte Arbeit ist, die im Verein mit 
wissenschaftlicher Leitung und maschinellen Einrichtungen 
die billigsten Erzeugnisse liefert«, und er steht mit dieser 
Anschauung durchs nicht vereinzelt da)). 


Zugegeben, dafs in dem Ausspruch Carnegies viel Wah- 
res steckt, so darf man doch die Richtigkeit des Satzes in 
seiner allgemeinen Fassung bezweifeln. Gewifs ist, dafs 
sich in manchen Industriezweigen die Leistung der Arbeiter 
gehoben hat, nachdem die Löhne aufgebessert worden waren. 
Gewils ist die Tatsache, dafs es dem Amerikaner trotz seiner 
hohen Löhne gelungen ist, auf manchen Gebieten der In- 
dustrie, auf denen er früher von Europa abhängig war, bil- 
liger zu fabrizieren als seine ehemaligen Lieferanten. Aber 
man gehe z.B. in die Giefserei einer der grofsen Fabriken 
für landwirtschaftliche Maschinen in Chicago und beob- 
achte die mit Formen beschäftigten Arbeiter, die, für eine be- 
stimmte Arbeit gedrillt, etwa für das Formen der Laufräder 
von Mähmaschinen, tagein tagaus, ohne aufzublicken, ihrer Tä- 
tigkeit nachgehen. Diese Leute sind keine gelernten For- 
mer, sondern meist frisch eingewanderte Leute, zum gröfsten 
Teile Polen, die überhaupt kein Handwerk gelernt haben, 
und die teils aus Mangel an Intelligenz, teils aus Unkennt- 
nis der englischen Sprache sich veranlafst sehen, im Stück- 
lohn eine Arbeit zu verrichten, die ihnen 15 bis 22 Cents 
stündlich einbringt, während ein gelernter Former in den Ver- 
einigten Staaten ctwa das Doppelte verdient. Man sehe, in 
welcher Zahl in diesen Fabriken Knaben als Arbeiter verwen- 
det werden, deren Lohn 1,25 bis 1,75 Dollar für den Tag 
beträgt, und man wird verstehen, warum die Fabriken land- 
wirtschaftlicher Maschinen der Vereinigten Staaten zu so bil- 
ligen Preisen verkaufen können. 

Gewils erzielen andere Industriezweige durch hohe Lohn- 
sätze auch gute Erfolge, aber mit einer ganz andern Klasse 
von Arbeitern, die sich von den minderwertigen Leuten, wie 
sie eben geschildert waren, wie Tag und Nacht voneinander 
unterscheiden, dem gelernten Maschinenbauer im Gegensatz zu 
dem nur für eine bestimmte Arbeit eingedrillten Spezialisten. 
Bei der Pratt & Whitney Co. in Hartford, Conn., haben ein- 
zelne Arbeiter einen Tageslohn von 6 bis 7 Dollar. Das sind 
Vorarbeiter, denen die Ausbildung oder Verbesserung von 
Werkzeugmaschinen übertragen wird. Wenn es einem dieser 
Lente gelingt, durch seine Geschicklichkeit oder seine Erfin- 
dungsgabe die Fabrikation eines Stückes billiger zu gestal- 
ten, so erhält er von der Ersparnis 25 vH, und dadurch er- 
höht sich unter Umständen sein Einkommen um 50 vH und 
mehr. Das sind natürlich auserlesene und hervorragend be- 
gabte Arbeiter, und es ist nicht die körperliche Arbeitslei- 
stung, sondern vielmehr die geistige Tätigkeit, die so hoch 
bezahlt wird. 

Höhere Bezahlung für höhere Leistung! Und doch gibt 
es in den Vereinigten Staaten Arbeiter, die gegen eine der- 
artige Unterscheidung Einspruch erheben: die Gewerkschaft 
der Maurer (Bricklayers Union) fordert für alle Arbeiter 


1) Vergl. Report of the Industrial Commission Bd. XIII S. 518. 
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einen Einheitssatz und gestattet nicht, dafs der schnellere 
Arbeiter mehr Lohn erhält. Allerdings behauptet diese Ge- 
werkschaft, dafs sie keinen Maurer aufnimmt, der die von 
der Union erwartete Tagesarbeit nicht zu leisten vermag’). 
Ist es aber nicht unlogisch und unwirtschaftlich, auch den 
gewandteren Arbeiter zu zwingen, für denselben Lohn zu 
arbeiten, der einem ıninder Flinken zukommt? denn in aller 
Welt besteht doch der Grundsatz, dafs die bessere Waro 
einen höheren Preis verdient. und es liegt doch in der wirt- 
schaflichen Stellung des Arbeiters, dafs er seine Tätigkeit 
wie eine Ware verkauft. 


Wenn man diese Anschauung auch auf die Lohnfrage 
überträgt, so mufs man folgern, dafs der Lohn nicht ein 
Entgelt für die durch die Tätigkeit des Arbeiters ausgefüllte 
Zeit ist, sondern eine Gegenleistung für eine bestimmte Ar- 
beitsmenge; denn nicht die Zeit an sich, sondern die schaf- 
fende Tätigkeit stellt die Ware dar, und das Schaffen kann 
allgemein nicht mit einer Zeiteinheit gemessen werden, da 
die Leistung in der Zeiteinheit eine sehr veränderliche Gröfse 
darstellt. 

Vom wirtschaftlichen Standpunkt aus würde demnach 
der Stücklohn den Vorzug vor dem Stundenlohn verdienen. 
Aber dem Stücklohn haftet der Uebelstand an, dafs der Geld- 
wert einer zu leistenden Arbeit nicht immer im voraus zu | 
bestimmen ist, weil die Schwierigkeiten der betreffenden Ar- 
beit nicht vorauszusehen sind. Um das zu begründen, 
braucht man nicht einmal auf einen äulsersten Fall zurück- 
zugreiien, wie ihn das angeführte Beispiel der Pratt & Whitney 
Co. darstellt. Es gibt auch manche fast rein mechanische 
Werkstatttätigkeiten, die in den Vereinigten Staaten schwer- 
lich im Stücklohn vergeben werden, z.B. das Zusammen- 
passen von Maschinenteilen, besonders durch Schabarbeit, 
das Montieren, das Prüfen von Maschinen usw. gehören hier- 
her. Der Stundenlohn ist also praktisch nicht zu entbehren; 
für den Arbeitgeber aber ist er nicht vorteilhaft, denn er 
enthält nichts, was den Arbeiter zu emsiger Arbeit anspornen 
könnte, es sei denn die Aussicht auf Erhöhung des Lohn- 
satzes. 

Umsomehr mufs man erstaunt sein, dafs man in dem 
so praktisch und fortschrittlich handelnden Amerika nicht 
nur den Zeitlohn häufig antrifit, sondern dafs es auch Ma- 
schinenfabriken gibt, welche dieses Lohnsystem als am vorteil- 
haftesten für ihre Betriebe preisen, weil die Arbeit langsam 
und darum mit besonderer Genauigkeit ausgeführt wird. 
Es gibt sogar Fabriken, die aus diesem Grunde vom Stück- 
lohn zum Stundenlohn zurückgekehrt sind. »Wir haben nie 
untersucht, wie rasch wir arbeiten können«, sagte mir der 
Betriebsleiter einer Werkzcugmaschinenfabrik, in der im 
Stundenlohn gearbeitet wird, »aber wir wissen ganz genau, 
wie langsam wir arbeiten müssen, um sorgfältige Arbeit zu 
erzielen «. Das ist ein Standpunkt, der Anerkennung verdient, 
der sich aber im scharfen Konkurrenzkampf nur aufrecht 
erhalten liifst, wenn ein alter Stamm von gewissenhaften Ar- 
beitern vorhanden ist, und wenn das Werk nicht so grofs 
wird, dafs eine sorgfältige Ueberwachung unmöglich er- 
scheint. In der Tat hat der Verfasser unter mehr als 60 Ma- 
schinenfabriken das reine Stundenlohnsystem mit verschwin- 
denden Ausnahmen nur in Betrieben mit weniger als 600 Ar- 
beitern angetroffen, und bei den Ausnahmen hiervon lagen be- 
sondere Verhältnisse für das Beibehalten des Stundenlohnes vor. 


In einigen Fällen, wo vonseiten der Fabrikleiter dem 
Stundenlohn das Wort geredet wurde, schien es, als ob man 
aus der Not eine Tugend gemacht hätte: Die Gewerkvereine, 
die Labor Unions, sind nämlich zumteil erbitterte Feinde des 
Stücklohnes, und zwar sind das die folgenden Gewerkver- 
eine: Buchbinder, Maurer, Zimmerleute, Maler, Steinsetzer, 
Gas- und Wasserrohrleger, Steinmetze, Dachdecker, Glasar- 
beiter, Holzarbeiter, Holzbildhauer, Wagenbauer, Maschinen- 
arbeiter, Maschinenwärter, Eisengiefser, Modelltischler, Grob- 
schmiede, Bäcker, Ziegeleiarbeiter, Graveure für Uhrgehäuse, 
Goldarbeiter, Arbeiter von Petroleum- und Gasquellen. An- 
dere hingegen lassen das Stücklohnsystem zu, wie die Ar- 
beiter in Schuhfabriken, die Hutmacher, Schneider, Spinner, 


1) Industrial Conference of the National Civic Federation, New 
York 1903, 8. 98. 
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Weber, Drucker, Arbeiter in Glasfabriken, Töpfer, Gruben- 
arbeiter, Küfer, Klavier- und Orgelarbeiter, Arbeiter in Eisen- 
hütten, Walz- und Zinnwerken, Ofensetzer, Zigarrenarbeiter, 
Sattler und Polsterer, Arbeiter für Drahtgewebe, Werltarbei- 
ter usw. i l 

Aber ‘zur ersten Reihe gehören gerade die für den 
Maschinenbau inbetracht kommenden Verbände. Diese ma- 
chen gegen den Stücklohn vor allem geltend, dafs der Ar- 
beitgeber den Akkordsätzen die Leistung des flinkesten Ar- 
heiters. zugrunde zu legen pflege, und dafs bei zu emsiger 
Tätigkeit ein Teil der Arbeiter überanstrengt, ein an- 
derer brotlos würde. Der Leiter der International Associ- 
ation of Machinists behauptet, dafs 37 seinem Verband an- 
gehörige Zweigvereine innerhalb der letzten zwei Jahre die 
Einführung des Stücklohnes in Werkstätten mit insgesamt 
4500 Arbeitern verhindert hätten. »Dieses Lohnsystem«, so 
sagt er, würde nach angemessener Schätzung den Arbeiter- 
stand um ein Viertel verringert haben. Es sind also die 
Stellen von 1125 Arbeitern erhalten geblieben, was einem 
Betrage von 2475 Dollar täglich oder 744675 Dollar im Jahr 
entspricht’). Dafs aber durch Verbilligen der Industrie- 
erzeugnisse auch die Nachfrage vermehrt wird, und dafs in- 
foleedessen wieder neue Arbeitsgelegenheiten geschaffen 
werden, wenigstens in einem Riesenlande wie den Ver- 
einigten Staaten, wo ohnehin die Bedürfnisse noch beständig 
wachsen — das hat er dabei völlig aufser acht gelassen. 


Allgemein besteht ferner in Amerika wie bei uns unter 
den Arbeitern das Mifstrauen, dafs die Akkordsätze vermin- 
dert. werden, wenn der Verdienst des Arbeiters über ein ge- 
wisses Mafs hinaussteigt. Deshalb sorgen sie selbst dafür, 
dafs ihre Leistung den vorausgesetzten Höchstlohn nicht 
überschreitet, und in den Vereinigten Staaten wird ihnen 
diese Mühe sogar manchmal von der Union abgenommen, 
dort, wo die Union das Stücklohnsystem nicht hat verdrän- 
gen wollen oder können. Dann verbietet nämlich die Union 
dem Arbeiter, inchr als eine bestimmte Stückzahl zu liefern, 
wie dic Amalgamated Association of Iron, Steel and Tin 
Workers, welche das Höchstgewicht der von einem Arbeiter 
zu. walzenden Blechtafeln von Jahr zu Jahr festsetzt“), oder 
sie verhindert ihn, wie bei der Cash Register Co., Dayton, O., 
mehr als einen bestimmten Höchstlohn zu erreichen. In bei- 
den Fällen wird er, wenn er sich nicht fügt, von der Union 
mit Geldstrafen belegt und kann im Wiederholungsfalle aus 
dem Verbande ausgestofsen werden. 

Ueber die Höhe der Akkordsätze selbst werden zwischen 
den Unions und den Arbeitgebern oft Verträge abgeschlossen, 
worin der Preis jedes Stückes festgesetzt wird. Derartige 
Akkordlisten sind z. B. in Verträgen enthalten, die zwischen 
der Gewerkschaft der Grubenarbeiter (United Mine Workers 
of America) und den Grubenbesitzern in Pennsylvania, Ohio, 
Indiana und Illinois abgeschlossen sind“), oder zwischen der 
Gewerkschaft der Weifsblecharbeiter (Tin Plate Workers In- 
ternational Protective Association of America) und der Ameri- 
can Tin Plate Co.“). Allgemein darf jedenfalls ausgesprochen 
werden, dafs beim Stücklohn die Menge des Ausbringens, 
sei es nun infolge stillschweigender Voraussetzungen, sei es 
durch ausdrückliche Bestimmungen, nach oben begrenzt ist. 


Sehr bemerkenswert ist es übrigens, zu sehen, dafs 
die gesunde Vernunft der Arbeiter sich bei Lohnfragen ge- 
legentlich gegen die Tyrannei der Führer auflehnt. Vier 
Lokalvereinigungen, sogenannte Logen, aus Arbeitern der 
Chicago-, Burlington- and Quincy - Eisenbahn bestehend, 
sind von ihrer Gewerkschaft, der International Assoeiation 
of Machinists, abgefallen, weil sie, entgegen den Satzungen 
der Gewerkschaft, die Einführung des Stücklohnes wünschten, 
ein Beispiel, das keineswegs vereinzelt dasteht. 

Die Folge dieser Vorkommnisse war, dafs die Internatio- 
nal Association of Machinists im Jahre 1900 ihre Bestimmun- 
ren dahin änderte, dafs dort, wo Stücklohn eingeführt sei, 
den Führern der Gewerkschaft das Recht zustände, mit den 
Arbeitgebern zu unterhandeln, Abmachungen ähnlich, wie sie 


1) Industrial Conference 1903 S. 101. 

2) Report of the Industrial Commission Bd. VII S. 393. 
3) Report of the Industrial Commission Bd. XVII S. 331. 
4) ebenda S. 346. 
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das — später zu besprechende — Prämiensystem enthalte, 
zu treffen und dadurch die Stücklöhne unter die Aufsicht 
der Gewerkschaft zu bringen, wenn möglich aber ganz ab- 
zuschaffen. Durch diese etwas verklausulierte Bestimmung 
ist tatsächlich in den Widerstand der Union gegen den Stück- 
lohn Bresche gelegt, und auch andere Gewerkschaften haben 
nicht umhin gekonnt, in ihre Satzungen die Bestimmung auf- 
zunehmen, dafs ihre Mitglieder nur in solchen Werkstätten 
keine Stücklohnarbeit übernehmen dürfen, wo bisher Zeitlohn 
üblich war (Amalgamated Society of Engineers, Amalgamated 
Glassworkers International Association of America). 

Wo jedoch einer der Gewerkverbände, die geren das 
Stiicklohnsystem eifern, in einem Streit einen vollen Sieg er- 
ringt, findet man auch in grofsen Fabriken nur Zeitlohn, wie 
bei der Allis-Chalmers Co. in Chicago, wo nach einem bluti- 
een Arbeiterausstand im Jahre 1901 die Union-Arbeiter die 
Oberhand behielten. 

Aulserordentlich mächtig ist auch der Gewerkverband 
der Former (Iron Molders Union of North America); es 
gibt wenige Giefsereien in den Vereinigten Staaten, die 
nicht sogenannte Union-Werkstätten sind, und dazu gehört, 
dafs das Zeitlohnsystem allein mafsgebend ist. (Die erwähn- 
ten Giefsereien der landwirtschaftlichen Maschinenfabriken 
bilden noch eine Ausnahme.) In den Gielsereien hat nun 
der Unternehmerwitz ein eigenartiges Mittel gefunden, um 
den Anführern des Gewerkverbandes ein Schnippchen zu 
schlagen: Man hat das sogenannte Task-System eingeführt 
(Gielserei der Westinghouse Electric & Mfg. Co., Alle- 
ehany; Buckey Foundry, Cincinnati, O.), das darin be- 
steht, dais man dem Arbeiter, der den Forderungen der 
Union entsprechend Tagelohn erhält, ein bestimmtes Arbeits- 
pensum für jeden Tag vorschreibt. Wenn er dies vor Feier- 
abend erledigt hat, so stellt man ihm frei, entweder nach 
Haus zu gehen oder aber neue Arbeit zu beginnen, für die 
er besonders bezahlt wird — und der Arbeiter bleibt in den 
meisten Fällen. In Wirklichkeit liegt also ein Prämiensystem 
vor, bei dem der Arbeiter die volle von ihm ersparte Zeit 
vergütet erhält. So heiter diese Tatsache klingen mag, so 
keunzeichnet sie doch den Ernst des Kampfes zwischen den 
nivellierenden Forderungen der Unions als den Vertretern 
des Zeitlohnes und den wirtschaftlich berechtigten Forderun- 
gen der Arbeitgeber, die dem Stücklohn den Vorzug geben. 


Mitten in diesen Streit hinein trat als ein neues Ereignis 
dic Erfindung Frederick A. Halseys: das Prämiensvstem. 
Halsey, zurzeit Mitherausgeber der Zeitschrift » American Ma- 
chinist«, hatte im Jahre 1890 dieses Lohnsystem bei der Ca- 
nadian Rand Drill Co., Sherbrooke, Quebec, deren Leiter er 
damals war, eingeführt und es im darauf folgenden Jahre auf 
einer Versammlung der American Society of Mechanical En- 
gineers in Providence, R. I.“), öffentlich bekannt gegeben. 
Das Wesentliche an Halsevs Erfindung ist, dafs der Arbeiter 
seinen Tagelohn wie früher erhält, aufserdem aber noch eine 
Prämie für die Zeit, die er an der für jede Arbeit festge- 
setzten Grundzeit erspart. Dadurch ist eine Verbindung von 
Tage- und Stücklohn geschaffen oder richtiger: eine Art von 
Stücklohnsystem mit Mindestlohn, da der Arbeiter unter allen 
Umständen seinen Tagelohn bekommt!). Die Wirkung des 
Prämiensystems besteht darin, dafs der Lohn sich für die Zeit- 
einheit hoch stellt, für die Leistungseinheit, das ist für das 
Arbeitstück, aber niedrig, mit andern Worten, dafs dem Ar- 
beiter seine Zeit gut bezahlt wird, und dafs der Arbeitgeber 
seine Herstellungskosten doch vermindert. In dem letzteren 
Punkte unterscheidet es sich von dem Stücklohn, bei welchem 
der Lohnanteil der Herstellungskosten des Unternehmers gleich 
bleibt, gleichgültig, ob der Arbeiter viel oder wenig leistet. 

Was die Berechnung der Prämie betrifit, so hat Halsey 
in seinem oben erwähnten Vortrag vorgeschlagen, den Pro- 
zentsatz, den der Arbeiter von dem ersparten Lohn erhalten 


1) Transaction of American Society of Mechanical Engineers Bd. 
XII S. 755. 

2) Reines Stücklohnsystem mit Mindestlohn findet sich mehrfach: 
Die Firma Carl Zeifs, Jena, bat es eingeführt, und das obenerwähnte 
Task-System amerikanischer Gicfsereien gehört dazu. Dzs Prämien- 
system unterscheidet sich davon dadurch, dafs der Lohn für das ein- 
zelne Stück mit der Leistung des Arbeiters sinkt. 
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soll, von Fall zu Fall zu entscheiden. Bei manchen Arbeiten, 
so macht Halsey geltend, sei die Vermehrung des Ausbringens 
durch entsprechend gröfsere Muskelkraft erreicht, und dann 
müsse der Anteil grofs sein, in andern Fällen sei nur erhöhte 
Aufmerksamkeit auf Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit, 
gröfsere Handgeschicklichkeit und Vermeiden von Zeitverlust 
nötig; dann genüge ein geringerer Anteil. Halsey hat ferner 
vorgeschlagen, den Prämiensatz im allgemeinen gering zu 
halten und dafür die Grundzeiten reichlicher zu bemessen. 
Dies Verfahren erscheint dann angebracht, wenn Grund zu 
der Annahme vorliegt, dafs die Arbeiter vor Einführung des 
Priimiensystems zu wenig geleistet haben, wenn man also er- 
wartet, dafs die Zeit erheblich verkürzt werden wird. Wenn man 
aber annimmt, dafs die Arbeiter ihre Schuldigkeit getan haben, 
so empfiehlt es sich, die Grundzeiten dem bisherigen Zeit- 
verbrauch annähernd gleich zu setzen und lieber eine höhere 
Prämie zu geben. Man soll also, wenn es besonders schwierig 
ist, Zeit zu ersparen, den Anreiz dazu erhöhen. Das letztere 
ist auch die Regel in der amerikanischen Maschinenbaupraxis: 
die Lohnersparnis wird zu gleichen Teilen zwischen Arbeit- 
geber und Arbeitnehmer geteilt. 


In den Snow Steam Pump Works bei Buffalo, N. V., hat 
der Verfasser eine gleitende Skala für die Prämien ange- 
troffen, Zahlentafel 4., worin der dein Arbeiter für die ersparte 
Zeit zu vergütende Satz von seinem Stundenlohn abhängig 
gemacht wird. Es werden 7 Klassen von Arbeitern unter- 
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den geringsten Lohnsatz hat, den gröfseren Prämienanteil, 
und das erscheint nicht ungerecht, wenn man annimmt, dafs jede 
Gruppe gleichartige Arbeiten auszuführen hat. Die Lohnab- 
rechnung wird allerdings dadurch ein wenig verwickelter. 

Ebenfalls eine gleitende Skala, und zwar in der Weise, dafs 
der Prämiensatz wächst, je grölser die Zeitersparnis wird, 
ist bei der Dampfmaschinen-Firma A. L. Ide & Sons, Spring- 
field, III., im Gebrauch?!); dort wird jedem Arbeiter eine 
Zahlentafel in die Hand gegeben, worin für jede Grundzeit 
und jede ersparte Zeit eine Zahl enthalten ist. Mit dieser Zahl 
wird die Lohnsumme multipliziert, die ihm für die verbrauchte 
Zeit zustehen würde. Wenn z. B., Zahlentafel 5., ein Arbeiter 
bei einer Arbeit mit einer Grundzeit von 20 Stunden 5 Stun- 
den erspart hat, und es beträgt sein Lohnsatz 30 Cents, so 
würde sein Stundenlohn von 4,50 Dollar mit 1,11 zu multipli- 
zieren sein, der Arbeiter würde also 5 Dollar erhalten. . 

Die Arbeitgeber in den Vereinigten Staaten, welche das 
Prämiensystem eingeführt haben, sind, soweit des Verfassers 


Fig. 2. 


Lohnzettel der Bickford Drill & Tool Co, Cincinnati, 0 
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schieden, und innerhalb jeder Klasse erhält derjenige, der pieces. Marked en For Piece Order No. 
Zahlentafel 4. HRS. DATE REMARKS 
Prämiensätze bei den Snow Steam Pump Works, Commenced 55959 
Buffalo, N. Y. 
Finished 8—3—99 
; | 
| Prämie als Prozentsatz 
Stundensatz Prämie | des Stundenlohnes Time Limit EARNINGS 
es | cn | yH Aetual Time l 
5½ | 5 95,3 Premium 
415 
9 7 | » 52,6 Labor Cost of Work 
10 » 90,0 - 
10!/, | » 47,6 Labor Cost per Piece 
12"; 6 48 
14 z 42,8 Inspected 
155 2 By ‚Foreman Read Notice ga Reverse 
1G 7 | 43,7 
16 i | 15 Kenntnis reicht, mit den Ergebnissen durchaus zufrieden. 
» . e .. . 2 
A / : à = Zunächst sind in allen Fällen die Erzeugungskosten erheblich 
18 : $ 36:0 verringert worden, indem die auf das einzelne Stück entfal- 
18 ½ 5 37.8 lenden Löhne und die allgemeinen Unkosten heruntergehen. 
V SFr: 100 Ein Beispiel — der erste Versuch zur Einführung des Pri- 
22 a 36,4 miensystems bei der Bickford Drill & Tool Co., Cincinnati, ©. 
22 ½ 35,5 — ist in dem Lohnzettel, Fig. 2, gegeben’). Bei einer Ar- 
23 » | 34,8 beitszeit von 102 Stunden würden die 6 Stücke, um die es 
m. 23½ are ie eke 34,0 sich handelt, an Zeitlohn 28,56 Dollar gekostet haben. Nach 
24 9 37,5 | dem Prämiensystem sind aber nur 26,67 Dollar bezahlt, also 
24½ 36,7 6, vH erspart worden. Der Arbeiter war 88½½ Stunden tätig 
2a: 2 36,0 | und erhält 7,6 vH mehr Lohn, als er im Stundenlohn be- 
25 ½ = | . kommen hätte. 
> 
ae j 5 ! 1 Wie erwähnt, ist dies Beispiel ein erster Versuch; wenn 
17 i * — das Prämiensy stem längere Zeit in Anwendung steht und die 
A h N ao | Arbeiter sich die nötige Gewandtheit angeeignet haben, werden 
? DER $ i r 
30 2 33,3 | ') American Machinist, 7. Sept. 1899 S. 842. 
32½ | 11 | 33,9 | 2) Engincering Magazine, Januar 1900 S. 573. 
Zahlentafel 5. aF . ö 
Prämiensätze bei A. L. Ide & Sons, Springfield, III. „y j | 


Zeitersparnis in Stunden . 


18 1,01 | 1,08 1,04 1,06 1,07 1,08 | 1,09 ; 1,10 
19 1,01 1,08 1,04 1,05 1,06 1,07 | 1,08 1,09 
20 1,01 1,02 1,04 1,05 1,06 1,07 1,08 1,09 


l 
1,13 | 1,15 1,17 1,18 1,20 1,21 | 1,22 | 1,24 1,26 
1,12 1,14 1,16 1,17 1,20 1,21 | 1,22 | 1,23 | 1,25 | 
1,11 13 1,15 1,7 1,19 1,20 | 1,21 1,22 1,24 | 1,26 . 1,28 
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die Ergebnisse manchmal geradezu überraschend. H. N. 
Norris, Werkstattleiter der genannten Fabrik, hat die Löhne 
eines seiner Arbeiter während 1770 Stunden bekannt gegeben 
und sie mit den früher für dieselben Stücke bezahlten Löhnen 
verglichen“). Die Zahlentafel 6. zeigt, dafs hier durch das 
Prämiensystem 29,2 vH an Zeit und 14,6 vH an Löhnen ge- 
spart worden sind. 


Zahlentafel 6. 


Löhne und Prämien bei der Bickford Drill 
& Tool Co., Cincinnati, O. 


: früher 
wirkliche 

gezahlte gegen wur- 

Nr. F nn Orundzeit peprauchto Ban 1 tig gezahl- 

er Stücke Zeit ter Lohn 
st | at Dollar Dollar | Dollar 
1 2 20 14 0,78 5,20 4,42 
2 18 72 | 50,50 2,80 18,72 15,92 
3 18 180 126, 75 6,92 46,80 39,88 
4 6 30 23.25 0,88 7,80 6,92 
5 ° » 20,75 1,20 > | 6,60 
G > » | 20,50 1,24 » | 6,54 
7 » » 20,50 1,24 » i 6,54 
8 > » 20.25 1,26 » | 6,52 
9 > » 18 1,56 6.24 
10 > > j 18 | 1,56 | » 6,24 
11 16 830 | 5850 2,80 20,80 18,0) 
12 » » 22.25 2,96 | >» 17,84 
13 » >» 32 | 3,64 >» 17,10 
14 6 66 w | 1,56 17,16 15,60 
15 > » | 49 2,21 > 114.95 
16 > >» | 48 | 2,84 p p 14,82 
17 » » 48 | 2,34 » 14,82 
18 6 66 49 | 2,21 17,14 14,95 
19 6 54 40 1,82 1404 12,22 
20 » » 38 2,08 » 11,96 
21 > » 87,50 2,15 » 11,89 
22 > > 36 2.34 v 11,70 
23 » 35,75 2,37 » 11 67 
24 > Š 35 | 247 » 11,57 
25 12 144 103,75 5,23 37.44 32,21 
26 > > 108,'0 5,26 » 32,18 
27 » | » 97 6,11 5. 31,33 
28 121150 102,75 6,14 89,00 32,86 
29 » | » 102 6,25 > 32,75 
30 2 26 21,50 | 0,59 6,76 6,17 
31 10 105 7 4,16 27,30 23,14 
32 6 21 | 16,75 | 055 5,46 4,91 
33 » » | 16,50 0,59 » 4,87 
81 6 30 23 0,91 7,80 6,89 

| 

35 12 66 418 2,34 17,16 14,82 
36 2 30 22 1,04 7,80 6,70 
37 12 39 29,25 1,24 10,14 8,90 

a8 | 6 | 54 40,50 1,76 12,96 11,20 
insgesamt. | 2500 1770 | 94,93 | 650,00 | 555,06 


Auch Halsey hat derartige Zahlen aus dem Betriebe 
von Maschinenfabriken veröffentlicht). Da sind u. a. Zeit- 
ersparnisse von 43 und 23 vH gemacht und Lohnersparnisse 
von 25 und 12 vH, während die durchschnittlichen Tages- 
léhne nur 29 und 18 vH gestiegen sind. In einem andern 
Falle, wo es sich um einen Satz von 100 Maschinen handelte, ist 
an Zeit 49 vH, an Löhnen 30,4 vH erspart worden, und die 
Leistungsfähigkeit der Fabrik, d. h. die Menge der in der 
Zeiteinheit gelieferten Stücke, hat sich um 104 vH gehoben. 

Darin liegt nun ein weiterer Vorzug des Prämiensystems, 
der in vielen Fällen ausschlaggebend war, dafs es nämlich 
dort, wo es gegen das Stundenlohnsystem eingetauscht wird, das 
Ausbringen aufserordentlich vermehrt. Die Westinghouse 

1) Engineering Magazine 1901 S. 5%5. 

) American Machinist, 9. März 1899 S. 180, 12. Juli 1902 S. 906. 
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Electrie & Mfg. Co. in Pittsburg, Pa., hatte bis zum Jahre 
1897 das Stundenlohnsystem. Da entstand die Frage: Wie kann 
man mehr Arbeit mit denselben Einrichtungen leisten?, und 
als Ergebnis sorgfältiger Forschungen wurde von dem Leiter 
der Fabrik Philip A. Lange das Prämiensystem eingeführt. 
Tatsächlich gelang es, das Ausbringen in einzelnen Fabrikab- 
teilungen um 50 bis 150 vH zu erhöhen. Das ist in einer 
Zeit des Hochganges der Industrie nicht allein für den Arbeit- 
geber, sondern für die gesamte Wirtschaftslage des Landes 
von aufserordentlicher Bedeutung. 

Allerdings erhebt sich angesichts dessen sofort die Frage: 
Was geschieht mit dem Prämiensystem, das doch auf günstige 
Industrieverhältnisse zugeschnitten ist, wenn schlechtere Zeiten 
eintreten, wenn also eine Einschränkung der Produktion 
wünschenswert oder notwendige ist? Der Leiter einer der 
gröfsten Maschinenfabriken in Amcrika erteilte dem Verfasser 
die Antwort: »Dann werden wir einfach die Arbeitszeit 
verkürzen, etwa den Sonnabend ganz ausfallen lassen 
oder, wenn das nicht ausreicht, die Arbeiter in zwei Beleg- 
schaften teilen und jede davon abwechselnd eine Woche 
arbeiten lassen.« 

Unter diesen Umständen begreift man, warum die Ar- 
beiterverbände dem Prämiensystem, obwohl es ihnen zurzeit 
gröfseren Verdienst bietet, grundsätzlich widerstreben. Eine 
weitere Ursache für den Widerstand gegen den Prämienlohn 
besteht darin, dafs die Arbeiter nicht mehr als beim Stundenlohn 
leisten wollen aus Furcht, man könne ihnen vorwerfen, sie 
hätten früher gefaulenzt. Manchmal geht der Widerstand 
sogar von den Vorarbeitern aus, die annehmen, dafs, wenn 
sich herausstellt, dafs die Arbeiter früher zu lässig waren, 
ihnen das zur Last gelegt werden könne. Eine grofse Rolle 
spielt ferner ebenso wie beim einfachen Stücklohn die Be- 
fürchtung, die Sätze könnten vermindert werden, wenn der 
Verdienst des Arbeiters ein gewisses Mafs überschreitet. Bei 
der Westinghouse Electric & Mig. Co. hatte man deshalb bei 
Einführung des Prämiensystems zunächst die Grundzeiten 
für ein Jahr festgelegt. Aber die Arbeiter hüteten sich wohl, 
zu viel zu leisten. Erst, als man ihnen versprach, die Grund- 
zeiten überhaupt niemals zu ändern, es sei denn, dafs neue 
Maschinen oder neue Verfahren eingeführt würden, bekamen 
die Leute Vertrauen, und man erreichte Ergebnisse, wie sie 
oben mitgeteilt sind. 

Auf hartnäckigen Widerstand stiefs im Jahre 1899 die 
Bickford Drill & Tool Co. Die Arbeiter weigerten sich an- 
fangs, unter dem Prämiensystem zu arbeiten, und gingen so 
weit, die verdiente Prämie, als sie ihnen angeboten wurde, 
zurückzuweisen. Der Fabrikleiter bot darauf folgende Be- 
dingungen an: 

1) Jeder Arbeiter erhält nach wie vor seinen Tagelohn. 

2) Die Grundzeiten sollen niemals kürzer festgesetzt 
werden, als die kürzeste Zeit unter dem Stundenlohnsystem für 
das gleiche Stück und die gleiche Arbeitsmaschine ausmacht. 

3) Niemand soll entlassen werden, wenn es ihm nicht 
gelingt, weniger Zeit zu gebrauchen, als für die Grundzeit 
festgesetzt ist. 

4) Jeder Arbeiter erhält für die gesparte Zeit 50 vH von 
seinem gewöhnlichen Stundenlohn. 

5) Die Grundzeit soll niemals geändert werden, aufser 
wenn neue Verfahren eingeführt werden. 

6) Alle Prämien sollen im Laufe von 2 Wochen nach 
Vollendung der Arbeit ausbezahlt werden). 

7) Nach einem Jahre soll das Prämiensystem für alle, 
die es nicht wünschen, aufgehoben werden. 

8) Im Falle das letztere geschieht, soll der betr. Arbeiter 
nicht dazu angehalten werden, ebenso schnell wie unter dem 
Prämiensystem zu arbeiten, ohne dafs er einen Entgelt dafür 
erhält. 


Die International Association of Machinists, weiche die 
Entscheidung schliefslich in die Hand bekam, konnte sich der 
Anschauung nicht verschliefsen, dafs diese Bedingungen 
äufserst entgegenkommend waren, und im Hinblick darauf, 
dafs sich, wie zuvor erwähnt, unter manchen ihrer Mitglieder 
ohnehin eine Stimmung fiir Stücklöhne geltend machte, be- 


1) Andere Fabriken in den Vereinigten Staaten zahlen die Prämic 
jeden Monat aus 
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schlofs sie, das Prämiensystem zuzulassen. Das geschah aber 
wohl nur, weil man sich nicht mächtig genug fühlte, ein Verbot 
aufrecht zu erhalten. Denn die Einwürfe, welche von den 
Unions gegen den Stücklohn erhoben werden, lassen sich mit 
demselben Recht gegen das Prämiensystem geltend machen: 
die Möglichkeit, dafs der Unternehmer den Grundzeiten die 
Leistung der flinkesten Arbeiter zugrunde legt, dafs die Sätze 
verkürzt werden, wenn der Verdienst der Arbeiter zu sehr 
steigt, und dafs eine Ueberproduktion eintritt, während der 
Arbeiter sich zu sehr anstrengt. Gegen die zuletzt ange- 
führte Befürchtung läfst sich allerdings einwenden, dafs das 
Prämiensystem nicht so sehr zu aufsergewöhnlichen Anstren- 
gungen verlockt, weil ja die Mehrleistung nur zur Hälfte 
bezahlt wird. 

Im Grunde sind die Führer der American Association of 
Machinists noch immer entschiedene Gegner des Priimien- 
svstemes, wie es zurzeit besteht, und man darf sich auf 
weitere Kämpfe gefafst machen!). Hat doch der Vorsitzende 
James O'Connell auf der Industrial Conference im Dezember 
1902 die Forderung aufgestellt, dafs die volle ersparte Zeit 
dem Arbeiter bezahlt werde. »Wenn ein Arbeiter«, so sagte 
er, »der einen Stundenlohn von 25 Cents bezieht, eine Stunde 
spart, so gibt die Firma ihm nur 12½ Cents für diese Stunde 
und behält 12½ Cents für sich. Welches Recht, so frage ich, 
hat eine Firma, 12½ Cents von meinem Stundenlohn abzu- 
ziehen, den ich doch anständigerweise verdient habe? Wel- 
ches Recht haben sie, mich um 12½½ Cents für meine höhere 
Arbeitsleistung zu bestrafen?« 

Es dürfte schwer sein, diesen Mann zu überzeugen, dafs 
seine Änschauung unrichtig ist. Wenn man ihm sagen würde, 
dafs die Abnutzung der Arbeitsmaschinen und ibr Kraftver- 
brauch gröfser wird bei gröfserer Leistung, so würde er wohl 
erwidern, dafs diese beiden Werte proportional dem Aus- 
bringen wüchsen, dafs also der auf das einzelne Stück ent- 
fallende Anteil stets gleich bleibt. Vermuten läfst sich aller- 
dings, dafs diese Abnutzung weit mehr als proportional wächst, 
weil die Maschinen leicht überanstrengt werden, wenn dem 
Arbeiter nur daran liegt, viel fertig zu stellen. 

Es wäre übrigens sehr wertvoll, wenn über den Einflufs 
des Prämiensystemes auf die Aenderung des Kraftverbrauches 
und die Lebensdauer der Werkzeugmaschinen sowie auf die 
allgemeinen Unkosten Aufzeichnungen vorhanden wären; 
denn diese Werte miifsten bekannt sein, um ein vollkommen 
klares Bild über den Nutzen des Prämiensystemes zu gewinnen. 
Es ist mir aber leider nicht gelungen, über derartige Aufzeich- 
nungen irgend etwas Genaueres in Erfahrung zu bringen). 


Man kann ferner geltend machen, dafs das Prämiensystem 
eine eingehendere Anleitung der Arbeiter, eine sorgfältigere 
Prüfung der fertigen Stücks und eine verwickeltere Lohnbe- 
rechnung verlangt, und das sind doch Leistungen, für die dem 
Arbeitgeber unstreitig ein Anteil am Gewinn gebührt. Manch- 
mal erwachsen dem Fabrikanten aus der Einführung des Prä- 
ıniensystemes auch unmittelbare Ausgaben. So hat z. B. die 
American Tool Works Co., Cincinnati, O., jedem Arbeiter einen 
zweiten Satz Werkzeuge gegeben, damit er keine Pausen zu 
machen braucht, wenn ein Werkzeug angeschliffen wird. Eine 
andere Fabrik hat nach Einführung des Primiensystemes neues 
Werkzeug für die Nachtschicht anschaffen müssen, weil 


1) Neuerdings ist in Rochester, N. Y., ein Ausstand ausgebrochen, 
weil die Arbeiter Abschaffung des Prämiensystems forderten (Stahl 
und Eisen 15. Juli 1903 8. 840). 

3) Der Leiter der Westinghouse Electric and Manufacturing Co., 
East Pittsburg, Pa., Hr. Philip A. Lange, bat mir auf eine An- 
frage das Folgende mitgeteilt: »Es steht aufser Frage, dafs die 
Werkzeugmaschinen schneller verschleiſsen unter der aufserordent- 
lichen Beanspruchung, die durch die vermehrten Anstrengungen des 
Arbeiters, Prämien zu verdienen, verursacht ist; aber das können 
wir leicht vernachlässigen gegenüber der aufserordentlichen Verminde- 
rung der Herstellungskosten. Wenn es gewünscht würde, so könnte 
dieser Umstand leicht berücksichtigt werden, wie Sie es andeuten, 
durch einen gröfseren Prozentsatz der Abschreibungen für Abnutzung. 
Immerhin haben wir es nicht für notwendig gefunden, das in Erwä- 
gung zu ziehen. 

Die Bickford Drill & Tool Co., Cincinnati, O., teilt mir ebenfalls 
mit, dafs ihrer Ansicht nach die Abnutzung ein wenig vergröfsert wird, 
dafs diese Vermehrung jedoch nicht so bedeutend sel, um sie in An- 
rechnung zu bringen. 
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Klagen entstanden, dafs die eine Schicht der andern das 
Werkzeug in unbrauchbarem Zustande hinterlasse!). Ob aber 
alle diese Aufwendungen einen Anteil des Unternehmers von 
50 vH und sogar mehr, wie in England, rechtfertigen, möchte 
ich dahingestellt sein lassen. 

Was die Prüfung der Stücke betrifft, so geht man nicht 
überall so weit, dafs man eine besondere Abteilung dafür er- 
richtet, wie die Ingersoll-Sergeant Co., Easton, Pa., bei der 
30 Prüfer unter einem Werkmeister tätig sind. Oft begnügt 
man sich, den Vorarbeiter auch mit der Prüfung zu betrauen, 
oder man läfst die einzelnen Leute die Arbeit des vorher- 
gehenden Arbeiters kontrollieren, indem man sie für die Aus- 
führung verantwortlich macht. Wenn also z. B. ein Mann an 
der Bohrmaschine ein schlecht gehobeltes Stück erhält, so 
hat er es zurückzuweisen; tut er das nicht, so hat er zu ge- 
wärtigen, dafs man von ihm, ebenso wie vom Hobler, Ersatz ver- 
langt. Die Ersatzpflicht besteht gewöhnlich darin, dafs bei 
völlig unbrauchbaren Stücken der Arbeiter keine Bezahlung für 
seine Arbeit erhält oder, wenn das Stück nachgearbeitet wer- 
den mufs, die zu letzterer Arbeit erforderliche Zeit von der für 
die Prämie inbetracht kommenden Zeit in Abrechnung gestellt 
wird. Ja, es ist sogar vorgeschlagen worden), 3 Klassen von 
Arbeitstücken zu unterscheiden: solche von tadelloser Be- 
schaffenheit, für welche die volle Priiinie bezahlt wird, solche 
von minderer Güte, aber immerhin brauchbar, für die ein 
bestimmter Abzug gemacht wird, und endlich solche Stücke, 
die ganz verworfen werden miissen. 

Für die Lohnberechnung ist es erforderlich, da das Prä- 
miensvstem eine Vereinigung von Zeit- und Stücklohn dar- 
stellt, dafs sowohl die Zeit wie die Anzahl der Stücke ange- 
schrieben und in Rechnung gestellt wird. Vielfach hat man 
dem Vorarbeiter diese Schreibarbeit völlig entzogen und hat 
eigene Buchhalter angestellt, die durch die Werkstatt gehen 
und die Zeiten und die Stücke notieren. Der Vorarbeiter 
ist dann nur für die richtige Ausführung der Arbeit verant- 
wortlich (American Tool Works Co.), und es ist beim Prä- 
miensystem sehr angebracht, dafs seine Aufmerksamkeit nicht 
davon abgezogen wird. Denn die Gefahr liegt immer vor, 
dafs die Beschleunigung der Arbeit zu Ungenauigkeiten 
veranlalst, weit mehr als beim Stücklohn, wo die Leistung 
der Arbeiter gewöhnlich durch stillschweigende Verabredung, 
durch Vorschriften der Unions und dergl. beschränkt ist. Es 
kommt z. B. beim Fräsen von Zahnrädern oder Zahnstangen 
oft genug vor, dafs der Arbeiter, um eine hohe Prämie zu 
erzielen, die Geschwindigkeiten so grofs nimmt, dafs das 
Stück unzulässig warm wird und sich beim Erkalten verzieht; 
später müssen dann die Zähne nachgefeilt werden. Das sind 
aber Vorkommnisse, die durch gute Aufsicht vermieden wer- 
den können und mit dem System nichts zu tun haben. 


Mit ganz besonderer Sorgfalt müssen die Vorbereitungen 
getroffen, insbesondere die Grundzeiten angesetzt werden, ehe 
das Prämiensystom in den Betrieb eingeführt wird. Es darf 
nicht vorkommen, dals, wie es in einer amerikanischen Fabrik 
tatsächlich der Fall ist, in der Fräserei die Prämien für den 
Mann im Durchschnitt etwa 60 Cents monatlich betragen, 
während die Hobler in derselben Zeit 15 bis 20 Dollar an 
Prämien verdienen. Das liifst darauf schliefsen, dafs die 
Grundzeiten falsch angenommen sind, und nachträgliche Aen- 
derungen erregen leicht die Unzufriedenheit der Arbeiter. 
Deshalb läfst z. B. die Firma Gould & Eberhardt, Newark, 
N. J., welche die Absicht hat, das Priimiensystem einzuführen, 
sorgfältige Ermittlungen anstellen, wobei sie den in Fig. 3 
auf S. 1136 dargestellten Vordruck benutzt. 


Aufser dieser Firma sind mir noch andere in den Ver- 
einigten Staaten bekannt geworden, die im Begriffe stehen, 
zum Primiensystem überzugehen, wie denn überhaupt diese 
Lohnart in den Vereinigten Staaten immer mehr an Boden 
zu gewinnen scheint. Um über die augenblickliche Ver- 
breitung des Prämiensystems und anderer Lohnarten in 
amerikanischen Maschinenfabriken einen Ueberblick zu ge- 
winnen, habe ich eine Umfrage bei 62 Fabriken gehalten, 
von denen die kleinste 100 Arbeiter, die gröfste 10000 zählt. 
Darunter hatten vorwiegend 


I) Engineering Magazine, Mai 1903 S. 227. 
2) American Machinist, 2. März 1901 S. 174. 
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Unter dem zuletzt angeführten Kontrakt-System ist hier 
nicht, wie es bisweilen in Amerika geschieht, ein erweiterter 
Stiicklohn zu verstehen in der Weise, dafs eine bestimmte Arbeit 
von einer Arbeitereruppe ausgefiihrt wird und der Gesamtlohn 
an die einzelnen Arbeiter ihrem Lohnsatz entsprechend verteilt 
wird. Das ist unter das gewöhnliche Stücklohn-System zu 
rechnen und weist tatsächlich keine grundsätzlichen Unter- 
schiede von diesem auf. Vielmehr ist das Kennzeichnende 
des Kontrakt-Svstems, dafs der Arbeitgeber die einzelnen 
Arbeiton an selbst mitarbeitende Afterunternehmer für einen 
bestimmten Preis überträgt, und dafs es den letzteren iber- 
lassen bleibt, sich mit ihren Arbeitern über den zu zahlenden 
Lohn zu einigen. Der Afterunternehmer ist für die Ausfüh- 
rung der Arbeit verantwortlich, d. h. er hat unter Umständen 
Ersatz zu leisten; er hat darauf zu sehen, dals die Rohstoffe 
rechtzeitig geliefert werden, dafs seine Arbeiter fleifsig und 
sorgsam arbeiten, und dafs seine Werkzeuge und Arbeits- 
maschinen, wenn nötig, ausgebessert werden. 

Bei dieser Lohn- 
art sind zwei Parteien 
im Vorteil, der Arbeit- 
geber und der After- 
unternehmer. Der 
erste darf zunächst 
sicher sein, dafs die 
Arbeiten rasch aus- 
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Ermittlungskarte für die Einführung des Prämlensystems, Gould & Eberhardt, Newark, N. J. 
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unternehmer geneigt ist, minderwertige Kräfte und jugend- 
liche Arbeiter einzustellen; der bessere Arbeiter gibt sich 
nicht gern dazu her, und er findet auch in den Vereinigten 
Staaten zurzeit leicht anderweitige Beschäftigung. Es ist in 
den beteiligten Kreisen bekannt, dafs der Wert der Arbeiter 
in derartigen Fabriken, z. B. in den Baldwin Locomotive 
Works, gering ist, und das ist auch schon öffentlich zum 
Ausdruck gekommen!). Mit Recht darf man schliefsen, dats 
auch die gelieferte Arbeit nicht immer von der vorziig- 
lichsten Beschaffenheit ist, denn der Afterunternehmer hat ja 
kein Interesse daran, dafs die Arbeit so gut wie möglich 
ausfällt, wenn sie nur ausreichend ist, um nicht zuriick- 
gewiesen zu werden, und bis zu einer gewissen Grenze ist 
er sein eigner Aufseher. 


Eine Spielart dieses Kontraktsvstemes findet sich in 
Cramps Shipyard, Philadelphia, Pa. Dort lälst man von 
denjenigen Afterunternehmern, von denen die Firına weils, 
dafs sie in der Lage sind, eine bestimmte Arbeit ordnungs- 
mälsig auszuführen, Preisangebote für die betreffende Arbeit 
machen und erteilt dem Billigsten den Auftrag. Der Ge- 
danke, der diesem Verfahren zugrunde liegen dürfte, dafs 
nämlich die Afterunternehmer, erfahrene Arbeiter, am besten 
in der Lage sind, die Preise im voraus zu berechnen, er- 
scheint vielleicht auf den ersten Blick einleuchtend. Aber 
liegt nicht die dro- 
hende Gefahr vor, 
dafs der Afterunter- 
nehmer, um die Ar- 
beit zu bekommen, 
ein recht niedriges 
Angebot macht und 
sich nachher dadurch 
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geführt werden, denn NEN | Patterns schadlos hält, dafs er 
der Afterunternehmer RR coe OAE | Sawing seine Leute schindet? 
hat das gröfste Inter- Setting Time: Toots: J eie ‘Forging Deshalb mufs man 
esse, seine Leute zur No. of Roughing Cuts Feed Planıng gegen solches Ver- 
Emsigkeit anzuhal- No. of Finishing Cuts Feed "Turning fahren Einspruch er- 
ten und die Arbeits- Matera! Ousuty orie heben. 

pausen zu vermin— Premium Time Name, Apprentice No. Bering Das sind die vier 
dern. Ein Vorkomm- Previous TA Gime e N Ä 09 Lohnarten, die in der 
nis in den Baldwin peachy Total Time a pareman N amerikanischen Ma- 
Locomotive Works, Remarks Reason for excessive time, etc. | | 8 Cutting schinenindustrie Ver- 

Philadelphia, Pa., Date 7 8 9 10 1111 2 3 4 5 S ! 1 breitung gefunden 

kann als Beispiel fiir 1 | | | | haben: das Zeitlohn- 


das zuletzt Gesagte 

dienen. Dort werden | 
in der Tenderabtei- 

lung die Rahmen 
und Wasserkasten iin 
ersten und zweiten 
Stock eines Gebäudes 
hergestellt und dann 
mittels eines Aufzuges in das dritte Geschofs befördert, wo 
sie zusammengebaut und auf die Achsen gesetzt werden. 
Eines Tages zerbrach ein Teil des Aufzuges, und man 
rechnete aufgrund früherer Erfahrungen auf 2 Wochen für 
die Ausbesserung. Aber dank den Bemühungen der After- 
unternehmer gelang es, den Fahrstuhl schon nach 2 Tagen 
wieder in Betrieb zu setzen. 

Der Afterunternehmer stellt seine Arbeiter, im Durch- 
schnitt 5 bis 6, gewöhnlich mit Genehmigung des Werk- 
meisters an, oder er erhält sie von der Fabrikleitung überwie- 
sen. Er führt eine Lohniiste; die Léline werden aber von 
der Firma ausbezahlt oder, richtirer gesagt, für den After- 
unternehmer verauslagt. Die Leute arbeiten im Tagelohn, 
der meist mit dem Afterunternehmer verabredet wird und 
der Genehmigung des Betriebsleiters unterliert. Dabei ist 
es nur zn natürlich, dafs der Afterunternehmer möglichst 
niedrige Löhne zahlen will und auf der andern Seite aus 
seinen Leuten soviel wie irgend möglich herauszuschlagen ver- 
sucht, denn je mehr diese für den ihm gezahlten Lohn leisten, 
desto gréfser wird der Verdienst des Afterunternehmers, der ja 
selbst aus dem Arbeiterstande hervorgegangen ist, und es ist 
eine alte Erfahrung, dafs der Arbeiter als Untergebener nie- 
mals härter behandelt wird als von seinesgleichen. 

Fine weitere Folge dieses Systemes ist, dafs der After- 
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Wirkliche Gröfse: 238 mm breit, 298 mm lang 


Labor 
E system, gefordert von 
den Arbeiterverbän- 
den und begünstigt 
von einigen Arbeit- 
gebern, das Stück- 
lohnsystem, bekämpft 
von der Arbeiterpar- 
tei und bevorzugtvon 
den Arbeitgebern, das Priimiensvstem, worin beide Parteien 
einen vorläufigen Kompromifs gefunden haben, und schlieis- 
lich das Kontraktsvstem, dessen Anwendung auf wenige Be- 
triebe beschränkt ist. 


Vereinzelt kommen noch einige andere Lohnarten vor. 
Da ist das Differentialsystem von Fred W. Taylor (Midvale 
Steel Co., Philadelphia, Pa.)*), das dadurch gekennzeichnet 
ist, dafs ein hoher Preis für schnelle und gute Arbeit gezahlt 
wird, ein geringer für langsame und minder gute; es hat, 
soweit des Verfassers Kenntnis reicht, keine weitgehende 
Verbreitung in der Maschinenfabrikation gefunden. Auf das 
Tavlorsche System baut sich das von H. L. Gantt auf), 
das zugleich mit dem Tavlor-White-Schnelldrehstahl in die 
Maschinenwerkstätten der Bethlehem Steel Co. eingeführt 
worden ist. Es beruht darauf, dafs dem Arbeiter für jede 
Arbeit eine bestimmte Zeit gegeben wird; wenn er diese 
überschreitet, so erhält er nur seinen Tagelohn, wenn er 
aber die Zeitgrenze innehält, so wird ihm neben seinem 
Lohn eine Belohnung (bonus) gezahlt. Dem Arbeiter wird 


1) Industrial Conference 1902 S. 87. 
3) Transactions of the American Society of Mechanical Engineers 
Bd. XVI S. 856. 


3) ebenda Bd XXIII S. 311. 
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für jede Arbeit eine Instruktionskarte gegeben, auf der die 
einzelnen Handhabungen der Reihenfolge nach aufgezählt 
und die zu benutzenden Werkzeuge, Schnitt- und Vorschub- 
geschwindigkeiten sowie die zulässige Zeitdauer angegeben 
sind. Auch das Ganttsche Lohnsystem hat, abgesehen von 
der Bethlehem Steel Co., bisher im Maschinenbau keine weitere 
Verbreitung gefunden. 

Eine Gewinnbeteiligung, die dem Arbeiter aufser seinem 
Lohn gewährt wird, jene ideale Forderung mancher Volks- 
wirtschaftler, hat der Verfasser in keiner der von ihm be- 
suchten Fabriken angetroffen. Die Yale & Towne Mfg. Co., 
Stamford, Conn., hatte im Jahre 1887 eine derartige Einrich- 
tung getrofien, die auf einem gesunden Gedanken beruht. 
Der Arbeiter wurde nämlich nur an dem Gewinn beteiligt, 
der aus seiner Tätigkeit herrührt, während er keinen Anteil 
an demjenigen hatte, der sich seinem Einflufs entzieht und 
gelegentlich in Verlust umschlagen kann, d. i. der schwankende 
Wert der Rohstoffe und die allgemeinen Unkosten. Es kamen 
für die Ertragbeteiligung inbetracht: die Löhne, die Rohstoffe, 
für welche zu diesem Zweck ein fester Preis angesetzt wurde, 
Putz- und Schmierstoffe, Werkzeuge, Kraft, Licht und Was- 
ser, Erneuerungen und Reparaturen der Anlage und Gehälter 
für Aufsichtsbeamte. Bei Einführung der Ertragbeteiligung 
wurden diese Werte aus den Erfahrungen der letzten Jahre 
festgestellt und die Herstellungskosten für die Einheit jedes 
Erzeugnisses berechnet. Man teilte nun dem Arbeiter mit, 
dals, wenn es gelänge, diese Kosten herabzudriicken, so sollte 
am Ende des Jahres die Hälfte der Erparnis dem Unter- 
nehmer zufallen, die andere Hälfte sollte unter die Arbeiter 
nach Mafsgabe ihres Lohnsatzes und ihrer Arbeitstunden ver- 
teilt werden. 

Wie derartige arbeiterfreundliche Einrichtungen zu tun 
pflegen, so bewährte sich auch diese in den ersten Jah- 
ren, aber auch nur in den ersten Jahren, gut, und Henry 
R. Towne, der Leiter der Firma, konnte im Jahre 1889 auf 
einer Versammlung der American Society of Mechanical Eugi- 
neers verkünden, dals gegenwärtig 300 seiner Arbeiter an 
diesem Lohnsystem beteiligt seien, und dafs es sich zweckmälsig 
und vorteilhaft gezeigt hätte. Heute ist das System, wie die 
meisten ähnlichen, verschwunden, und bei der Yale & Towne 
Mfg.Co. wird nach reinem Stücklohn gearbeitet. Als Grund 
dafür, dafs die Ertragbeteiligung aufgegeben ist, wird ange- 
geben, dafs sich unter den Arbeitern Unzufriedenheit zeigte, 
und dafs es ihnen widerstrebte, mit der Auszahlung des Ge- 
winnes jedesmal bis zum Jahresende zu warten. Die Firma 
selbst glaubte ebenfalls, schlecht weggekommen zu sein, und 
ihre Abneigung erscheint verständlich, wenn man sich die 
Mühe vergegenwärtigt, die sie hatte, die Einheitskosten der 
einzelnen Stücke alljährlich für diese Ertragbeteiligung be- 
sonders zu berechnen. 

Eine ganz eigenartige Gewinnbeteiligung besteht darin, 
dafs man es den Arbeitern möglich macht, Aktien des Unter- 
nehmens, bei dem sie beschäftigt sind, zu kaufen. Im Jahre 
1893 machte die Ilinois Central-Eisenbahn ihren Angestellten 
und Arbeitern das Anerbieten, gegen Abzahlungen von 5 Dollar 
oder einem Vielfachen davon Aktien zu kaufen. Bis zur voll- 
kommenen Abzahlung der Aktie wurde die gezahlte Summe mit 
t vH verzinst, und der Angestellte durfte erst dann eine zweite 
Akte erwerben, wenn die erste abbezahlt war. Der Kurs, zu 
welchem die Aktien abgegeben werden sollten, wurde von 
Monat zu Monat festgelegt. Die Aktien wurden auch so lange 
von den Arbeitern willig gekauft, als sie unter Pari standen). 


) Report of the Industrial Commission Bd. XVII, S. 865. 


Kaemmerer: Der Doppelschraubendampfer »Kaiser Wilhelm II«. 
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— Andere grofse Unternehmungen sind in ähnlicher Weise 
vorgegangen. Im Anfang dieses Jahres ist auch die United 
States Steel Corporation mit einem derartigen Plan hervorge- 
treten, wobei wohl das Beispiel der National Steel Co., jetzt 
ebenfalls ein Glied der Steel Corporation, welche bereits einer 
gröfseren Zahl ihrer Arbeiter Aktien verkauft hatte, mitgewirkt 
haben dürfte. Die United States Steel Corporation hatte 
25000 Stück siebenprozentiger Vorzugsaktien (preferred stock) 
vom Nennwerte 100 Dollar bereitgestellt und zum Kurse von 
82,5 Dollar ihren Angestellten angeboten. Als diese Aktien 
zweimal überzeichnet waren, sind noch weitere 20000 Stück 
hinzugefügt worden. Die Angestellten und Arbeiter der Steel 
Corporation wurden ihrem Einkommen nach in 6 Klassen ge- 
teilt. Die der ersten Klasse angehörigen Personen mit einem 
Einkommen von 20000 Dollar und mehr dürfen bis zu 5 vH 
ihres jährlichen Einkommens an Aktien kaufen, die zweite 
Klasse von 10000 bis 20000 Dollar bis zu 8 vH und so fort 
bis zur letzten Klasse von 800 Dollar Einkommen und darunter, 
welche bis zu 20 vH erwerben darf. Die Abzüge werden 
monatlich vom Gehalt oder von den Löhnen gemacht, es 
dürfen jedoch nicht mehr als 25 vH abgezogen werden; in 
3 Jahren mufs die Gesamtsumme abbezahlt sein. Sogleich 
nach der ersten Zahlung erhält der Angestellte das Recht auf 
die siebenprozentige Verzinsung, er muls aber selbst das vor- 
gestreckte Geld mit 5 vH verzinsen, sodals er tatsächlich ein 
Geschenk von 2 vH erhält. Wenn der Angestellte die Ab- 
zahlungen einstellt, so bekommt er seine Einlage unverkürzt 
zurück. Wenn alles abbezahlt ist, so wird ihm seine Aktie 
ausgehändigt, und wenn er sie dann 5 Jahre in seinem Be 
sitz behält und zugleich im Dienste der United States Steel 
Corporation bleibt, so wird ihm für jede Aktie noch der Be- 
trag von 25 Dollar ausbezahlt; während dieser 5 Jahre würde 
der Betrefiende also von dem angelegten Kapital tatsächlich 
rd. 14,6 vH Zinsen jährlich erhalten. Es ist mitgeteilt wor- 
den), dass von den 168000 Angestellten der Steel Corporation 
sich fast ein Sechstel an der Zeichnung beteiligt hat, und dafs 
die Hälfte aller Zeichner aus Arbeitern besteht. Wie viel 
Stücke aber insgesamt von Arbeitern gezeichnet worden sind, 
ist leider verschwiegen worden. 

Die Unternehmerin hat bei ihrem Anerbieten im Auge 

gehabt — wenigstens hat sie das in einem Rundschreiben 
an ihre Aktionäre vom 31. Dezember 1902 zum Ausdruck ge- 
bracht —, sich einen tüchtigen Stamm von Beamten und Arbei- 
tern heranzuziehen und zu erhalten, der am Unternehmen 
selbst interessiert ist; und was dem Arbeiter geboten wird, 
klingt zunächst recht verlockend. Aber ist es denn recht, 
den Arbeiter zu veranlassen, seine Ersparnisse in Börsenpa- 
pieren anzulegen, die doch mehr oder minder unsichere Werte 
darstellen? Die Vorzugsaktien bieten zwar eine Verzinsung 
von 7vH; wenn aber der Ertrag des Unternehmens dazu 
nicht ausreicht, so wird der Zinsfufs vermindert, und es 
bleibt nur der Anspruch auf Nachzahlung in besseren Jahren. 
Und jetzt denke man, dafs in einer Zeit wirtschaftlichen Nic- 
derganges ein Arbeiter in die Lage versetzt wird, seinen 
Aktienbesitz verkaufen zu müssen! Dann ist es möglich, 
dafs er seine Ersparnisse oder einen Teil davon vollkommen 
verliert. Deshalb kann die Beteiligung des Arbeiters als 
Aktionärs des Unternehmens eine richtige eens der Lohn- 
frage nicht bilden). 
1) Carnegies Präsidialrede im Iron & Steel Institute, 7. Mal 1903. 
2) Tatsächlich war der Kurs seitdem (am 25. Juli) bereits auf 
69,75 gesunken, während seiner Zeit das Angebot zu einem Kurs von 
82,5 recht günstig war. 


Der Doppelschraubendampfer »Kaiser Wilhelm II«, 
erbaut von der Stettiner Maschinenbau-A.-G. Vulcan. 


Von W. Kaemmerer. 
(Schlufs von S. 1100) 
(hierzu Tafel 14 und 15) 


Hauptmaschinen, Hülfsmaschinen und Kessel. 
Die beiden Schraubenwellen des Schiffes werden durch je 2 
hintereinander angeordnete Vierfach-Expansionsmaschinen von 
ie rd. 10000 PS; angetrieben, s. Taf. 14 u. 15. Durch 


Längs- und Querschotte sind 4 gesonderte wasserdichte Ma- 
schinenräume geschaffen. Die zu jeder Hauptmaschine ge- 
hörigen Hülfsmaschinen und Dampfleitungen sind gleichfalls 
in dem betrefienden Maschinenraume untergebracht, sodafs 
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selbst bei Havarie dreier Maschinen oder ihrer Maschinenräume 
noch die vierte Maschine zum Antrieb des Schiffes benutzt 
werden kann. Die Kurbelwellen je zweier hintereinander 
liegender Maschinen sind durch ein wasserdicht durch das 
Querschott geführtes Zwischenstück miteinander verbunden, 
welches gelöst wird, sobald mit der hinteren Maschine allein 
gefahren werden soll; bei einem Unfall der hinteren Ma- 
schine werden ihre Pleuelstangen losgekuppelt, und die vor- 
dere Maschine arbeitet allein auf die Welle. 


Fig. 15. 


Hauptabsperrventil. 
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Jede Maschine hat 4 Zylinder, die derartig angeordnet 
sind, dafs der Hochdruckzylinder über dem ersten Mittel- 
druckzylinder gelagert ist und die beiden auf einer gemein- 
schaftlichen Kolbenstange befestigten Kolben auf dieselbe 
Kurbel arbeiten. Der Hochdruck-Schieberkasten ist seitlich 
ausgebaut, damit das von der Mitteldruck-Schieberstange be- 
wegte Hochdruck-Schiebergestänge an dem unteren Zylinder 
vorbeigeführt werden kann. Die Zylinder haben folgende 
Abmessungen: 


Dmr. des H.-D.-Zylinders Be ne ne ee 950 mm 
» » 1. M.-D.-Zylinders . . . 2 . 1250 » 
» » 2. » 3 41900 > 
v » N.-D.-Zylinderfrs . 2850 » 
Kolbenhub . ....... 1800 » 
Dll! Sie ed 80 


Die hin- und hergehenden Massen der Maschinen sind 
nach Schlick ausbalanziert. Auf der aus einzelnen Teilen 
zusammengesetzten Grundplatte aus Stahlgufs erheben sich 
auf jeder Seite drei Stahlgufsständer, auf denen die Zylinder 
ruhen. In die Grundplatte sind sechs gufseiserne, mit Weifsme- 
tall ausgegossene Lagerschalen für die Kurbelwelle eingesetzt; 
die auf jeder Seite mit einem Bolzen befestigten Lagerdeckel 
bestehen aus Siemens-MartinStahl. An der Innenseite der 
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Stiinder sind zur Geradfiihrung 
Platten aus hartem Feinkorn- 
Gufseisen angeordnet, die innen 
mit Wasser gekühlt werden. Je- 
der Dampfzylinder ist mit seinem 
Schieberkasten aus einem Stück 
gegossen und mit einem Einsatz 
aus hartem Feinkorneisen ver- 
sehen, der unten mittels Flan- fr 
sches am Zylinderboden befestigt 
ist. Zur Prüfung der Zylinder, 
Deckel und Schieberkasten bei 
der Abnahme waren für Hoch- 
druck 20 at, Mitteldruck 15 at 
bezw. 7 at und für Niederdruck 
3 at Wasserdruck vorgeschrie- 
ben. Die aus Stahlgufs bestehen- 
den Dampfkolben sind bei den 
Hoch- und Mitteldruckzylindern 
mit Ramsbottom-, bei den Nieder- 
druckzylindern mit Peck-Kolbenringen verschen. 

Zur Dampfverteilung dienen für Hoch- und Mitteldruck 
Kolbenschieber, für Niederdruck Flachschieber. Um an Raum 
zu sparen, hat man für den zweiten Mitteldruckzylinder zwei 
Kolbenschieber seitlich angeordnet, deren Schieberstangen 
durch ein Querhaupt verbunden sind, das von einer Kulisse | 
bewegt wird. 
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Fig. 23 bis 25. Kurbelwelle. f 
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Fig. 26 bis 30. Wellenleitung. 
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Fig. 31 bis 36. Sternrohr. 
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Die Anordnung der Maschinen hintereinander und der 
Wunsch, jede Maschine für sich betreiben zu können, haben 
eine eigenartige Anordnung der Hauptabsperrventile für die 
einzelnen Maschinen bedingt. Das Haupt-Manövrierventil 
liegt auf beiden Seiten im vorderen Maschinenraume und ist 
hier an einem am Hochdruckzylinder angeordneten Durch- 
vangventil befestigt, aus dem der Dampf durch einen kurzen 
Rohrstutzen in das Absperrventil des Hochdruckzylinders der 
hinteren Maschine gelangt. Das Durchgangventil dient zum 
Ausschalten der vorderen Maschine. Aufser dein durch Ge- 
stänge von einer Dampfmaschine bewegten Haupt-Manövrier- 
ventil hat die vordere Maschine noch ein Handabsperrventil, 
das durch eine besondere Zuleitung frischen Dampf erhält. 
Das Absperrventil der hinteren Maschine wird gleichfalls 
vonhand bewegt. Die Konstruktion des Haupt-Absperrventiles 
von 500 mm Dir. der vorderen Maschine ist in Fig. 15 dar- 
gestellt. Das Ventilgehäuse besteht aus Stahlgufs, das Ventil, 


Fig. 33. 
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die Einsätze und die Stopfbiichsen aus Rotguls, die Spindel von 
90 mm Dmr. aus geschmiedeter Vulean-Bronze. Der Ventil- 
teller ist sechsfliigelig und geht nach unten in einen Druck- 
ausgleichkolben über. Falls sich das Ventil auf dem Kolben 
in den Führungen festsetzen sollte, wird es im Gehäuse 
durch eine Abdriickschraube mit Handhebel gelockert. 


Die Maschinen haben Stephensonsche Kulissensteuerun- 
gen, die von besonderen, auf der Hinterseite der Maschinen 
unter dem 1. Mitteldruckzylinder angeordneten Dampf- 
maschinen umgesteuert werden. Die Anlalshebel für die Um- 
steuermaschinen zweier hintereinander liegender Maschinen 
sind durch eine durch das Mittelschott durchgeführte Welle 
derart miteinander verbunden, dafs beide Maschinen von 
jedem Raume in Bewegung gesetzt werden können. Im ge- 
wöhnlichen Betriebe befindet sich der Hauptmaschinistenstand, 
von dem aus je zwei hintereinander liegende Maschinen be- 
tätigt werden, iin vorderen Raume. 
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In Fig. 16 bis 19 ist eine der Umsteuermaschinen Brownscher 
Bauart dargestellt. Der Dampfzylinder hat 520 mm Dmr., der 
mit Druckwasser arbeitende Bremszylinder 360 mm Dmr. bei 
550 mm gemeinschaftlichem Kolbenhub. Bei Handbetrieb wird 
das Druckwasser durch eine einfach wirkende zweizylindrige 
Handpumpe a von 65 mm Zyl.-Dmr. bei 100 mm Hub erzeugt. 


Die vorher erwähnte Liiftmaschine zum Oeffnen des Haupt- 
absperrventiles ist am äufseren Schenkel des den Mittel- und 
den Hochdruckzylinder der vorderen Maschine unterstützen- 
den Ständers angeordnet; sie hat einen Dampfzylinder von 
150 mm Dmr. und einen Druckwasser-Bremszylinder von 
90 mm Dmr. bei 200 mm Kolbenhub. 

Falls bei hohem Scegang die Schrauben des Schiffes 
aus dem Wasser tauchen, wird das Durchgehen der Maschine 
durch einen Aspinallschen Regulator verhindert, der unmittel- 
bar auf die Lüftmaschine wirkt und 
durch siedas Haupt-Dampfabsperrventil 
schliefst. 

Von jeder Hauptmaschine wird 
eine Lenz- und Klosetpumpe von 
200 mm Zyl.-Dmr. bei 250 mm Hub 
unmittelbar angetrieben; während 
diese Pumpen bei den vorderen Ma- 
schinen in der üblichen Weise von 
einem am freien Ende der Kurbei- 
welle befestigten Zapfen bewegt wer- 
den, treibt sie bei den hinteren Ma- 
schinen ein unterhalb des Niederdruck- 
zylinders auf der Kurbelwelle befind- 
liches Exzenter an. 

Zum Drehen je zweier hinterein- 
ander liegender Hauptmaschinen dient 
eine auf der Grundplatte neben dem 
Drucklager angeordnete stehende Zwil- 
lingsdampfmaschine von 190 mm Zyl.-Dmr. bei 200 mm Hub, 
die eine in das Schneckenrad der Kurbelwelle eingreifende 
ausschaltbare Schnecke antreibt. Die Schnecke kann auch 
für sich mittels einer Ratsche vonhand bewegt werden. 

Jede der 4 Maschinen hat einen besonderen Kondensator, 
Fig. 20 bis 22, der hinter den Maschinen nach der Schifis- 
seite zu angeordnet ist. Der Mantel besteht aus Messing- 
blech, die Rohrplatten aus Muntz-Metall, die Vorlagen und 
Deckel aus Gufseisen, die Rohre aus nahtlos gezogenem 
Messing. Letztere haben bei rd. 3500 mm Länge 19 mm 
äufseren Durchmesser und 1,27 mm Wandstärke, sodafs jeder 
Kondensator bei 5296 Rohren eine Kühlfläche von 1090 qm 
enthält. Bei der Wasserdruckprobe wurden die Kondensa- 
toren mit 1,5 kg/qem geprüft. Aufser den Hauptkondensa- 
toren ist ein Hülfskondensator vorhanden, der bei 927 Rohren 
von je rd. 1865 mm Länge 10, qm Kühlfläche hat. Zum 
Mantel und zur Vorlage ist hier Gufseisen verwendet, während 
die Rohrplatten und eine mittlere Stützplatte aus Muntz-Metall 
bestehen. 

Besondere Sorgfalt ist den Schmiervorrichtungen der 
Maschine gewidmet worden. Die Hochdruckzylinder sind 
mit Mollerupschen Dampfschmiervorrichtungen ausgestattet, 
während für die meisten beweglichen Maschinenteile Schmier- 
röhrchen, die von Schmierkasten gespeist werden, und für 
die Grundlager Stauffer-Biichsen vorgesehen sind. 

Das mit 13 Druckringen versehene Drucklager ruht auf 
einem mit der Maschinen-Grundplatte verschraubten Lager- 
stuhl. Der Lagerkérper besteht aus Gufseisen, die Druck- 
biigel aus Stahlgufs mit Weifsmetalleinlage. Die Konstruk- 
tion der Kurbelwelle ist aus Fig. 23 bis 25 ersichtlich. Ein- 
schliefslich des Zwischenstückes besteht eine Welle für zwei 
hintereinander liegende Masch'nen aus 7 Teilen, deren 170 mm 
starke Flansche durch kegelige Bolzen von 115,5 mm oberem 
und 132,5 mm unterom Durchmesser verbunden sind. Die 
Wellen sind in der ganzen Länge auf 225 min Weite aus- 
gebohrt; dagegen sind wegen des Massenausgleiches nicht alle 
Kurbelzapfen hohl. An der sechsten Kurbel sind besondere 
Gegengewichte angeordnet. Das Material der Wellen ist 
Kruppscher Nickelstahl von mindestens 55 kg/qem Bruchfestig- 
keit und mindestens 38 kg qem Festigkeit an der Elastizitäts- 
grenze bei 20 vH geringster Dehnung. Die gleichfalls aus 
Nickelstahl nach denselben Vorschriften hergestellte Druck- 


Fig. 30. 
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Fig. 26 bis 30. Wellenleitung. 
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- = lie Doppelkessel; der äufsere Kesseldurchmesser und 
z Anzahl der Siederohre und Anker stimmen ebenfalls 
= rein. Die Länge jedes Einfachkessels beträgt 3675 mm. 


sämtliche Kessel sind mit Wasserdruck von 20 kg/qem ge- 
die Einsätze und di- prüft. 


4 

iia Diny. „ Hülfsmaschinen. Von den gesondert aufgestellten 
teller ist sechsflür <- Hülfsmaschinen sind zuerst die im Maschinenraume zu er- 
wähnen. Dort sind 4 Luftpumpen vorhanden, die von G. 
& J. Weir in Cathcart bei Glasgow geliefert sind. Die ein- 
fachwirkenden Pumpen, Fig. 42 bis 44, haben 2 Wasserzylinder 
von 838 mm Dmr. und 2 darüber auf schmiedoisernen Säulen 
befestigte Dampfzylinder von 343 mm Dmr. und 533 mm 
Hub; erstere bestehen aus Bronze, letztere aus Gulseisen. 
Die Saug- und Druckleitungen sind derartig angeordnet, dafs 
im Bedarfsfalle bei zwei nebeneinander stehenden Hauptma- 
schinen die Luftpumpe des einen Kondensators auch zur 
Bedienung des andern verwendet werden kann. 

Als Kühlpumpen für die Oberflächenkondensatoren dienen 
4 Kreiselpumpen, die mit stehenden einzylindrigen Dampf- 
maschinen von 310 mm Dinr. und 250 mm Hub gekuppelt sind. 
Der innere Durchmesser des Flügelrades beträgt 500 mm, 
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welle, Fig. 26 bis 50, ist zur Entlastung 
des Drucklagers in zwei zu beiden Seiten 
des letzteren angeordneten Stützlagern ge- 
bettet. An die Druckwelle schlicfst sich dic 
Tunnelwelle aus Siemens-Martin Stahl, die 
in 10 gulseisernen mit Weifsmetall aus- 
gegossenen Stützlagern ruht, und hieran die 
aus Tiegelstahl hergestellte Schraubenwelle. 

Das gufsciscrne Sternrohr ist in Fig. 
31 bis 36 dargestelit. Es besteht aus zwei 
Teilen, die am Spant 9 gekuppelt sind. Die 
25 mm starken Pockholzstreifen sind auf 
ihrer ganzen Linge in Metallbüchsen gc- 
lagert, die in das Sternrohr eingefügt sind. 
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Fig. 37 bis 41. 
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Fig. 38. Der Abschlufs des Sternrohres ist 
in Fig. 35 besonders dargestellt. 
660 —ı Zum Anziehen der Sternbiichse 


er dient eine Handspindel mit zwei 
Schnecken, die in einen Zahn- 
kranz auf der inneren Stopf- 

büchse eingreifen, Fig. 36. 
Die Wellenleitung auf jeder 
Seite des Schiffes einschliefslich 
Kurbel und Schraubenwelle hat 
die anschnliche Länge von 
70,8 m. Die für den Fall der 
| Havarie mitgeführten Reserve- 
| stücke werden in einem über 
2 dem Tunnel gelegenen Raume 
à aufbewahrt, von wo sie durch 
| eine zwischen Spant 24 und 33 
in der inneren Tunnelwand an- 


“Penge Monte 
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geordneten Luke in den Wellen- 
tunnel eingebracht werden kön- 
nen; zum leichteren Handhaben 
der schweren Wellenstücke dient 
ein Transportwagen. Auf Spant 
24 befindet sich an der Wellen- 
kupplung eine Bandbremre, durch 
welche die Schraube in fester 
Lage gehalten wird, wenn auf 
See die übrige Wellenleitung 
zu Ausbesserungen losgekuppelt 
werden sollte. 

Die Schraube, Fig. 37 bis 
41, hat 4 ausbalanzierte Flügel 
aus Mangan- Bronze, die auf eine 
gulseiserne Nabe geschraubt 
sind. Die Schraubenflügel sind 
auf der Propellerbearbeitungs- 
maschine von Bauer bearbeitet, 
sodafs ihre Druckfliche über- 
all eine mathematisch genaue Schrauben- 
fläche ist. Beide Schrauben schlagen beim 
Vorwärtsgange nach aufsen. Der äufsere 
Durchmesser beträgt 6950 mm, die gering- 
ste Steigung der Flügel 9700 mm, die 
gröfste 10900 mm, die abgewickelte Fläche 
von 4 Flügeln 13,83 qm, der indizierte 
Schub auf 4 Flügel 98300 kg. Auf der 
Nabe sind die Flügel mit 6 stählernen 
Stiftschrauben von 114 mm Dmr. und 4 
von 108 mm Dmr. mit bronzenen Muttern 
befestigt. Um die Steigung der Schrauben- 
flügel verstellen zu können, sind die Flansch- 
löcher länglich rund gemacht; Zeiger am 
Flügelflansch und drei auf der Nabe be- 
festigte Einteilungen a, s. Fig. 39, dienon zur genauen Ein- 
stellung. Auf dem hinteren Schrumpfring der Nabe ist eine 
eufseiserne Haube zum Schutze der Schlufsmutter der 
Schraubenwelle aufgesetzt. Das Gewicht einer vollständi- 
gen Schraube einschliefslich Befestigungsstifte, Haube usw. 
beträgt rd. 32000 ke. 


Kessel. Die 19 Kessel, in denen Dampf von 15 at 
Spannung erzeugt wird, sind in vier Gruppen angcord- 
net, verel. Taf. 11, deren Abgase durch 4 Schornsteine 
von 5000 mm Dmr. ins Freie geführt werden. 12 Kessel 
haben Feuerungen auf beiden Seiten, die übrigen nur 
auf einer Seite. Die erste, dicht vor dem Maschinen- 
schott gelegene Gruppe besteht aus 3 Doppelkesseln; daran 
schliefst sich die zweite Gruppe mit 3 Doppel- und 3 Ein- 
fachkesseln. Zwischen dieser und der nächsten Kessel- 
gruppe liegen Kohlenbunker, durch die auf der Höhe des 
Flurbodens ein Tunnel hindurchfiihrt. Die dritte Kessel- 
gruppe enthält wieder 3 Einfach- und 3 Doppelkessel, und 
hieran schliefst sich die vierte Gruppe mit 3 Doppel- und 
1 Einfachkessel. Die Kessel jeder Gruppe sind durch ein 
gemeinschaftliches Dampfrohr miteinander verbunden, und 
von dieser Verbindungsleitung führt je ein Hauptrohrstrang 
nach den Maschinenräumen. Die von der ersten und dritten 


zum Abzieher 
der Nabe 


Rand 17. Nr. 32. e 7 7 \ 2 © 3 
8. August 190%. Kaemmerer: Der Doppelschraubendampfer »Katser Wilhelm t<. 1143 


Kesselgruppe abzweigenden Dampf- 
zuleitungen liegen auf der Steuer- 
bordseite, die der zweiten und vier- 
ten Gruppe auf der Backbordseite. 

Die Heizfläche eines jeden Dop- 
pelkessels beträgt 640 qm, die Rost- 
fläche 18,72 qm, gegenüber 331,5 qm 
Heizfläche und 9,36 qm Rostfläche 
bei den Einfachkesseln. Bei den 
Materialvorschriften wurde für die 
Mantelbleche und Laschen eine 
Festigkeit von 52 bis 60 kg/qmm 
bei mindestens 20 vH Dehnung anf 
200 mm Länge verlangt; für die 
Börtel- und feuerberührten Bleche 
war eine Festigkeit von nicht mehr 
als 40 kg/qmm bei 25 vH Dehnung 
vorgeschrieben. Die Kesselnähte 
sind, wo angängig, mittels Druck- 
wassers genietet. Der äufsere Durch- 
messer eines Doppelkessels beträgt 
5160 mm, die Länge 6350 mm, die 
Dicke der Mantelbleche 37,5 bis 
38 mm, die der Stirnbleche 24 bis 
25 mm. Für die 4 Feuerungen je- 
der Kesselseite sind die üblichen 
gewellten Flammrohre nach Morri- 
sons Patent verwendet; sic haben 
1200 mm ͤ l. Dmr. und 19 mm Wand- 
stärke. Auf jeder Seite des Kessels 
sind ferner 310 schmiedeiserne Sie- 
derohre von 76 mm äufserem Dmr. 
und 4mm Wandstärke und 164 An- 
kerrohre von 73 mm äufserem Dmr. 
und 8 mm Wandstärke eingezogen. 
Die Einfachkessel gleichen inbezug 
auf Material und Ausführung den 
Doppelkesseln. Sie haben 4 Feue- 
rungen von demselben Durchmesser 


Sig. 49 bio 44. Luftpumpen. 
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Fig. AS und AG. Dampflenzpumpen. 
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wie die Doppelkessel; der äufsere Kesseldurchmesser und 
die Anzahl der Siederohre und Anker stimmen ebenfalls 
überein. Die Länge jedes Einfachkessels beträgt 3675 mm. 
Sämtliche Kessel sind mit Wasserdruck von 20 kg/qem ge- 
prüft. R 

Hiilfsmaschinen. Von den gesondert aufgestellten 
Hülfsmaschinen sind zuerst die im Maschinenraume zu er- 
wähnen. Dort sind 4 Luftpumpen vorhanden, die von G. 
& J. Weir in Cathcart bei Glasgow geliefert sind. Die ein- 
fachwirkenden Pumpen, Fig. 42 bis 44, haben 2 Wasserzylinder 
von 838 mm Dmr. und 2 darüber auf schmiedeisernen Säulen 
befestigte Dampfzylinder von 343 mm Dmr. und 533 mm 
Hub; erstere bestehen aus Bronze, letztere aus Gulseisen. 
Die Saug- und Druckleitungen sind derartig angeordnet, dafs 
im Bedarfsfalle bei zwei nebeneinander stehenden Hauptma- 
schinen die Luftpumpe des einen Kondensators auch zur 
Bedienung des andern verwendet werden kann. 

Als Kühlpumpen für die Oberflächenkondensatoren dienen 
4 Kreiselpumpen, die mit stehenden einzylindrigen Dampf- 
maschinen von 310 mm Dmr. und 250 mm Hub gekuppelt sind. 
Der innere Durchmesser des Flügelrades beträgt 500 mm, 
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der äufsere 1300 mm. Die mit rd. 150 Uml./min arbeitenden 
Pumpen werden auch zum Lenzen der Bilgen benutzt und 
leisten hierbei 2000 cbm’st. Die Konstruktion der Pumpen 
ähnelt der auf dem Schnelldampfer »Deutschland« verwen- 
deten'); nur ist hier, da eine einzvlindrige Antriebmaschine | 
benutzt ist, auf den Kupplungsflansch zwischen Pumpe 


Fig. 427 bio 49. Hülfsspeisepumpe im Kesselraum. 
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und Dampfmaschi- 
ne eia kleines mit 
Zahnkranz verse— 
henes Schwungrad 
aufgesetzt, in das 
ein Handhebel 
zum Andrehen 
der Maschine ein— 


greift. 
RESET EB .... ͤ —— fg 
„ N == | pe fiir den Hiilfs- 
sos AM os kondensator wird 


ebenfalls von ei- 
ner stehenden ein- 
zylindrigen 

Dampfmaschine 
von 150 mm Zyl.- 
ae Dmr. und 150 mm 
Hub angetrieben; der innere Durchmesser des Flügelrades 
beträgt hier 230 mm, der äufsere 488 mm. 
Zum Speisen der Kessel sind im Maschinenraume 4 Weir- 
sche Zwillingspumpen von 457 mm Dmr. der Dampfzylinder, 
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318 mm Dmr. der Wasserzylinder und 686 mm Hub aufge- 
stellt. Diese Pumpen saugen entweder unmittelbar aus den 
Speisewasserbehältern oder aus den Kondensatoren oder aus 
den Weirschen Vorwärmern. Letztere werden durch 4 ein- 
zylindrige Weirsche Dampfpumpen von 318 mm Dmr. der 
Dampfzylinder und 267 mm der Wasserzylinder und 610 mm 
Hub bedient, die aus den Speisewasser- 
behältern oder aus den Kondensatoren sau- 
gen und in die Kessel drücken. 

Von C. Louis Strube A.-G. in Magde- 
burg-Buckau sind 4 der in Fig. 45 und 46 
dargestellten Dampflenzpumpen geliefert, die 
bei 245 mm Dmr. des Dampfzylinders, 275 
mm Dmr. des Wasserzylinders und 350 mm 
Hub 92 cbm/st leisten. Von derselben Bau- 
art, aber von gröfseren Abmessungen sind die 
beiden Klosetpumpen von 325 mm Dmr. des 
Dampfzylinders, 350 mm Dmr. des Wasser- 
zylinders, 400 mm Hub und 140 cbm/st 
Leistung. Als Hafenpumpe wird eine eben- 
falls von C. Louis Strube A.-G. gebaute 
Dampfpumpe von denselben Abmessungen 
wie die Lenzpumpen verwendet. 

An weiteren Dampfpumpen sind noch im 
Maschinenraum aufgestellt: 


Dampf- Wasser- Hub Lel- 
zyl.-Dmr. zyl.-Dmr. stung 
mm mia mm ebm /s t 
1 Duplexpumpe f. 
Seewasser. . 160 170 150 45 
2 Duplexpumpen _(Differentialkolben) 


für Trinkwasser 150 100 u. 140 150 15 
1 dreizylindrige 

Pumpe f. Feuer- 

löschzwecke . 220 220 160 240 
1 Druckwasser- n. 

Luftpumpe f. d. 

hydraulische 

Türschliefsvor- 

richtung . . 140 140 114 — 


Zum Lenzen der Räume dienen aufser- 
dem ein in der Vorpiek unter denı Haupt- 
deck stehendes Pulsometer von 2,7 cbm/st 
Leistung und zwei Stones-Pumpen von 
115 mm Zyl.-Dmr. und je 7,2 cbm/st Lei- 
stung, die sich auf dem Oberdeck befinden 
und sowohl vonhand als auch von der näch- 
sten Winde aus angetrieben werden können. 
Von sonstigen Vorrichtungen im Maschinen- 
raum sind noch zwei Verdampfer von je 

L 50 cbm in 24 Stunden Leistung und zwei 
Speisewasserfilter zu erwähnen. 

In dem hinter Spant 56 liegenden Raume sind zwei 
Ammoniak-Kühlmaschinen von der Maschinenfabrik C. G. 
Haubold in Chemnitz untergebracht, die je 25000 WE/st er- 
zeugen; zu ihnen gehören zwei Solepumpen und eine Kühl- 
wasserpumpe. 

Von den für Licht- und Kraftzwecke dienenden Dampf- 
dynamos sind vier in dem eben bezeichneten Raume und 
eine im Hauptdeck neben dem Maschinenschacht aufgestellt. 
Die Maschinen haben Verbundzylinder von 350 und 550 mm 
Dmr. bei 260 mm Hub und leisten bei 225 Uml./min 125 PS; 
der erzeugte Strom ist Gleichstrom von 100 V und 850 Amp. 
Die Anzahl der zur Innen- und Aufsenbeleuchtung verwen- 
deten Glühlampen beträgt 3000. Zu jeder Abteilung in 
Haupt- und Unterdeck führt eine besondere vom Oberdeck 
ausschaltbare Leitung. 

In den Kesselriumen stehen vier Zwillings-Hiilfsspeise- 
pumpen und eine Zwillings-Ballastpumpe, sämtlich vom Vul- 
can gebaut, von nachstehenden Abmessungen: 


Dampfzyl.- Wasserzyl.- Hub Leistung 


Dmr., Dmr. 

mm mm mm cbm st 
2 Hülfsspeisepumpen . 360 230 310 120 
Pd » . 410 260 310 150 
| Ballastpnmpe . .. 300 280 300 150 


Band 47. Nr. 32. 
8. August 1303 


In Fig. 47 bis 49 ist die Hülfsspeisepumpe dargestellt. 

Im Gegensatz zu früheren Ausführungen befinden sich 
die Ventilationsmaschinen für die Kesselräume auf »Kaiser 
Wilhelm II« auf dem Sonnendeck; hier sind 8 einzylindr'ze 
Ventilationsmaschinen von 185 Zyl.-Dmr., 120 mm Hub, 1000 
mm innerem und 1700 äulserem Durchmesser des Flügelrades 
und 800 cbm/min Leistung und 4 Ventilationsmaschinen von 
160 mm Zyl.-Dmr., 120 mm Hub, 870 und 1500 mm Dmr. des 
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Fliigelrades und 600 ebm min Leistung, aufgestellt. Diese 
Maschinen werden jedoch nur bei Windstille oder wenn die 
Temperatur in den Kesselräumen zu hoch ist, angewendet; 
im gewöhnlichen Betriebe genügt der durch die Ventilations- 
rohre in die Heizräume geleitete Zug. 

Die Asche wird aus den Kesselräumen durch 4 einzylin- 
drige Dampfwinden von 90 mm Zyl. Dmr. und 100 mm Hub 
und durch 8 Ejektoren von 150 mm Rohrweite gefördert. 


Das Elektrizitätswerk Gersthofen am Lech, 
erbaut von der Elektrizitäts-Aktien-Gesellschaft vormals W. Lahmeyer & Co. in Frankfurt a/M. 


Von Kurt Meyer, Berlin. 


(Schlufs von S. 1116) 


Schaltanlage und Stromverteilung. 


Von den Dynamomaschinen wird der Strom durch den 
Gang unter der Dynamohalle zur Schalttafel geführt, die in 


dem mittleren Teil des an der Unterwasserseite ausgebauten 
Die Teile der Erkeröffnung 


langen Erkers aufgestellt ist. 
über und neben der Schalttafel sind durch Glaswände vom 
Maschinenraum abgetrennt und durch Türen zugänglich. Der 
Stromverlauf im Werke ist aus dem Schema, Fig. 38, er- 
sichtlich. Auf der Gleichstromseite führen die Maschinen- 
leitungen zu beiden Sammelschienen hinter dem Schalt- 
brett. In jede Maschinenleitung sind zwei einpolige Hand- 
ausschalter für 5000 Amp Stromstärke und ein Strommesser 


eingeschaltet, während vor jedem Schalter die Leitungen 
Fig. 38. 
a Strommesser k Mefstransformator One warn Caninae 
6 Spannungsmesser l Erregerwicklung 
c Gleichstromzähler m Strommesser 
d Erregerstromkreis n Spannungsmesser 
e Zähler für den Erre- o Wattmesser c -n 
gerstrom | p Erregerstrommesser f, Le = 
f Strommesser für den d. einzelnen Maschinen 
gesamten Erreger- q Zähler 
strom r Umschalter ORT 
g { selbstaufzeichnende 8 Spannungsmesser 
gı * Spannungsmesser t Umschalter 
h Mefsspulen u Synchronanzeiger 
é Aukerwicklung v Erdschlufsanzeizer 


Gleichstrommaschınen 


“nach den 
Farbwerken 


@) | 


| 


a 


4 &rregerschienen 


Verreilschienen 


7 

Ab- 
die 
die 


für die drei Spannungsmesser der einzelnen Maschinen 
zweigen. Aufserdem ist ein Hauptspannungsmesser an 
Sammelschienen angeschlossen, von denen eine durch 
Stromspulen zweier hintereinander geschalteter Zähler ge- 
führt ist, bevor die Schienen das Werk verlassen. Der Er- 
reger-Nebenschlufs ist durch einen Ausschalter und einen 
Stufenwiderstand geführt. Von den Sammelschienen ist an- 
derseits der Erregerstromkreis für die Drehstrommaschinen 
abgeleitet, in den ein Zähler, ein Strommesser und ein selbst- 
aufzeichnender Spannungsmesser eingeschaltet sind. 

Der von den Erregerschienen kommende Erregerstrom 
für die Drehstrommaschinen läuft durch doppelpolige Schmelz- 
sicherung und Ausschalter, Strommesser und Stufenwiderstand. 


Schaltschema des Elektrizitätswerkes Gersthofen, 


Reserve Fernleifung 


= 4 


Drehstrommaschinen 
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Die Drehstromleitungen führen von jeder Maschine, ohne 
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die Phasenlampen für beide Verteilstromkreise angeschlossen. 


die Schalttafel selbst zu berühren, durch Hochspannungs- | Vor den Sammelschienen ist von den Spannungsleitungen 


schalter und Schmelzsicherungen zu zweimal drei Sammel- 


noch eine an zwei Phasen liegende Leitung für den Zähler 


schienen, von denen drei für Licht- und drei für Kraft- | abgezweigt. An der Erdleitung, die, wie oben erwähnt, an 


anschlüsse bestimmt sind. Alle Mefsleitungen sind von den 
unter 5000 V stehenden Hauptleitungen getrennt und nach 


dem bei der E.-A.-G. vorm. Lahmeyer & Co. üblichen Schüler- Stromkreises. 


schen Verfahren an- 
geordnet. Nach die- 
sem Verfahren wird, 
wie aus Fig. 38 er- 
sichtlich, ein kleiner 
Teil der Ankerspulen 
jeder Drehstromma- 
schine von der Wick- 
lung abgetrennt. Von 
diesen Mefsspulen, 
die mit ihrem einen 
Phasenende zum 
Nullpunkt der Anker- 
wicklung vereinigt 
sind, gehen sämtliche 
Leitungen für Mefs- 
geräte und Phasen- 
lampen aus. Die im 
Mefsstromkreise vom 
Hauptstromkreis ab- 
geschalteteSpannung 
wird durch einen 
kleinen Transforma- 
tor, der für das Ue- 
bersetzungsverhält- 
nis 1:1 gewickelt 
und dessen sekun- 
däre Wicklung mit 
der Hauptwieklung 
der Drehstrommaschi- 
nen in Reihe geschal- 
tet ist, für die Strom- 
abgabe der Maschinen zurück- 
gewonnen, während gleichzei- 
tig der Strom der Mefsspwen 
in Stärke und Phase dem 
Hauptstrome entspricht. 

Die Mefsleitungen sind 
von dem kleinen Transforma- 
tor aus zum Strommesser, 
Wattmesser, Zähler und zu 
dem an eine Erdleitung ge- 
legten zweiten Nullpunkt des 
Mefsstromkreises geführt. Vor 
dem Mefstransformator zwei- 
gen zwischen den drei Phasen 
Spannungsleitungen ab, von 
denen zunächst eine Leitung 
nach dem Umschalter für den 
gemeinschaftlichen Synchro- 
nismusanzeiger aller Maschi- 
nen und eine an einer Phase 
liegende Leitung nach dem 
Spannungsmesser der Maschi- 
no abzweigt. Die Spannungs- 
leitungen gehen dann durch 
einen dreipoligen Schalter zu 
einem Umschalter, durch den 
sie an je 3 von 6 Sammel- 
schienen geschaltet werden, 
je nachdem die zugehörige 
Maschine auf die Sammel- 
schienen des Licht- oder des 
Kraftnetzes arbeitet. An diese 

Sammelschienen sind der 
Hauptspannungsmesser und 
ein selbstaufzeichnender Span- 
nungsmesser für das Lichtnetz 
und durch einen Umschalter 


Fig. 39. 


Schalttafel (Vorderseite). 


Schalttafel (Rückseite). 
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den Nullpunkt des Mefsstromkreises angeschlossen ist, liegen 
| sechs Erdschlufszeiger für die Sammelschienen des Haupt- 
Auch die Gleichstromsammelschienen können 


zum Prüfen ihrer Iso- 
lation gegen Erde 
über den Erreger- 
stromkreis mit einem 
Erdschlufszeiger ver- 
bunden werden. 

Die Schalttafel, 
Fig. 39, ist in 7 Fel- 
der geteilt, von de- 
nen die drei mittleren 
fiir je eine Gleich- 

stromdynamo, die 
beiden rechts davon 
für die Drehstrom- 
maschinen und ihren 
Erregerstromkreis 
dienen. Die beiden 
linken Felder sind 
vorläufig für eine 
spätere Erweiterung 
der Maschinenanlage 
noch freigeblieben. 
Das mittelste Gleich- 
stromfeld hat oben 
den Hauptspannungs- 
messer; sonst sind 
alle Gleichstromfel- 
der gleich und ent- 
halten nebeneinander 
Strom- und Span- 
nungsmesser, unter 
g denen die beiden 
cinpoligen Handausschalter 
für je 5000 Amp Stromstärke 
sitzen. Die Konstruktion die- 
ser ungewöhnlich leistungs- 
fähigen Schalter geht aus Fig. 
40 und 41 hervor. Unter den 
Schaltern sitzen dann noch 
der Stufenschalter und ein 
einpoliger Ausschalter für die 
Nebenschlufserregung. Die 
Gleichstrom - Sammelschienen 
sind unten hinter der Tafel 
auf Isolatoren an den T-Eisen 
des Schalttafelgerüstes be- 
festigt, Fig. 42. Beim Ver- 
legen der Gleichstromschienen 
und bei ihrer Verbindung mit 
den Schalttafelgeräten ist 
grofse Sorgfalt auf möglichst 
grofse Beschränkung der Lei- 
tungslänge verwendet worden. 
Die Schienen sind unmittelbar 
durch den Gang unter der 
Maschinenhalle und einen 
daran anschliefsenden unter— 
irdischen Kanal nach den in 
nächster Nähe des Maschinen- 
hauses liegenden Farbwerken 
geführt, Fig. 43 und 44. Die 
Sammelschienen der Schalt- 
tafel bestehen aus je acht 
Kupferschienen von 10 x 100 
qmm Querschnitt, die Speise- 
leiter nach den Farbwerken 
dagegen aus je sechzehn 
18,5 mm starken und 120 mm 
hohen Aluminiumschienen, die 


Band 47. Nr. 32, 
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bei gleichem Spannungsverlust bedeutend billiger als Kup- 
ferschienen sind. Die Kupferschienen und die Aluminium- 
schienen sind nicht unmittelbar miteinander verschraubt, 
sondern werden durch Druckplatten zusammengehalten, Fig. 
45 und 46. Die Schienen konnten daher fertig von den 
Walzwerken bezogen und ohne weitere Bearbeitung verlegt 
werden. Die Schrauben für dio Druckplatten liegen aufser- 


halb der Schienen, die durch zwischengelegte Trennstücke 
in genügendem Abstande voneinander gehalten und dadurch 
gut gekühlt werden. 


Fig. 40 und 41. 


Die Eeitschionen. sind an der Schalt- 


Schalter für 5000 Amp. 


tafel sowie an den Wänden des Ganges und des Kanales 
nach den Farbwerken über Stützisolatoren geführt, die auf 
I- oder W-Eisen festgeschraubt sind, Fig. 47. Die Isola- 
toren bestehen aus je zwei Porzellanrolien, in welche die 
Befestigungsbolzen eingelassen sind, und aus einem gufs- 
eisernen W-förmigen Bügel, der auf die Porzellanrollen mit 
kurzen Büchsen aufgesetzt ist und zwischen seinen Flanschen 
die Aluminiumschienen trägt. In dein Gange und dem Kanal, 
in dem jetzt zwei Leiter von je 16 Schienen verlegt sind, 
ist genügend Platz für zwei weitere gleiche Leitungen. 


Fig. 43 and 44. 


Anordnung der Gleichstromschienen. 
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Fig. AS und 46. 


| 
Druckplatten für die Gleichstrom-Sammelschienen. | 
| 


| Am ersten Drehstromfeld der Schalttafel, 
oben der Hauptspannungsmesser angcordnet, 


Fig. 
während am 
zweiten Feld an gleicher Stelle der aus drei Phasenlampen 


39, ist 


bestehende Synchronismusanzeiger sitzt. Am ersten Feld 
sind links der Erdschlufszeiger, der 
Strommesser und der kleine Um- 
schalter für den Erdschlufszeiger 
der Gleichstromschienen und darun- 
ter die beiden selbstaufzeichnenden 
| Spannungsmesser für die Erreger- 

und die Drehstrom-Sammelschienen 

angebracht. Die andere Hälfte dic- 4 

ses Tafelfeldes enthält die Geräte 
_ für eino Drehstrommaschine: Watt- 
messer, Spannungsmesser, je einen 
| Strommesser für den Erreger- und 
den Ankerstrom, Umschalter oder 
Linienwähler für die Spannungs- 
leitungen nach je einer Gruppe der 
e Mefsschienen, Hochspannungs- 
schalter, Stufenschalter und Aus- 
schalter für den Erregerstrom. Diese Ausrüstung für je eine 
Maschine wiederholt sich auf dem nächsten Sch alttafelfeld 
zweimal. Anfserdem sitzen auf diesem noch die beiden Li- 
nienwähler für die Phasenlampen. 


Fiq. 4 co Stützisolator. 
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Die unter 5000 V Span- 
nung stehenden Maschincnlei- 
tungen berühren, wie schon 
erwähnt, die Schalttafel selbst 
nicht. Sie sind aus den Fun- 
damentgruben unter dem Fuls- 
boden der Halle nach dem 
Erker und sodann in grofsem 
Abstand von der Schalttafel 
senkrecht nach oben zu den 
Maschinenschaltern geführt, 
die indessen so hoch angeord- 
net sind, dafs sie vom Fuls- 
boden aus nicht erreicht wer- 
den können. Die Maschinen- 
schalter werden durch lange 
isolierende Holzstangen von 
den am Schaltbrett angebrach- 
ten Schalthebeln betätigt. Von 
diesen Hochspannungsschal- 
tern führen die Kabel nach 
einem im Erker eingebauten 
verschlossenen Obergeschofs, 
das durch cine Treppe vom 
Erdgeschofs |aus zugänglich 
ist. In dem als Verteilraum 
ausgebildeten Obergeschofs 
sind die sechs Saınmelschie- 
nen für Licht und Kraft unter- 
gebracht, welche mit den von 
den Maschinenschaltern kom- 
menden Kabeln beliebig durch 
Trennschalter verbunden wer- 
den können. An die Sammel- 
schienen sind Erdschlufszeiger 
angeschlossen, die an der Vor- 
derseite der Glaswand über 
der Schalttafel angebracht 
sind. Von den Sammelschie- 
nen gehen vorläufig zwei Spei- 
sekabel aus, die den Licht- 
und Kraftbedarf der Farb- 
werke decken, ferner zwei 
Speiseleitungen für Licht und 
Kraft, die an der Decke 
der Maschinenhalle zu einem 
besonderen auf der Kanal- 
insel errichteten Leitungsturm 
führen, und schliefslich eine 
Leitung für den Licht- und 


Kraftbedarf des Werkes selbst. 
einem Transforınator, in dem die Hochspannung -< 
auf die Verbrauchspannung von 220 V herabgesetzt = 
wird. Aufserdem ist noch Raum für zwei Reserve- 
leitungen vorgesehen. Jede Speiseleitung enthält 
Schmelzsicherung, Strommesser und Zähler. Strom- 
messer und Zähler sind Niederspannungsgeräte und 
durch Stromwandler mit der Hochspannungsleitung 
verbunden, soidafs sie ohne Gefahr berührt werden 
können. In dom erwähnten Leitungsturm auf der 
Kanalinsel, Fig. 48, sind zwei Ringleitungen für 
Lieht und Kraft angeordnet, von denen aus die am 
Lech aufwärts oder abwärts führenden Freileitungen 
beliebig geschaltet werden können. 
sind auch dio Sicherheitsvorrichtungen gegen Blitz- 
schläge und Ueberspannungen untergebracht. 

Von dem Leitungsturm gehen vorläufig zwei 
verschiedene Freileitungslinien aus, 
nebeneinander auf der Kanalinsel geführt sind und 
sich dann etwas nördlich vom Kanaleinlauf trennen, 
Fig. 2, S.1032. Die eine Linie läuft am linken Ufer 
des Lechs und der Wertach zu einem am Ende des 
Vorortes Oberhausen angelegten Speisepunkt, wäh- 
rend die andere, nachdem von ihr eine Leitung 
nach einer nahegelegenen Kunstmühle abgezweigt 


In dem Turme 


die zunächst 


Meyer: Das Elekırizitätswerk Gersthofen am Lech. 


F ig. 48. Leſtungsturm. 
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ist, auf dem rechten Lechufer nach einem Speise- 
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punkt im Orte Lechhausen 
und einem weiteren in Fried- 
berg führt. Diese beiden Frei- 
leitungen sind durch eine im 
Plan nicht angegebene unter 
Hochspannung stehende Ka- 
belleitung verbunden, welche 
durch die Stadt Augsburg 
selbst führt, und an welche 
die verschiedenen Transforma- 
toren des Augsburger Verteil- 
netzes angeschlossen sind. 
Die Speisepunkte sind 
gleichzeitig als Transforma- 
torstellen ausgebildet, Fig. 49 
bis 51. Sie bestehen aus ei- 
nem Häuschen aus Eisenfach- 
werk und Wellblech, auf das 
ein eiserner Gittermast für die 
Hochspannungsleitungen auf- 
gesetzt ist. Die Leitungen 
sind an dem Gittermast mit 
weit auslegenden Isolatoren 
und Bügeln herab durch Ein- 
führtrichter in das Innere der 
Häuschen an eine kleine 
Hochspannungs-Schalttafel mit 
drei Sammelschienen geführt. 
Vor den Sammelschienen sind 
die Hochspannungs-Schmelz- 
sicherungen, Fig. 52 und 55, 
eingeschaltet. Die Pole der 
Sicherung sind als Kontakt- 
messer ausgebildet, sodafs die 
Sicherungen zum Schalten der 
einzelnen Stromkreise ver- 
wendet werden können. Die 
Sicherungen bestehen aus ei- 
ner oben und unten geschlos- 
senen Hülse, die zum gröfs- 
ten Teile mit Oel gefüllt ist. 
In dieser Hülse sitzt die 
Schmelzpatrone, ein an der 
oberen Kappe der Hülse be- 
festigter dickwandiger Metall- 
zylinder, der mit einer iso- 
lierenden Röhre ausgekleidet 
ist und unten in dio Oelfül- 
lung eintaucht. Durch den 
Zylinder ist der eigentliche 


Sig. 54 und 55. 


Transformatorstelle 
init unterirdischem 
Transformator. 


t 
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Schmelzdraht geführt, der 
mit dem unteren Pol der 
Sicherung durch ein bieg- 
sames Kabel verbunden ist 
und gleichzeitig durch eine 
Sebraubenfeder kräftig ge- 
spannt wird. Die Patrone 
ist oben an der Durch- 
führungsstelle des Schmelz- 
drahtes luftdicht verschlos- 
sen, sodafs sie, wie eine 
Taucherglocke wirkend, 
beliebig weit in das Oel 
eintauchen kann, ohne dafs 8 
dieses den Schmelzdraht S 
berührt. Beim Durch- 

schmelzen wird der un- 


Sig. 49 Lis 51. 


Transformatorstelle mit Gittermast. 


. Cs U ZEN 


eu 


tere Kontakt des Schmelz- 
drahtes mit dem Verbin- 
dungskabel durch den Ex- 
plosionsdruck in der Pa- 
trone, unterstützt durch die 
Spannung der Feder, in 
das Oel geschleudert, so- 
dafs beide Kontakte des 
Drahtes durch die Oel- 
schicht getrennt werden, 
ein Lichtbogen zwischen 
ihnen nicht entstehen kann 
und die gleichfalls ins Oel 
geschleuderten Explosions- 
gase sich abkühlen. Von 
den Sammelschienen führen 
einerseits Leitungen zu den 
Primärwicklungen der im 
Häuschen aufgestellten 
Transformatoren, ander- 
seits zweigen hier, ebenfalls 
durch Schmelzsicherung 
geschiitzt, die Hochspan- 
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Meyer: Das Elektrizitätswerk Gersthofen am Lech. 


nungskabel ab, die von dem 
Speisepunkt fort nach den ver- 
schiedenen Transformatorstellen 
führen. Mit der Niederspan- 
nungswicklung des Transforına- 
tors sind wieder Sammelschienen 
verbunden, von denen die unter 
220 V Spannung stehenden Ver- 
teilkabel ausgehen. 

Während in den Vororten 
auch die übrigen Transformator- 
stellen ähnlich wie oben ge- 
schildert als Wellblechhäuser mit 
Gitternasten ausgebildet sind, 
von denen die Niederspannungs- 
leitungen als Freileitungen aus- 
gehen, mufsten die Transforma- 
toren in Augsburg selbst aus 
Schönheitsrücksichten mit ihren 
Schalttafeln zusammen in An- 
schlagsäulen oder für sich allein 
in Gruben angeordnet werden, 
während die Schalttafeln in ei- 
sernen Wandschriinken darüber 
angebracht sind, Fig. 54 bis 56. 
| Die Anordnung der Schalttafeln 

= init ihren Sammelschienen, Siche- 
rungen und Ableitungen ist bei 


du 8 


beiden Ausführungen ähnlich 
wie bei den Transformatorhäns- 
chen. Der Transformator steht 
im zweiten Falle indessen in 
einem wasserdicht verschlosse- 
nen eisernen Topf, der in den 
Erdboden versenkt und mit dem 
Schaltschrank durch Kabel und 
Luftröhren verbunden ist. 


— —- 2500 — 
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Sig. 52 und 53. 


Hochspannuags-Schmelzsicherung. 
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Die Anschlüsse für Licht- 


und Kraftzwecke in der 
niheren Umgebung Augs- 
burgs und für Kraftzwecke 
allein in Augsburg selbst 
haben sich bisher in an- 
gemessener Weise ver- 
mehrt, sodafs in abseh- 
barer Zeit dio Drehstrom- 
anlage voll ausgenutzt sein 
wird. Eine gröfsere Bean- 
spruchung muls ferner, wie 
schon anfangs angedeutet, 
an das Werk herantreten, 
wenn der gegenwärtige Ver- 
trag der Stadt Augsburg 
mit der dortigen Gasgesell- 
schaft abgelaufen sein wird, 
wonach diese allein be- 
rechtigt ist, öffentliche Be- 
leuchtungsanlagen zu spei- 
sen. Gleichzeitig stehen 
auch die Farbwerke im 
Begriff, ihren Betrieb be- 
deutend zu vergrölsern, 
der bisher schon die volle 
ihnen vertragsmäfsig abzu- 
gebendeLeistung erfordert. 
Unter diesen Umständen 
wird die Elektrizitits-A.-G. 
vorm. W. Lahmeyer in 
Kürze genötigt sein, die 
geplanten weiteren Werke 
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zur Ausnutzung der Wasserkrifte des Lechflusses in Angriff 
zu nehmen. Einstweilen wird jedoch, da die Wasserbauten 
zu lange Zeit in Anspruch nehmen, für den dringendsten 
Strombedarf der Farbwerke eine Dampfanlage dicht hinter 
den Kraftwerke am linken Ufer des Triebwerkkanales einge- 
richtet. Die Dampfanlage wird zunächst zwei 1500 pferdige 
stehende Dampfmaschinen umfassen, die vorläufig mit je 
einer Drehstromdynamo von 1250 KW induktionsfreier Lei- 
stung und später mit je einer 1000 KW-Gleichstromdynamo 
unmittelbar gekuppelt werden. 


Frölich: Das Eisenhüttenwesen auf der Industrie- und Gewerbeausstellung in Düsseldorf. 
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Inzwischen sind die Verhandlungen mit der bayerischen 
Regierung über die Ausführung der Kanal verlängerung und 
des zunächst zu bauenden zweiten Kraftwerkes imgange, und 
dem aufblühenden Unternehmen ist zu wünschen, dafs seine 
fernere technische und wirtschaftliche Entwicklung auch von- 
seiten der Behörden gefördert werden möge. Die Lech-Elek- 
trizitätswerke werden dann noch mehr als schon jetzt ein 
ermunterndes Beispiel für die Ausnutzung der wertvollen 
Naturkriifte sein, die in der weifsen Kohle« ruhen. 


Die Industrie- und Gewerbeausstellung in Düsseldorf 1902. 


Das Eisenhüttenwesen. 


Von Fr. Frölich. Ingenieur, Berlin. 
(Fortsetzung von S. 928) 


Koksöfen. 


Unter den Koksöfen fiel vor alleın der in der Sonderaus- 
stellung von Dr. C. Otto & Co. in Dahlhausen auf, welche 
Firma in dem Pavillon gegenüber der Festhalle vier vollstän- 
dige Koksöfen in wirklicher Gröfse aufgebaut und aufserdem 
in der Sammelausstellung des bergbaulichen Vereines in der 
Mittelhalle die Pläne einer Anlage von 160 Oefen mit Gewin- 
nung von Nebenerzeugnissen und ein Modell der Anlare 
. auf Zeche Shamrock III IV vorgeführt hatte. Oefen in natür- 
licher Gröfse zeigte aufserdem noch der Zivilingenieur Heinr. 
Koppers in Essen-Rüttenscheid, der hinter der Industriehalle 
in der Ausstellung feuerfester Erzeugnisse zusammen mit der 
Firma Hiby & Schroer einen Flammofen und einen Ofen 
mit Gewinnung von Nebenerzeugnissen aufgebaut hatte. Die 
Firma Franz Brunck in Dortmund hatte in der Sammelaus- 
stellung des bergbaulichen Vereines zwei Modelle ihrer Koks- 
öfen, Zeichnungen eines Ofens und einer Anlage von GO Oefen 
mit Gewinnung von Nebenerzeugnissen sowie Modelle der 
Anlagen auf Zeche Minister Stein mit 120 Oefen und auf dem 
Schacht Go. des Gesamtbergamtes Obernkirchen mit 60 Oefen, 
beide für die Gewinnung von Nebenerzeugnissen eingerichtet, 
ausgestellt. Poetter & Co. zeigten in der Hauptmaschinen- 
halle ein Modell ihrer Koksöfen und Dr. Th. v. Bauer war 
durch Zeichnungen seines Ofens und ausgeführter Anlagen 
in der Ausstellung des bergbaulichen Vereines vertreten. Die- 
Ausstellung gab also Gelegenheit, die in Deutschland haupt- 
sächlich vertretenen Bauarten miteinander zu vergleichen 
und festzustellen, bis zu welch hoher Stufe sich dieses in 
früheren Zeiten wenig beachtete Gebiet des Eisenhiittenwesens 
entwickelt hat, dessen Bedeutung für den wirtschaftlichen 
Betrieb der Kohlengruben und Eisenhütten in dem letzten 
Jahrzehnt so aufserordentlieh gestiegen ist. 


Der Wendepunkt in dem Verfahren der Kokserzeugung 
wurde in den 60er Jahren durch den Belgier Evence 
Coppée herbeigeführt, der in seinen Oefen die gemauerten 
Kammern von der Luft absperrte, sie von aufsen durch die 
Abgase heizte und ihnen damit das Wesen von Retorten 
gab, während vorher die zum Verkoken erforderliche Wärme 
durch die Verbrennung eines Teiles der Beschickung erreicht 
wurde. Eine Darstellung des Coppée-Ofens, der für die sämt- 
lichen späteren Bauarten vorbildlich geworden ist, ist bereits 
früher gegeben worden !). Auch die Gewinnung der Neben- 
erzeugnisse hat an der Bauart des eigentlichen Ofens grund- 
sätzliche Aenderungen nicht herbeigeführt; mit ihr ist jedoch 
noch der weitere Vorteil erzielt worden, dafs nur ein Teil 
der beim Verkoken gewonnenen Gase zum Betriebe des Koks- 
ofens verbraucht wird, wiihrend der Rest für andere Zwecke 
frei wird. Dieser Ueberschufs wird um so gröfser, je besser 
die Heizwirkung der Gase ausgenutzt wird, und dies ist im 
wesentlichen von zwei Umständen abhängig: von der Art, 
wie das Gas in die Heizkanäle eingeführt wird, und davon, 
in welcher Weise für die Verbrennungsluft gesorgt ist. Auf 
diese beiden Punkte wird deshalb in der folgenden Besprechung 
der verschiedenen Bauarten besonderes Gewicht gelegt werden. 
Aulserdem mufs man dahin streben, die Heizwere kurz zu 
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machen, denn sonst erhält man an verschiedenen Teilen des 
Kohlekuchens verschiedene (rarungszeiten und die Koks wer- 
den an den kälteren Stellen 


schlechter; der Kohlekuchen SS — Fig. 195. 

mufs also durchweg gleich- AQAA | 

mäfsig beheizt werden. TINS ee 
Der Ueberschufs an Gas,, yy, 


der für andere Zwecke frei Bl 
wird, richtet sich nach dem 
Gasgehalt der Kohle; für rhei- 
nisch-westfälische Anlagen 

schwankt er zwischen 10 und 
25 vH. Dieses Gas ist sehr 
rein, da es in der Konden- 
sation alle schädlichen Bei- 
mengungen verloren hat; es 
ist daher besonders geeignet 
für Gasmotoren. Da es einen 
hohen Heizwert hat, kommt 
es dem Leuchtgas erheblich 
näher als das Hochofensgas 
und kann daher in gewöhn- 
lichen Motoren bei geringer 
Veränderung der Steuerung 
verwendet werden. Aufser- 
dem kann das Gas in vielen 
mithülfe einer nachträglichen 
verwendet!) werden. 


Die von Coppee zuerst eingeführte langgestreckte Ofen- 
kammer, deren Seitenwände durch die bei der Verkokung 
gebildeten Gase geheizt werden, hatte sich auch dann nicht 
wesentlich geändert, als man dazu iiberging, die Gase zur 
Gewinnung von Nebenerzeugnissen zunächst fortzuleiten, um 
ihnen die wertvollen Bestandteile: Teer, Ammoniak, Benzol 
usw. zu entziehen, und sie erst später zum Ofen zurückzu- 
bringen und zum Heizen der Kammern zu verwenden. Die 
Verbesserungen in der Bauart der Oefen beziehen sich in der 
Hauptsache auf die Vorwärmung der Luft, auf die gleich- 
mäfsige Heizung des Ofens in seiner ganzen Länge und 
das Dichthalten der Ofenwiinde. Dio Verbesserungen im Be- 
triebe beruhen auf der wissenschaftlichen Untersuchung der 
Vorgänge während des Verkokungsvorganges und der Unter- 
schiede im Verhalten der verschiedenen Kohlensorten beim 
Verkoken. Mit der verwendeten Kohle wechseln die Anfor- 
derungen, die an den Ofen und seinen Betrieb gestellt wer- 
den müssen, sehr erheblich. Es würde aber zu weit führen, 
darauf einzugehen, inwiefern dic ausgestellten Oefen geeignet 
erscheinen, den verschiedenartigen Ansprüchen zu genügen. 
Deshalb sollen im folgenden nur die Hauptmerkmale der ein- 
zelnen Konstruktionen und ihre Unterschiede dargelegt wer- 
den. Auch soll auf die Gewinnung der Nebenerzeugnisse, 
da sie dem Arbeitsgebiet dieser Zeitschrift zu fern liegt, nicht 
näher eingegangen werden. | 


Die ausgestellten Oefen hatten sämtlich senkrechte Heiz- 
kanile, welche Bauart in Deutschland fast allgemein einge- 


Fällen unmittelbar, in andern 
Karburierung, als Leuchtgas 
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führt ist; sie hat vor derjenigen mit wagerechten Heizkanälen, 
die in Belgien, England und Frankreich, hauptsächlich in der 
Semet-Solvay-Bauart!) noch zahlreich vertreten ist, den Vor- 
teil einer gleichmäfsigeren Heizung, was namentlich bei 
weniger gut backenden Kohlensorten von Einflufs ist. Der 
beim Otto Hofimann-Ofen?) zuerst durchgeführte Gedanke der 
Regenerativheizung zum Vorwärmen der Verbrennungsluft, 
wodurch die für die Verkokung schlecht backender Kohle- 
sorten notwendige höhere Heiztemperatur zuerst gewähr- 
leistet wurde, war auf der Ausstellung in der Ausführung 
des Koppersschen Ofens vertreten. Die Firma Dr. C. Otto & 
Co. selbst ist mittlerweile von dieser Bauart abgegangen und 
hat sie durch die Unterfeuerungsöfen ersetzt, die sie seit sie- 
ben Jahren bei Oefen mit Gewinnung von Nebenerzeugnissen 
ausschliefslich verwendet. Brunck *) benutzt die Abhitze der 
Oefen in anderer Weise zum Vorwärmen der Luft, indem er 
die Luft durch Kammern und Kanäle führt, die von aufsen 
durch die Abhitze geheizt werden, also ein Rekuperativ-Ver- 
fahren. v. Bauer‘) sucht durch Einführung von Sammelka- 
nälen einen Ausgleich der Gase vor ihrer Verwendung in 
den Heizkanälen und damit eine gleichmälsige Heizung 


Fig. 195 und 196. 


von Heinr. Koppers. 


| 


Frölich: Das Eisenhüttenwesen auf der Industrie- und Gewerbeausstellung in Düsseldorf. 
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ben. Die Gase werden durch das Steigrohr D entnommen 
und durch die Vorlage E fortgeleitet; aufserdem sind in der 
Decke des Ofens noch zwei Oeffnungen F vorgesehen, um 


‘den Ofen zu Anfang des Betriebes als Flammofen gehen zu 


lassen. Die von der Kondensation zurückkehrenden Gase 
werden durch die Rohre G an der Batterie entlanggeführt 
und kommen durch die angeschlossenen Knierohre in den 
unter den Heizzügen liegenden Gaskanal a, aus dem sie durch 
die Brenner in die einzelnen Züge gelangen. Die Luft wird 
in den Regenerativkammern H vorgewärmt und geht aus 
diesen in die Luftkanäle b, die unter den Ofenkammern lic- 
gen, und aus denen sie durch seitliche Oefinungen ebenfalls 
in die Heizzüge einströmt, s. Fig. 195. Gas- und Luftkanäle 
sind in der Mitte des Ofens durch Querwände geteilt, sodals 
die Heizgase in der einen Hälfte des Ofens in die Höhe stei- 
gen; sie gelangen dann in den oberen Sammelkanal c, wer- 
den in diesem auf die andere Seite des Ofens geführt, sinken 
hier durch die Heizzüge herunter und gehen durch den Luft- 
kanal zu der andern Regencrativkammer, die sie anwärmen, 
und zum Schornstein. Der Ofen wird also abwechselnd von 
beiden Seiten betrieben. Der aus dem Ofen herausgedrückte 
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Brennern zurückgekehrt. 


Ich beginne mit der Bespre- 
chung des Koppersschen 


Ofens, der in Fig. 195 bis 199 dargestellt ist. 
die Gesamtanordnung eines solchen Ofens, und zwar auf der 
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Fig. 196 zeigt 


linken Seite im Schnitt durch die Ofenkammer, auf der rech- 


ten Seite im Schnitt durch die Heizkanäle in den Wänden; 
195 zeigt einen Querschnitt. 
Kohlentürmen in die Wagen A gefüllt, 
die Ofenbatterie an die Fülllöcher gefahren und in diese hin- 
Die Türen des Ofens werden durch die Win- 
den B bewegt und die Kuchen nach Beendigung der Ver- 
kokung durch die Ausdrückmaschine C aus dem Ofen gescho- 


Fig. 


ein gestürzt. 


1) Z. 1892 S. 1403. 


2) Z. 1884 S. 894; 1892 S. 1399. 


3) Z. 1895 S. 80. 
4) Z. 1893 S. 469. 


fertige Kuchen wird mit Wasser abgespritzt, zu welchen 
Zwecke an der Koksseite eine Wasserleitung K mit einer 
Anzahl Anschlüssen liegt. 

Fig. 197 und 198 zeigen die Kopfwand der Batterie, und 


Die Kohle wird aus den | 
zwar Fig. 197 in einem Schnitt durch die Züge und in Fig. 198 


auf Gleisen über 


durch die Ofenkammer. Die Oeffnung a dient zum Einführen 
des Gasrohres, die darüber befindliche Oeffnung b als Schauloch, 
um die Zufübrung des Gases zu beobachten und dementspre- 
chend zu regeln. Das Gas tritt in den Längskanal ein und steigt 
durch die Brenner e in die Höhe, die Luft kommt von der Re- 
generativkammer H. Der Luftkanal hat ebenfalls ein, Schau- 
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loch d; aufserdem sind noch Schaulöcher e in der Höhe des 
oberen Längskanales und f im Anheizkanal angebracht. Die 
Einrichtung zum Anheizen ist aus Fig. 199 zu ersehen, welche 
Schnitte durch die Füll- und Anheizöffnung darstellt. Beim 
Anheizen wird der die Oeffnung F verschliefsende Stein g 
herausgenommen, worauf die Gase durch die seitliche Oeſi— 
nung A in den Liingskanal gelangen können; die Verschlufs— 
deckel i sind dann ebenfalls entfernt, und die Gase strömen 
nach unten in die Heizziige und aus ihnen durch die Rege- 
nerativkammern zum Schornstein; Luft kann dabei an ver- 
schiedenen Stellen zugeführt werden. Die Einströmung von 
Gas und Luft während des regelmifsigen Betriebes ist aus 
Fie. 200 bis 202 zu ersehen. Die Luft wird dabei seitlich 
und schräg in die Heizziige eingeführt, sodals sie sich erst 
allmählich mit dem in der Mitte aufsteigenden Gasstrom 
mischt. Hierdurch soll eine Wirbelbewerung herbeigeführt 
werden, die der Bildung einer Stichflamme entgegenwirkt; 
die Luft soll das Gas umkreisen, sodafs es im Innern der 
Luftsäule verbrennt und die Flamme nicht an das Mauerwerk 
kommen kann. Dic Brenner haben einen länglichen Schlitz, 
damit man von der Decke her, nachdem die Deckel i und k, 
Fig. 199, fortgenommen sind, eine am Ende verbreiterte Stange 
hindurchstecken und die Brenner herausnehmen kann. 


Fig. 202 zeigt den von Koppers angewandten neuen 
Steinverband für dio Aufmauerung der Zwischenwände.“ Da- 
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Fig. 200 bis 202. 


Luft- und Gaszuführung zu den 


init man die Koks herausdrücken kann, mufs die Zwischen- 
wand koilförmig gebaut werden, und zwar beträgt der An- 
zug je nach der verwendeten Kohlensorte 40 bis 80 mm bei 
einer Ofenlänge von 10 m. Bereits Coppée hatte gegenüber 
dem gewöhnlichen Steinverband Formsteine vorgeschlagen, 
Fig. 203; jedoch hatten sie den Nachteil, dafs mit ihnen 
in dor Längsrichtung kein ordentlicher Verband im Mauer- 
werk erreicht werden konnte. Dio von Hiby & Schroer gc- 
wählten Steinformen, Fig. 204 und 205, dio auch in Düssel- 
dorf ausgestollt waren, gewährleisten zwar einen solchon 
Verband, schaffen aber anderseits wioder Fugen nach dem 
Ofenraum hin, die leicht undicht werden können und dann 
Feuergase in den Ofen treten lassen, ein Nachteil, dor bei 
dem Coppéeschen Verband glücklich vermieden war. Die 
Anordnung von Falzen bei den Steinen von Hiby & Schroer 
dürfte wohl keine geniigende Gewähr gegen das Undicht- 
werden gobon. Bei dieson Steinsorten wurde die Keilform 
der Wand dadurch erzielt, dafs man Steine verschiedenor 
Breitenabmessung treppenförmig cinmauerte. Dio von Kop- 
pers angewendete Steinform, die zwei ungiciche Schenkol und 
schräge Seitenflächen hat, läfst sich erstlich in einom guton 
Verband mauern, indem dio aufeinander folgenden Lagen 
mit versetzter Schrägung verlegt werden, Fig. 206, sodann 
vormeidet sie die Fugen von den Heizziigen zum Ofenraum 
und gestattet, dio Wandstirkon in der Weise zu vermin- 
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Brennern des Koppersschen Oſens. 
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dern, dafs man die Fugen a allmählich abnehmen läfst. 
Durch Verwendung von vier Steingröfsen mit verschieden 
langen Schenkeln läfst sich diese Verminderang der Wand- 
stärke ohne übermälsig grofse Fugen erreichen. Die gröfs- 
ten Fugen können aufserdem mit passenden Steinscheiben 
ausgefüllt werden. Fig. 207 zeigt die Anwendung dieser 
Steinformen bei Ausbesserungen, wenn man im übrigen den 
eowöhnlichen Steinverband lassen will. 

Da bei dem Koppersschen Ofen für die Heizzüge ge- 
meinsame Gas- und Luftkanäle angeordnet sind, so werden 
kleine Unterschiede in den Brennöffnungen auf die Gasfüh- 
rung von Einflufs sein. Koppers wendet allerdings besondere 
Einrichtungen an, um den Druck des in den Gaskanal ein- 
tretenden Gases zu vernichten und so seine Geschwindigkeit 
in dem Verteilungskanal aufzuheben. Dadurch soll erreicht 
werden werden, dafs sich das Gas auf alle Bronnerquorschnitte 
rleichmäfsig verteilt; die Folge davon ist aber auch, dafs 
schon unmittelbar an den Brennern die Saugwirkung des 
Schornsteines wirksam wird. 


Fig. 903. Alte Coppéesche Formsteine. 


Sig. 204. Fig. 205. 
Forinsteine von Hiby & Schroer. Formsteine von Hiby & Schroer 
mit Falz. 
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Formsteine von Koppers zusammen mit gewöhnlichem 
Stein verband. 


Bei den Regenerativöfen mufs umgesteuort werden; und 
zwar wechselt die Richtung der Heizgase im rerelmäfsigen 
Betriebe alle halbe Stunde. Dabei werden, da ein Tompe- 
raturgofälle von otwa 300° vorhanden ist, dio Enden des 
Ofens abwechselnd mit verschieden warmen Gasen gehoizt. 
Dieser Gaswochsel ist ein notwendiges Uebel, das man in 
Kauf nehmen mufs. wenn man die Wärme der Abgase in 
Rereneratoren wieder gowinnen will; er würde sich durch 
Aufstellung einer gréfseren Zahl getrennter Erhitzor beseiti- 
ron lassen, dem stehen jedoch die erheblichen Mehrkosten 
entgegon. 

Diesen Uebelstinden sucht die Firma Dr. C. Otto & Co. 
in Dahlhausen durch ihre Unterfeucrungsofen abzuhelfen, 
s. Fig. 208 bis 210, bei denen in die Sohle des Ofens Bunsen- 
brenner eingesetzt sind, denen das von der Kondensation 
kommende Gas von einer gemeinsamen Leitung A aus zu- 
geführt wird; für Oefen von 10 m Länge werden 5 Bronner 
auf jeder Seite angeordnet. Die Heizgase verteilen sich 
durch den Fouerkanal a auf die Ziige, in denen sie empor- 
steigen, sio worden dann in dem Sammelkanal b zur Mitte des 
Ofens hin geführt, sinken durch die vier mittleren Züge hin- 
ab und kommen durch seitliche Oeffnungen in don Kanal c 
unter der Sohle der Kammer, aus dem sie in den Fuchs ab- 
gesogen werden. 
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Beim Anheizen liifst man auch diesen Ofen als Flamm- 
ofen gehen, indem man die sich entwickelnden Gase an 
den beiden äufseren Fülllöchern B und zwei weiteren in der 
Decke angebrachten Löchern C abzieht und sie in die über 
den Kopfenden angebrachten Kanäle d leitet. Dort wird 
von oben her Verbrennungsluft zugeführt, und die Gase 
ziehen durch die Züge herunter; bei e, Fig. 208, ist ein 
Schieber eingesetzt, sodals die Gase noch einmal umkehren 
müssen, ehe sie durch die mittleren Züge zu dem Schornstein 
entweichen können. Ist der Ofen warm genug, so verschliefst 
man diesen Weg, s. Fig. 209, zieht die Gase durch die Steig- 
rohre D, Fig. 208, ab und heizt mit den von der Kondensation 
zurückkehrenden Gasen von unten. Die Verbrennungsluft für 
die Bunsenbrenner wird nicht besonders vorgewärmt, es ge- 
niigt die Erwärmung, die sie in dem unter dem Ofen liegen- 
den Gewölbe erhält. 
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Fig. 208 bis 210. 
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jenigen im Ofen selbst in Uebereinstimmung bringen kann. 


Vorteilhaft ist weiter, dafs die Brennerleitung durch ihre Lage 
in den Gewölben unter dem Ofen vollständig gegen Wind 
und Wetter geschützt ist. Dadurch, dafs man die Gase zu- 
nächst von unten nach oben führt, soll: der Auftrieb der 
heilsen Gase nutzbar gemacht werden, was allerdings nicht 
in vollem Umfange zutreffen dürfte, denn unmittelbar nach 
der Ausströmung aus den Brennerdüsen und nach der Ver- 
brennung im Kanal a werden die Verbrennungsgase durch 
die Wirkung des Schornsteines durch die Heizzüge gesogen, 
sodafs in diesen bereits Unterdruck herrschen wird. Die 
Grölse des Unterdruckes richtet sich nach dem Widerstand, 
den die Heizgase auf ihrem Wege zum Schornstein finden. 
Wegen der grofsen Zahl von Brennstellen kann der Druck, 
unter welchem das Gas eingeführt wird, verhältnismäfsig 
gering sein. Allerdings wird angegeben, dafs bei richtigem 


Koksofen von Dr. C. Otto & Co. 


I Fig. 209. 


Fig. 210. 
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Fig. 211 und 212. Neuere Bauart der Koksöfen von Dr. C. Otto & Co. 
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Die grofse Zahl von Gaszuführungen, die sämtlich ein- 
zeln eingestellt werden müssen, erscheint gegenüber andern 
Bauarten mit Verteilkanälen vor den Brennern und nur ciner 
Gaszuleitung an jeder Seite des Ofens verwickelt. Nachdem 
die Brenner einmal eingestellt sind, sollen sie aber zufrieden- 
stellend arbeiten und nur gelegentliches Nachsehen verlan- 
gen. Die Bauart gestattet jedenfalls eine sehr gleichmälsige 
Heizung; ob sie aber auch im Gasverbrauch sparsam ist, 
miifste durch eingehende vergleichende Versuche erst fest— 
gestellt werden; denn schon ein geringer Mehrverbrauch 
an den einzelnen Brennęrn würde sich bei ihrer grofsen 
Zahl empfindlich bemerkbar machen. Nachteilig ist ferner, 
dafs sich die gröfste Wärme in den Kanälen a, also unter der 
Sohle des Ofens, entwickelt und daher nur mittelbar auf die 
Kammer übertragen wird. Als vorteilhaft dagegen wird be— 
zeichnet, dafs man den Druck in den Zügen besser mit dem— 


i 7 
i | 
p 
N N 
t 
1 m : — 
= 
= SS SS SS Se SS Ss —— 


i 
— 0 SS SS SS —————— j —— 
4 Civ th 


Ofengange die Schaulöcher sogar noch an dem oberen Ka- 
nal b etwals ausstolsen, was darauf deuten würde, dafs hier 
noch Ueberdruck vorhanden ist. Ich habe dies an ausge- 
führten Anlagen noch nicht beobachtet. 

Während bei den Unterbrenneröfen bis vor kurzem der 
Gedapke malsgebend war, die beim Ofenbetrieb überschie- 
[sende Wärme in der Abhitze zusammenzufassen, tritt neuer- 
dings das Bestreben hervor, Ueberschufsgas in möglichst 
erolser Menge zu erhalten. Bei neueren Ausführungen. ist 
daher der Sohlkanal a von der Oberfläche abgerückt und 
verschmälert nach unten gezogen, Fig. 211 und 212, wäh- 
rend der Heizkanal a; nach oben an die Ofenwand gerückt 
ist; die mit dem Gas in den Pfeifen an dem Sohlkanal vor- 
beistreichende Verbrennungsluft erhitzt sich dabei auf etwa 
800° und darüber, wodurch ein Gasüberschufs bis zu 30 vH 
erreicht werden soll. | 
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schrieben). Der Ofen ist in Fig. 215 bis 217 dargestellt. 
Der Längsschnitt, Fig. 215, zeigt wiederum auf der linken 
Seite einen Schnitt durch die Heizzüge, auf der rechten 
Seite dagegen einen solchen durch die Kammer. In dem 
Querschnitt, Fig. 216, ist in einer Kammer eine Kohlen- 
füllung angegeben. Fig. 217 gibt einige wagerechte Schnitte 
in verschiedener Höhenlage. 
| Die Einrichtungen zum Füllen des Ofens unterscheiden 
| sich nicht von denen bei andern Oefen, die Wände aber sind 
wesentlich anders aufgebaut; es ist hier nämlich der auch 
bei den Semet-Solvay-Oefen*) durchgeführte Grundgedanke 
| verfolgt, die Deckenlast durch eine durchgehende Mittelwand 
aufzunehmen und die Heizzüge für jeden Ofen getrennt zu 
| beiden Seiten dieser Wand anzuordnen. Dadurch kann die 
Wanddicke zwischen Heizzug und Kammer erheblich dünner 
genommen werden, und die Kammern beeinflussen sich gegen- 
seitig nicht so sehr, was namentlich beim Füllen infrage 
kommt; die Mittelwand dient als Ausgleich). Es wäre da- 
her angebracht, den Vorteil der Tragwand dadurch auszu- 
nutzen, dafs man die Oefen höher baut, und bei gut backen- 
| der Kohle wird man auch wohl über 2 m hinausgehen kön- 
nen; auf diese Weise würde der erhöhte Raumbedarf, der 
durch die breiteren Wände entsteht, ausgeglichen werden *). 
Bei dem Gang der Feuergase ist zu beachten, dafs Gas 
auf beiden Ofenképfen an drei Stellen zugeführt wird, einmal 
in den Sohlkanal bei b, Fig. 215, dann in die oberen Längs- 


Auch Dr. Otto & Co. verwenden für die Heizwände seit | 
langem besondere Formsteine, Fig. 213 und 214, die keine | 
seitlichen Fugen besitzen. Die rhomboidischen Steine werden 
mit versetzter Schrärung verlegt, sodals sie einen guten Ver- 
band abgeben, und um auch in den wagerechten Fugen den | 


Fig. 213 und 214. 


Formsteine von Dr. C. Otto & Co. 


Gasen den Uebertritt in die Ofenkammern zu erschweren, 
greifen die Steine mit Feder und Nut ineinander. 

Bei den Unterfeuerungsöfen werden übrigens die Kam- 
mern schmäler und höher als bei den früheren Otto-Hoffmann- 
Oefen ausgeführt. 
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N Fig. 217. 
Franz Brunck in en >: 232 ee et = kanäle bei c. Im Ganzen sind also sechs 
72 Ef Yo. 3 PR R r 8 PR 4 
Dortmund, der beson- 41 ; TUHUU SCE CEES | Heizflammen für jeden Ofen vorhanden. 


ders durch die Einfüh- 
rung der Benzolgewin- 
nung bekannt ist, ver- 
wendet bei seinem Ofen 
zum Anwärmen der Luft 
ein Rekuperativ-Verfah- 
ren, wobei Abhitze und 
Luft im Gegenstrom ge- 
gen einander geführt 
werden; die Versuchs- 
anlage auf Zeche Kaiser- 
stuhl ist bereits früher 
in dieser Zeitschrift be- 
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Die Verbrennung beginnt in dem Sohl- 
kanal, von dort aus steigen die Feuergase 
in den zu beiden Seiten der Kammer lie- 
genden Heizzügen auf und gelangen in 
den oberen Längskanal, der die sämtlichen 
Heizzüge bis zur Mitte des Ofens verbin- 
det. Der Sohlkanal enthält eine Scheide- 
wand, sodafs das mittlere Drittel der senk- 


1) Z. 1895 8. 80. 

3) Z. 1892 8. 1403. 

3) Z. 1894 S. 970. 

1) Bei den neuesten Anlagen von Brunck ist 
dies auch geschehen. 
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rechten Züge abgetrennt ist; in diesen gehen die Gase wic- 
der abwärts (in Fig. 215 sind zu diesem Zwecke auf jeder 
Ofenseite 5 Züge verwendet). Die Abhitze geht dann in einen 
noch unter dem Sohlkanal liegenden zweiten Kanal und von 
diesem in die unter der Ofenreihe hergeführten Sammelkanäle 
A, um dann durch den mittleren Fuchs B in den Schornstein 
zu ziehen. Zwischen A und B liegen Rekuperatoren, in denen 
die Luft vorgewärmt wird; sie kommt aus den unter der Ofen- 
reihe hergeführten Kanälen C, gelangt zunächst in die Kanäle D 
unter den Abhitzekanälen A und E unter B; von diesen 
steigt sie durch die Rekuperatoren in die Höhe, geht in der 
Höhe des untersten Sohlkanales nach vorn, und zwar soweit 
dieser von der Hitze benutzt wird, in Kanälen zu beiden 
Seiten, während sie im vorderen Teile in den Kanal selbst 
eintritt, um dann bei a im eigentlichen Sohlkanal unter 
das bei b eingeleitete Gas zu gelangen. Zum Verbrennen des 
in den oberen Längskanal bei c eingeleiteten Gases werden aus 
dem Kanal C besondere Luftkanäle unmittelbar in die Höhe ge- 
führt, sodafs diese Luft nicht so hoch vorgewärmt ist; das hier 
verwendete Gas wird einer in die Decke des Ofens verlegten 
besonderen Leitung entnommen, sodals die beiden Gasleitun- 
gen unabhängig von einander arbeiten und auf verschiedenen 
Druck (10 bis 30 mm Wassersäule am Sohlkanal und 60 
bis 80 mm am oberen Längskanal) geregelt werden können. 
Diese zweite Gaszuführung soll erstens die Temperatur in 
den mittleren Zügen, in denen die Gase absteigen, erhöhen, 
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sodafs der Unterschied in der Mitte des Ofens gegeniiber 
den Enden nicht zu grofs ist. Sodann aber soll durch die 
höhere Pressung auch die Wirkung des Schornsteinzuges 
möglichst zurückgedrängt werden; Brunck will damit errei- 
chen, dafs in dem oberen Längskanale durchweg noch keine 
Saugwirkung eintritt. Damit ist die Gefahr des Uebertritts 
von Feuergasen in den Ofen sehr verringert. Mit Seger- 
Kegeln und einem optischen Pyrometer gemessene Tempera- 
turen ergaben im unteren Sohlkanal 1220° bis 1320° (je nach 
dem Fortschritte der Garung), im oberen Längskanal 1000° 
bis£1180° und für die Abhitze beim Eintritt in den Essen- 
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kanal 1040°. Im Essenkanal herrschte eine Saugwirkung 
von 4 bis 5 mm Wassersäule). 

Die in Fig. 215 dargestellte Ausdrückmaschine hat noch 
eine besondere Einrichtung zum Ebnen der eingeführten 
Kohle erhalten. Es ist eine mechanisch vor und zurück 
bewegte Planierstange F, die an den Seiten besondere Ansätze 


Fig. 918 und 219. Planlerstange von Franz Brunck. 


Während des Einschüttens 


d und e, Fig. 218 und 219, besitzt. 
der Kohle wird die Stange, deren Höhenlage verstellt werden 


kann, im Ofen hin und her bewegt; sie ebnet dabei durch 
die Ansätze die Oberfläche und drückt aufserdem die 
Kohle durch ihr Gewicht zusammen. Die Form der Stangen- 
unterseite gibt der Oberfläche der Kohlenfüllung die in Fig. 


Fig. 220. Ofenunterbau mit geringerer Luftvorwärmung von Franz Brunck. 
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Ofenunterbau ohne Rekuperatoren von Franz Brunck. 


216 dargestellte zur Mitte abfallende Form, welche ein voll- 
ständiges Anliegen der Kohle an der Wand des oberen 
Längskanales sichert und so verhindert, dafs die sich ent- 
wickelnden Gase zu stark erhitzt werden, wodurch sie sich 
zersetzen würden. Durch diese Einrichtung wird die schwere 
Handarbeit des Planierens, werden Arbeiter und Zeit gespart, 


1) Zum Vergleich sei bemerkt, dafs bei den Otto-Hoffmann-Oefen 
die Temperatur an den Brennern etwa 1480° bis 1600° beträgt, wäh- 
rend die Abhitze mit etwa 1200° den Ofen verläfst. Die Luft wird 
dabei auf etwa 700° erhitzt. 
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und die Arbeit fällt gleichmäfsiger aus. Um während der Pla- 
nierungsarbeiten den Ofen nicht ganz offen halten zu müssen, 
sind die Türen an der Maschinenseite zweiteilig ausgeführt; 
die untere Tür bleibt während des Planierens geschlossen 
und wird nur während des Ausdrückens geöffnet. 

Beim Anheizen wird der Ofen ebenfalls als Flammofen 
betrieben. Zu diesem Zwecke werden die sich entwickelnden 
Gase an den Enden des Ofens, wo die Füllung abgeschrägt 
ist und sich somit das Gas ansammeln kann, beiderseits 
in den oberen Längskanal eingeleitet, s. Fig. 217. Die- 
ser wird bereits hinter dem zweiten senkrechten Heiz- 
kanal zugemauert, sodafs die Gase sofort nach unten ziehen 
müssen, sich in dem Sohlkanal verteilen, durch die folgen- 
den Züge wieder aufsteigen, durch die mittelsten Züge 
herunterfallen und durch die Abhitzekaväle abziehen. 

Die in Fig. 215 dargestellte Einrichtung zur Luftvorwär- 
mung durch doppelte Rekuperatoren zwischen den drei Abhitze- 
kanälen ist für Oefen verwendet worden, die cine sehr gasarme 
Kohle verarbeiten. Um diese an sich schon weitgehende Lutt- 
vorwärmung noch zu erhöhen, verwendet Brunck die Luft 
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vorher bereits zum Kühlen der heifsen Destillationsgase in 
einem Gegenstromkühler; diese Einrichtung war bei der im 
Modell ausgestellten Anlave für das Gesamtbergamt Obern- 
kirchen angebracht; die dort verwendete Kohle hat nur 17 vH 
flüchtige Bestandteile. Für gasreichere Kohle kommt man 
mit einfacheren und dementsprechend in der Anlage bil- 
ligeren Einrichtungen zum Vorwärmen der Luft aus. Fig. 220 
zeigt den Unterbau eines Ofens, bei welchem die Abhitze 
durch zwei Kanäle A abgeführt wird, während die Luft 
durch einen dazwischen liegenden Rekuperator erwärmt 
wird. Fig. 221 zeigt den Unterbau bei einem Ofen ohne 
Vorwärmung der Luft, bei welchem die Abhitze durch einen 
in der Mitte des Ofens angeordneten senkrechten Schacht 
in den Abzugkanal K geführt wird, während die Luft in zwei 
unter den Sohlkanälen angeordneten Längskanälen aus den 
Kammern L emporsteirt und diese kühlt, wobei sie sich auf 
etwa 450° erwärmt. Die Öfen mit einem Unterbau nach 
Fig. 221 stellen sich um 300 M, diejenigen mit einem Unter- 
bau nach Fig. 220 um 500 M für den Ofen billiger als bei 
einem Unterbau nach Fig. 215. (Schlufs folgt.) 
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Sitzung vom 20. Januar 1903. 
Vorsitzender: Hr. Hartmann. Sehriftführer: Hr. Prohmann. 
Anwesend 60 Mitglieder und 7 Gäste. 


Hr. Schürmann spricht über Ursache und Verhütung 
von Anfressungen in Seeschiffskesseln. 


Am meisten leiden durch Anfressungen die feuerberührten 
Teile, in erster Linie die Flammrohre, dann die Wände der 
Feuerbüchsen und die Siederohre. Die Anfressungen zeigen 
sich zuerst als schwarzbraune Flecke, die aus wasserhaltirem 
Eisenoxvd bestehen. Als erste Ursache mufs die im Wasser 
enthaltene Luft oder vielmehr der Sauerstoff darin betrachtet 
werden; das Wasser kann ziemlich beträchtliche Mengen 
Sauerstoff aufnehmen, es enthalten unter gewöhnlichen Ver- 
hältnissen 1000 Teile Wasser 41 Teile Sauerstoff bei 0% und 
29 Teile Sauerstoff bei 15° Bekannt ist, wie schnell die 
eisernen Heizschlangen von Warmwasserbehältern zerfressen 
werden. Bei der Erwärmung des kalten Wassers wird die 
Luft aus dem Wasser ausgetricben, die Luftbläschen setzen 
sich an den Heizschlangen an, namentlich an solchen Stellen, 
die durch Anfressung bereits eine rauhe Oberfläche haben, der 
Sauerstoff verwandelt mithülfe des Wassers das Eisen in wasser- 
haltiges Eisenoxyd, und zwar kann 1 cbm Wasser auf diese 
Weise 26,7 g Eisen zerstören. 


Für die Kessel ist es daher von Wichtigkeit, dafs sie nur 
mit Wasser gefüllt und gespeist werden, das vorher möglichst 
luftfrei gemacht ist. Werden die Kessel nicht mit Wasser, das 
durch den Verdampfer gegangen ist, gefüllt, sondern mit See- 
oder Flufswasser, so wird das Wasser im Kessel solange sorg- 
fältig gekocht, bis alle Luft daraus entfernt ist. Wäbrend der 
Reise wird zwar durch Kondensation des Arbeitsdampfes immer 
wieder Speisewasser gewonnen; aber durch Undichtigkeiten 
der Stopfbüchsen und Flansche des Niederdruckzvlinders usw. 
dringt wieder Luft in das Kondenswasser ein und gelangt 
durch die Speisepumpen in den Kessel. Durch undichte Stopf- 
hiichsen und Flansche der Dampfrohrleitung, der Hoch- und 
Mitteldruckzvlinder und Schieberkasten und durch die Ent- 
wässerungshähne geht ferner viel Wasser verloren, sodafs der 
Maschinist, um diese Verluste zu ersetzen, dem Speisewasser 
beständig Wasser aus der See oder aus einem Tank zusetzen 
mufs. Auf manchen Schiffen, wo ein Verdampfer an Bord ist, 
gebraucht der Maschinist die Vorsicht, dieses Zusatzwasser zu 
verdampfen und den Dampf dem Niederdruckaufnehmer zu- 
zusetzen. Das Kesselspeisewasser, wie es aus dem Kondensa- 
tor kommt, hat eine niedrige Temperatur; es wird daher im 
Luftpumpenausgufs durch Abdampf von Heizschlangen usw. 
bereits wieder angewiirmt, sodafs ein Teil der eingedrungenen 
Luft wieder ausgetrieben wird; damit diese auch leicht ent- 
weichen kann, läfst man das Luftpumpenausgufsrohr frei in den 
Raum münden. Die meiste Luft gelangt jedoch durch die Schniif- 
felventile der Maschinenspeisepumpen in die Kessel. Diese 
Pumpen sind stets sehr grofs; auch werden, wenn nach einem 
Stillstand die Maschinen wieder angesetzt werden und infolge- 
dessen die Pumpen voll arbeiten, die Speiserohrleitungen dureh 
heftige Schläge stark erschüttert; um sie zu mildern, lälst 
man die Pumpen durch die Schnüftelventile etwas Luft 
ansaugen. 


Manche neuere Kesselanlagen haben statt der Maschinen 
speisepumpen Weir-Pumpen erhalten, welche keine Schnüffel- 
ventile besitzen. Der Tank, aus dem sie saugen, ist mit 
einem Schwimmer versehen, welcher die Pumpe stoppt, wenn 
der Wasserspiegel im Tank sehr niedrig ist. Es ist daher aus- 
geschlossen, dafs die Weir-Pumpe unmittelbar Luft ansaugt. 
Aeltere Anlagen, wo aufser den Weir-Pumpen auch Maschi- 
nenspeisepumpen vorhanden sind, werden nachträglich so ein- 
gerichtet, dafs die Maschinenpumpen das Speisewasser in den 
Tank der Weir Pumpe fördern und nur im Notfall unmittel- 
bar in die Kessel speisen. Auf einigen Schiffen haben 
sich auch die Maschinisten zu helfen gesucht, indem sie die 
Schniiffelventile der Maschinenspeisepumpe ganz dicht gemacht 
und die Speiseventile am Kessel so lange geregelt haben, bis 
die Schläge in der Rohrleitung erträglich waren. 

Ein weiteres Hülfsmittel besteht darin, dafs man am Wind- 
kessel der Maschinenspeisepumpe in geringer Höhe über dem 
Flansch der Speisedruckrohrleitung einen kleinen Hahn anbringt 
und ihn stets etwas offen läfst. Durch diesen Hahn entweicht 
soviel Luft und Wasser, dafs sich der Wasserspiegel immer 
in Höhe dieses Hahnes befindet und keine Luft aus dem Wind- 
kessel mit dem Wasser in die Druckrobrleitung gelangen 
kann. 

Das wirksamste Mittel zur Entfernung der Luft aus dem 
Speisewasser ist aber ein in die Druckrohrleitung eingeschal- 
teter guter Speisewasserreiniger. Das Hauptgewicht ist da- 
bei auf dauernd sichere Abscheidung der Luft aus dem Wasser 


zu legen. Es gibt Reiniger, bei denen die angesammelte Luft 


selbsttätig durch Schwimmer entfernt, andere, bei denen sie 
in regelmäfsigen Zeitabschnitten durch einen Hahn abgelassen 
wird. 

Was die Speiserohrleitung im Innern der Kessel anbe- 
trifft, so wird sie gewöhnlich bis in die Näbe des Wasserspie- 
gels hochgeführt, sodafs etwa im Speisewasser noch enthal- 
tene Luft leicht in den Dampfraum entweichen kann. Wichtig 
ist auch, dafs diese Rohrleitung an der Kesselwandung mit 
dem Flansch dicht anliegt; sehr häufig ist das Rohr hier ab- 
gerissen, da die Rohrleitung meistens mit einem scharfen Knie 
nach oben gebt, infolgedessen die Pumpenstöfse die Leitung 
stark erschüttern. Zur leichteren Ueberwachung und Bedienung 
dieser Flanschen im Kessel empfiehlt es sich daher, die Speise- 
ventile möglichst hoch und an solchen Stellen anzubringen, 
dafs die Flansche im Innern leicht zugänglich sind. 

Manche Flammrohre der Kessel von Bergungsdampfern 
und Seeschleppern haben in ihrer unteren Hälfte pockenartige 
Anfressungen, die jedenfalls von den in den unteren Wasser- 
schichten des Kessels enthaltenen Luftbläschen herrühren; auch 
neigen diese Kessel zu Leckagen an den unteren Verbindun- 
gen der Flammrohre mit den Feuerbüchsen. Diese Dampfer 
liegen, während sich der Kessel unter vollem Dampfdruck be- 
findet, oft mehrere Tage still, sodals das Wasser unten im 
Kessel erkaltet; hier ist es daher angebracht, solange das 
Schiff stillliegt, mittels der Speisepumpe recht häufig das Wasser 
im Kessel umlaufen zu lassen. 

Die Hülfskessel an Bord der Seeschiffe sind meistens 
sehr stark angefressen, einmal weil zum Entfernen der Luft 
aus dem Speisewasser keine Vorrichtungen vorbanden sind, 
dann auch, weil auf ihre Pflege während der Reise nicht 
genügend geachtet wird. Die beste Pflege ist wohl die, dafs 
man den Kessel bis oben mit gut ausgekochtem Wasser füllt 
und so bis zum nächsten Gebrauch stehen lälst. 


Rand 47. Nr. 82. 
SUBSEA 


Aufser der Luft gibt es nun noch andere Ursachen, welche 
die Anfressungen in den Seeschiffskesseln veranlassen. 


Die Flammrohre zeigen häufig starke Anfressungen über 
den Rosten, wo sie auf der Feuerseite von der glühenden 
Kohlenschicht berührt werden. Das Blech besitzt an diesen 
Stellen eine höhere Temperatur und ist daher auch nicht so 
widerstandfähig; aufserdem zersetzen sich an dem erhitzten 
Blech die im Meerwasser enthaltenen Chlormagnesiumverbin- 
dungen, und das freiwerdende Chlor greift das Blech stark an, 


Anferssungen können auch entstehen, wenn im Kessel grö- 
fsere Kupferteile vorhanden sind, wobei namentlich die kup- 
fernen Rohrschlangen der Temperaturausgleicher'!) inbetracht 
kommen. Beim Anheizen der mit kaltem Wasser gefüllten 
Kessel bleibt das Wasser unterhalb der Roste noch sehr lange 
Zeit kalt, und durch die Wärmeunterschiede entstehen so 
starke Spannungen im Kesselmantel, dafs die Rundnähte lecken; 
bei Doppelkesseln nietet man daher schon die dreireihige mitt- 
lere Rundnaht im unteren Teil vierreihig. Man sucht nun die 
Wärmeunterschiede beim Anheizen zu mildern, indem man 
z. B. von drei Feuern längere Zeit nur das tiefer liegende 
Mittelfeuer brennt, ferner indem man, sobald etwas Druck 
vorhanden ist, einen grofsen Teil des kalten Wassers ausbläst; 
endlich läfst man vom Hülfskessel Dampf durch die Umlauf- 
vorrichtung unten in den Kessel und bringt so das Wasser 
in Umlauf, oder man saugt mit der Speisepumpe das kalte 
Wasser unten aus dem Kessel und pumpt es oben wieder in 
den Kessel. Am besten läfst sich der Kessel jedoch anheizen, 
wenn er mit einem Temperaturausgleicher versehen ist: man 
läfst vom Hülfskessel Dampf in die Rohrschlangen und er- 
wirmt dadurch das Kesselwasser gleichmäfsig bis auf eine 
Temperatur, welche einer Spannung von 2 bis 3 at entspricht; 
dann erst werden die Feuer angesteckt. Während der Fahrt 
strömt der Dampf des Kessels in umgekehrter Richtung durch 
die Rohrschlangen, erhält auf diese Weise die hohe Tempera- 
tur der unteren Wasserschichten und geht von hier nach dem 
Luftpumpenausgufs zum Anwärmen des Speisewassers. In 
dieser Hinsicht sind also die Rohrschlangen sehr vorteilhaft; 
es wird ihnen aber vorgeworfen, dafs sis wie das Kupfer in 
einem galvanischen Element wirken und Anfressungen im 
Kessel hervorrufen. Der Vergleich mit einem galvanischen 
Element trifft in mancher Hinsicht nicht zu; auch werden die 
kupfernen Rohrschlangen bald von Schlamm eingehüllt; so 
läfst es sich erklären, dafs eine ganze Anzahl von Kesseln mit 
den kupfernen Rohrschlangen und salzhaltigem Speisewasser 
schon 6 bis 8 Jahre betrieben wird, ohne dafs sich Anfressun- 
gen gezeigt, hingegen andere Kessel besonders stark zu leiden 
haben, sodafs hier galvanische Wirkungen anzunehmen sind. 
In solchen Fällen, wo besonders starke Anfressungen auftre- 
ten, sollte man untersuchen, ob sie nach Entfernen der Rohr- 
schlangen geringer werden. 

Manchmal findet man auch Anfressungon, deren Ursache 
nicht festzustellen ist, wenn z. B. ein Kessel starke Anfressungen 
zeigt, während die andern aus demselben Material herge- 
stellten und genau gleich behandelten Kessel derselben Anlage 
keine zeigen; in solehen Fällen müssen die Anfressungen auf 
das Material zurückgeführt werden. Zum Schlufs erwähnt der 
Vortragende, daſs die englischen Feuerbleche etwas härter sind 
als die deutschen, da in England für diese Bleche eine ge- 
ringste Festigkeit von 41 kg / amm vorgeschrieben ist, während 
sie für deutsche Bleche häufig nur 36 bis 38 kg/ qmm beträgt. 
Es scheint, dafs die härteren Bleche widerstandfähiger sind 
gegen Anfressungen, obschon für diese Annahme ein genügen- 
der Beweis noch nicht erbracht ist. 
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Darauf wird eine Frage aus dem Fragekasten: Wie 
erklärt sich der häufige Bruch der Schiffsschwanz- 
wellen? von Hrn. Toussaint dahin beantwortet, dafs Un- 
tersuchungen von Frahm, Gümbel usw. über Wellenver- 
drehungen ergeben haben, dafs die Beanspruchungen unter 
Umständen bis auf das doppelte der mittleren und darüber 
hinaus steigen und wieder bis unter null sinken können. Diese 
für die Wellenleitung sehr ungünstigen Verhältnisse erklären 
sich daraus, dafs, wenn die Schwingungszahl der Wellenlei- 
tung ein Vielfaches der Umlaufzahl ist, die Schwankungen des 
Tangentialdruckdiagrammes ein entsprechendes und sich ver- 
grölserndes Schwanken der Beanspruchung der Wellenleitung 
hervorrufen. Die Stärke der Beanspruchung ist aufser von 
der Kraft des Tangentialdruckdiagrammes von der Gröfse der 
schwingenden Massen abhängig. Die Propellerwelle hat aufser 
dieser Verdrehungskraft am hiuteren Ende bei der Nabe noch 
Biegungsmomente auszuhalten, die durch das Gewicht des Pro- 
pellers, der Nabe und durch das wechselnde Widerstandsmoment 
der Flügel während einer Umdrehung entstehen. Einen wei- 
teren Einflufs an derselben Stelle üben die galvanischen Vor- 
giinge auf die Welle aus. Die Rotgufsbüchse, das Metall der 
Welle und das Seewasser bilden das galvanische Element, das 
durch Anfressungen der Welle unmittelbar hinter der Rotgufs- 
büchse ihre Lebensdauer beeinflufst; ebenso veranlafst die 
plötzliche Verminderung des Trägheitsmomentes an derselben 
Stelle im Laufe der Jahre ein allmähliches Einreifsen der 
Welle, das durch das hinzutretende Seewasser noch beschleu- 
nigt wird. Schliefslich ist eine der Hauptursachen die Pock- 
holzlagerung der Propellerwelle. Die verhältnismäfsig rasche 
Abnutzung des Pockholzes lockert das Lager und führt Stöfse 
herbei, deren äufserst ungünstiger Einflufs sich besonders bei 
Stahlwellen bemerkbar macht. Man gestattet oft ein Spiel 
bis zu 6 und 8 mm in den Pockholzlagern, ehe man das Lager 
wieder mit neuen Holzeinlagen versieht. 

Um diese Einflüsse so unschädlich wie möglich zu ma- 
chen, vergrofsert man in neuerer Zeit den Durchmesser 
der Propellerwelle; an den Enden der Rotgufsbüchse um- 
wickelt man sie, sodafs kein Seewasser hinzutreten kann, 
oder bedeckt sie mit einer Hartgummischicht, oder man läfst 
die beiden Rotgufsbiichsen mit Kegeln dicht zusammenstolsen, 
besser mit Kegeln dicht ineinander übergehen oder, was noch 
besser ist, man ersetzt sie durch eine Büchse. Am hinteren 
Ende geht die Büchse in die Nabe hinein (Konstruktion der 
Hamburg-Amerika-Linie). Sind 2 getrennte Rotgufsbüchsen 
vorhanden, so sollen ihre Enden nicht stumpf, sondern kegel- 
förmig abgedreht werden, sodals sich die Biegungsbeanspru- 
chung nicht auf einen Punkt vereinigt, sondern auf eine 
grölsere Strecke verteilt. Bei Anfressungen soll das Ende der 
Büchse etwas abgedreht werden. 

Die Schmierung des Pockholzes durch Oel war infolge 
des grofsen Verlustes an Oel zu kostspielig. Der Ersatz des 
Pockholzlagers durch ein Metalllager ist bis jetzt noch viel- 
fach Milstrauen begegnet. Die ersten Versuche der Metallla- 
gerung scheiterten daran, dafs infolge der schlechten Abdich- 
tung bei Aufgrundlaufen Sand in die Lager kam; ebenso war 
der Oelverlust zu grofs. In neuerer Zeit laufen schon mehrere 
Schiffe mit Metalllagern, die sich gut bewähren. Das Cederwall- 
sche Patent hat schon seit Jahren befriedigende Ergebnisse 
erzielt. In letzter Zeit sind Neukonstruktionen an gröfseren 
Schiffen erschienen, die bis jetzt gute Erfolge gezeitigt haben 
und hoffentlich bald die Pockholzlager vollkommen verdrän- 
gen werden. Die galvanischen Einwirkungen und die plötz- 
zlichen Trärheitsmomentenübergänge sind hierbei durch eg- 
lassen der Rotgufsbüchsen gänzlich vermieden; der Oelver- 
brauch ist gering und der Kraftgewinn infolge der geringeren 
Reibung (Stahl auf Weifsmetall) nicht zu unterschätzen. 


Bücherschau. 


Handbuch der Baumwollspinnerei, Rohweifsweberei 
und Fabrikanlagen, enthaltend die gesamte Baumwollspin- 
nerei einschliefslich des Streichgarnverfahrens, einen Abrifs 
der Rohweifsweberei mit ihren Vorbereitungsmaschinen und 
die Anlage von Fabriken. Von Otto Johannsen, Professor, 
Direktor der höheren Fachschule für Spinnerei, Weberei, 
Wirkerei und Färberei zu Reutlingen. Dritte vollständig neu 
bearbeitete Auflage des Werkes von B. Niefs: Die Baum- 
wollspinnerei in allen ihren Teilen. In 2 Bänden. Bd. I. 
XX und 674 S. 8° mit 477 Abb. im Text und auf 42 photo- 
lithogr. Taf., Bd. II. XVIII und 760 S. mit 759 Abb. im Text 
und auf 65 Taf. Leipzig 1902, Bernh. Friedr. Voigt. Preis 
geh. 75 Al, geb. 85 AM. 


Die 1885 erschienene zweite Auflage des in der keineswegs 
spärlichen Fachliteratur über Baumwollspinnerei wegen seiner 
praktischen Brauchbarkeit geschätzten Nielsschen Handbuches 
ist schon lange vergriffen, und die Maschinentechnik der Baum- 
wollspinnerei hat seit dieser Zeit so wesentliche Fortschritte ge- 
macht, dafs schon deshalb eine nene Auflage willkommen ge- 
wesen wäre. Da der schon bejahrte Verfasser keine Neubear- 
beitung übernahm, wurde Prof. Johannsen damit betraut; doch 
hatte er das vorliegende umtangreiche Werk schon zum gro- 
fsen Teile vollendet, als er den Auftrag erhielt, sodafs von dem 
Niefsschen Buche nur einzelne Kapitel über ältere Maschinen 
und Tabellen in seine Arbeit übernommen worden sind. 
Diese ist daher nur in geringem Malse eine Weiterführung 
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des älteren Werkes, stellt sich vielmehr als eine selbständige 
Arbeit dar, welche in Bd. I nach einer einleitenden trefflichen 
und übersichtlichen Darstellung der Verarbeitungsverfahren 
für Baumwolle die allgemeinen Eigenschaften der Baumwoll- 
gespinste und der Baumwolle, die Mischung, Putzerei, Kar- 
derie und Kämmerei, in Bd. II das Strecken, Vorspinnen, 
Feinspinnen, die sogen. Zweizvlinderspinnerei, d. i. Grob- 
spinnerei, das Fertigstellen, Haspeln, Strecken, Zwirnen, dann 
gegenüber dem Niefsschen Werke und ähnlichen Handbüchern 
der Baumwollspinnerei als neue Zugabe die Rohweifsweberei 
und schliefslich die Fabrikanlagen behandelt. 


Wenn man das Spinnen als die Herstellung eines halt- 
baren gleichmäfsig fortlaufenden Faserkörpers von bestimmter 
Stärke, also bestimmtem Gewicht der Längeneinheit, bezeichnet 
und demzufolge die Arbeiten der Spinnerei einteilt in die Rei- 
nigung des Fasergutes von Fremdkörpern, das Geeignetmachen 
des Fasergutes für die mechanische Verarbeitung, das Ordnen 
der Fasern und die Herstellung eines Grundkörpers für den 
schliefslichen Faden, die Vergleichmäfsigung dieses Grundkör— 
pers und seine Verfeinerung auf das gewünschte Mais und 
endlich die Erteilung der Haltbarkeit durch das Zudrehen, 
so ergibt sich für die verschiedenen Arbeitsverfahren keine 
wesentliche Verschiedenheit. Die Maschinen dienen stets dem 
gleichen Arbeitszwecke, und darnach könnte man die Spinn- 
verfahren nach ihrer wesentlichsten Maschine kennzeichnen. 
In etwas anderer Entwicklung kommt der Verfasser in der 
Einleitung seines Werkes zu dieser Kennzeichnung: er trennt 
die Baumwollspinnerei in eine Fleyer- und eine Con- 
tinue-Spinnerei, unterscheidet also die Verfahren 1) des 
Doppelns und Verstreckens der Faserbänder und 2) des Tei- 
lens des Krempelflores, beidemal zum Zweck der Erzeugung 
von Vorgespinst. Diese Bezeichnungen sind neu und vielleicht 
nicht glücklich gewählt, da sie sich auf Fremdwörter und in 
Deutschland nicht überall gebräuchliche Maschinenbezeich- 
nungen stützen, zumal auch die Unterscheidung doch eigent- 
lich in der Stärke des nach diesen beiden Verfahren erhil- 
tenen Fadens liegt und man von einer Fein- und Grobspin- 
nerei sprechen kann; denn die gröberen Nummern bis Nr. 8 
engl. werden mit dem Florteiler hergestellt, feineres trocken 
hergestelltes Garn wird aber vorteilhafter mit Strecken her- 
gestellt und mit der Spulenbank versponnen, wenn nicht die 
verlangte Eigenschaft der Weichheit usw. zur Herstellung auf 
die erstere Art nötigt. Immerhin ist es zu begriifsen, dafs 
der Verfasser gleich in der Einleitung die beiden Spinnverfah- 
ren kennzeichnet und damit die Bedeutung anerkennt, welche 
das Grobspinnverfahren in der Baumwollspinnerei heute er- 
langt hat. 


Der hauptsächlichste Zweck des Werkes ist, dem ange- 
henden Techniker der Baumwollspinnerei die Kenntnis des 
Fasergutes und seiner Behandlung zu vermitteln; aber auch 
der praktische Spinner wird darin manche wertvolle Anregung 
finden. 


Es würde hier zu weit führen, auf die Behandlung der 
einzelnen Kapitel näher einzugehen, die eine Fülle sorgsam 
zusammengetragenen Stoffes und eigener Erfahrungen und 
Ansichten enthalten und mit den gegebenen Berechnungen der 
Maschinen manchem praktischen Bedürfnisse gerecht werden. 
Für manchen Fachkenner wird es allerdings noch nebensiich- 
lichere Fragen und eigentümliche Maschinen geben, die er in 
einem so groisen Werke mit behandelt wissen möchte; dieses 
Fehlen wird aber den allgemeinen Wert des Buches ebenso 
wenig beeinträchtigen, wie anderseits der Umstand, dafs es 
verschiedene schon in Fachzeitschriften und Broschüren ver- 
öffentlichte Abhandlungen mit enthält. 


Was die Angliederung der Rohweilsweberei betrifft, so 
wäre sie, um auch den Umfang des Werkes zu vermindern, 
besser als besonderer Band gegeben, wie auch nach dem 
englischen Vorbilde von Nasmith die Fabrikanlagen so be- 
handelt sein sollten. Dem Spinnereileiter liegt die Weberei 
doch ferner, und die Fabrikanlage geht meist besondere 
Beamten an. Es würde sich damit für den eigentlichen 
Spinnereibeflissenen der hohe Preis des Buches haben er- 
mälsigen lassen, welcher der wünschenswerten gröfseren Ver- 
breitung immerhin entgegensteht. 


Was die Ausstattung des Buches anbelangt, so ist sie 
vorzüglich: grofser Druck und gutes Papier, das bei der frü- 
heren Auflage nicht zu finden war. Bei den Abbildungen 
ist von Schaubildern allerdings ein spärlicher Gebrauch ge- 
macht; und doch gewähren solche in Verbindung mit 
Schnittzeichnungen das beste Verständnis von Maschinen. 


G. Rohn. 


Bei der Redaktion eingegangene Bücher. 


Karte der deutschen Wasserstrafsen, unter beson- 
derer Berücksichtigung der Tiefen- und Schleusenverhältnisse, 
von Sympher & Maschke, dritte Aufl. Im Auftrage des 
Hrn. Ministers der öffentlichen Arbeiten nach amtlichen Un- 
terlagen bearbeitet von Sympher, Geheimer Baurat. 4 Blätter, 
Mafsstab 1: 1250000. Berlin 1903, Berliner Lithographisches 
Institut. Preis 7,50 A. 


Die Entwicklung des Niederrheinisch-Westfäli- 
schen Steinkohlenbergbaues in der zweiten Hälfte 
des 19. Jahrhunderts. Bd. III: Stollen und Schächte. 
Herausgegeben vom Verein für die bergbaulichen Interessen 
im Oberbergamtsbezirk Dortinund in Gemeinschaft mit der 
westfälischen Berggewerkschaftskasse und dem rheinisch-west- 
fälischen Kohlensyndikat. Berlin 1903, Julius Springer. 
580 S. 8° mit 374 Fig. und 8 Taf. Preis des ganzen Werkes 
(10 Bände) 160 M. 


Grundzüge der Gleichstromtechnik. Als Lehrbuch 
beim Unterricht an technischen Fachschulen, sowie als Hülfs- 
buch für Studierende höherer technischer Lehranstalten. Von 
R. von Vofs. I. Teil. Hildburghausen 1903, Otto Petzoldt. 
96S. 8° mit 56 Fig. und 2 Taf. Preis 3 M. 


Denkschrift zu dem technischen Entwurf einer 
neuen Donau-Main-Wasserstrafse von Kelheim nach 
Aschaffenburg. Von Eduard Faber. Verein für He- 
bung der Flufs- und Kanalschiffahrt in Bayern. 144 S. mit 
Fig. und 7 Kartenbeilagen. 


Das Fachwerk. Eine Einführung in die statische Be- 
rechnung desselben. Zugleich ein Repetitorium für den aus- 
übenden Techniker, Von Heinrich Birven. Hildburg- 
hausen 1903, Otto Petzold. 24 S. 8° mit 22 Fig. Preis 
1,50 M. 


Reduktionstabellen für Elektrotechniker zur Be- 
rechnung von tgu und sin y aus der Skalaablesung s. 


Mit einer vierstelligen Logarithmentafel als Anhang. 2. Aufl. 
Von Ant. v. Sprecher. Zürich 1903, Schulthefs & Co. 
15 S. 8°. Preis 1 M. 


Neues über Moorkultur und Torfverwertung. 
II. Jahrgang 1901/1902. Von Hans Schreiber. Staab bei 
Pilsen 1903, Deutsch-Oesterreichischer Moorverein Leipzig, 
G. E. Schulze. 176 S. 8. Preis 3 A. 


Auskunftsbuch für statische Berechnungen 
(Schnellstatiker), Kräftepläne zu Fachwerken, Ta- 
bellenmagazin, Vorschriften über statische Be- 
rechnungen usw. auf dem Gebicte des Bau- und In- 
genieurwesens, in neuester Anordnung. Von Franz 
Ruff. Frankfurt a/M. Selbstverlag, Vertriebstelle K. F. 
Koehler, Leipzig. 144 S. 8° mit 159 Fig. 


Les distributions à changement de marche avec 
tiroir unique. Méthode exclusivement graphique 
destinée aux écoles techniques de tous degres et 
aux études privées. Von Albert Fliegner. Uebersetzt 
von Paul Hoffet. Zürich 1903, Schulthefs & Co. 189 8. 
8° mit 7 Figurentafeln. Preis 8 M. 


Anleitung zur Einrichtung und Instandhaltung 
von Triebwerken (Transmissionen). Zugleich Preis- 
liste Nr. 340 der Berlin-Anhaltischen Maschinenbau-Aktienge- 
sellschaft in Berlin und Dessan. 


Grundzüge der Bergbaukunde und Aufberei- 
tung. 3. Aufl. Von Emil Treptow. Wien und Leipzig, 
Spielhagen & Schurich. 458 S. 8° mit 511 Fig. Preis 10 A. 
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Zeitschriſtenschau. 


Zeitschriftenschau.') 


( bedeutet Abbildung im Text.) 


Beleuchtung. 


Die Quecksilber- Dampflampe. Von Libesny. Schlufs. 
(Z. f. Elektrot. Wien 26. Juli 03 S. 440/43“) Wirtschaftlichkeit der 
Lampe von Hewitt. Zusammenhang zwischen Temperatur oder Dampf- 
dichte, Leuchtstärke, Strom und Spannung. Zündvorrichtungen. Ver- 
suchsergebnisse. Verwendung der Hewitt Lampe als Umformer und 
Funkenstrecke. 


Bergbau. 


Some notcs on certain underground hoisting problems 
on the Witwatersrand. Von Pierce (Eng. News 16. Juli 03 8. 
51/53) Der Verfasser betrachtet insbesondere dle elektrisch betriebe- 
nen Förderaulagen für groſse Teufen. 

Dampfkraftanlagen. 

Die Zugstärke bei Feuerungsanlagen. Von Dosch. 
Schlufs. (Mitt. Prax. Dampfk. Dampfm. 22. Juli 03 S. 561/63) Be- 
rechnung der Zugkraft des Schornsteines. 

Etat actuel de la théorie de la surchauffe de la vapeur. 
Von Bernard. (Génie civ. 25. Juli 03 S. 198/200) Untersuchung 
über die Wirtschaftlichkeit der Dampfüberhitzung unter Benutzung der 
Arbeiten von Witz und Rupprecht. 

Ueber Zentral- und Obcerflächenkondensatoren. Von 
Koehler. Schlufs. (Dingler 25. Juli 03 S. 467/72*) Offene Bündel- 
kondensatoren. Röhrenkondensatoren mit senkrechter Achse. Riesel- 
kondensatoren mit Schlangenrohren. Gradierwerke und Kaminkühler. 


Eisenbahnwesen. 


Die Vesuvbahn. Der elektrische Teil der Anlage. Von 
Morgenthaler. (Schweiz. Bauz. 25. Juli 03 8. 43/46*) Ergänzung 
zu dem in Zeitschriftenschau v. 9. Mai 03 u. f. erwähnten Aufsatz von 
Strub. Die elektrische Ausrüstung der Zentrale: Gleichstrom-Neben- 
schlufserzeuger von 500 bis 770 V und 187 Amp. Schaltungsschema 
und Schalttafel. Elektrische Ausrüstung der Strecke, der Treibwagen 
und Lokomotiven. 

Electric traction on the North-Eastern Railway. (En- 
gineer 24. Joli 03 S. 88/89*) Darstellung von Konstruktionseinzelhei- 
ten der elektrischen Ausrüstung der Strecke. Anordnung der Umformer- 
werke. Konstruktion des 150pferdigen Bahnmotors. 


Elevated railways. Von Barker. (Engng. 24. Juli 03 8. 
132/85*) Erläuterung der kennzeichnenden Eigenschaften von Tief- 
tunnelbahnen, Unterpflaster-, Strafsen- und Hochbahnen. Kurze Dar- 
stellang der wichtigsten ausgeführten und in Entwürfen vorgeschlage- 
nen Formen von Hochbahnen, Einständer-Hochbahnen mit einem und 
zwei Gleisen, Schwebebahnen, Zweiständer-Hochbahnen. Konstruktions- 
systeme der eisernen Viadukte. 


Eisenhüttenwesen 


Temperature reactions in the blast furnace. Von Allen. 
(Engineer 24. Juli 08 8. 84/85*) In Schaulinien sind die Temperatur- 
schwankungen in einem Hochofen bei den verschiedenen Beschickungs- 
stufen aufgezeichnet. 

Tbe casting of pipeless ingots by the Sauveur over- 
flow method. Von Sauvcur und Whiting. (Iron Age 16. Juli 
03 S. 4/6*) Nach dem neuen Verfabren werden die Stahlblöcke in 
grofsen Kasten für mehrere Blöcke derart gegossen,. dafs, nachdem die 
Form für den ersten Block ausgefüllt ist, das geschmolzene Eisen über 
die eine etwas niedrigere Scheidewand in die Form für den zweiten 
Block filefst, sodann in die dritte Form usw. Hierdurch soll das zu 
schnelle Abkühlen der Gufsblöcke und damit die Bildung von Hohl- 
räumen vermieden werden. 


Eisenkonstruktionen, Brücken. 


Die Neckarbrücke bei Neckarhausen (Hohenzollern). 
Von Leibbrand. (Z. Bauw. 03 Heft 7/9 S. 457/75* mit 2 Taf.) Die 
aus einem Bogen von 50 m Spannweite und 4,5 m Pfeilhöhe bestehende 
Brücke ist aus Beton mit Scheitelgelenk und Kämpfergelenken aufge- 
führt. Die Breite der Fahrbahn beträgt 4 m; seitlich hiervon liegen 
zwei je 0,75 m breite Fufsstelge. Konstruktionseinzelheiten. Statische 
Berechnung der Brücke. Baukosten. 

Scherzer rolling-lift plate girder railroad bridges. 
(Eng. Rec. 11. Juli 08 S. 89/40*) Die aus zwei Klapparmen von 27 
und 11,5 m Länge und einem festen Bogen von 16,4 m Spannweite 
bestehende Brücke überführt 2 Eisenbahngleise über den Pequonnock- 
Flufs. Beschreibung des Bauvorganges. 


) Das Verzeichnis der für die Zeitschriftenschau bearbeiteten Zeit- 
schriften ist in Nr. 1 8. 80 und 81 veröffentlicht. 

Die Zeitschriftenschau wird, nach den Stichwörtern in Viertel- 
jahrsheiten zusammengefafst und geordnet, gesondert herausgegeben, 
und zwar zum Preise von 8 A pro Jahrgang für Mitglieder, von 10 & 
pro Jahrgang für Nichtmitglicder. 


Elektrotechnik. 


Gold Pan mining plantat Breckenridge, Colo. (El. World 
18. Ju'i 03 S. 98/99*) Das Wasserkraftwerk der Anlage, das ein Ge- 
fälle von 130 m in zwei Peltonrädern ausnutzt, ist durch die Anord- 
nung bemerkenswert, dafs die beiden 200 KW Zweiphasenstromerzeuger 
auf Gleitschienen stehen und durch Verschieben belicbig mit dem einen 
oder dem andern Peltonrade gekuppelt werden können. Schaubilder 
und Angaben über die sonstigen Einrichtungen der Kraftübertragungs- 
anlage. 


The electrical equipment of a gold dredge. Von Mon- 
taguc. (Eng. News 16. Juli 03 S. 64/65*) Allgemeines über die Vor- 
telle bei der Anwendang des elektrischen Betriebes für Goldbagger. 
Ausrüstung eines Baggers mit einer 100 KW-Gleichstromerzeugeranlage. 
Anordnung und Betrieb der Motoren. 


Die Fehlerquellen bei der Aufnahme des Kommutator- 
diagrammes. Von Cramer. (Z. f. Elektrot. Wien 26. Juli 03 S. 
443/44*) Untersuchung über die Abweichungen zwischen der aus Win- 
dungszahl und mittlerer Spannung berechneten Gesamtspannung und 
der unmittelbar gemessenen Klemmenspannung. 


Ueber amerikanische Umformer. Von Hruschka. (Elek- 
trot. Z. 23. Juli 03 S. 579/81*) Uebersicht über die Verwendung von 
rotierenden Umformern bei amerikanischen Strafsenbahnanlagen. Gleich- 
strom-Wechselstrom-Umformer und die für diese Maschinen erforderli- 
chen Sicherheitsvorrichtungen. Gebräuchliche Wechselzahlen. Gemischte 
Erregung als Spannungsregelung. Regelung der Umformer vonhand. 
Anlassen der Umformer. Transformatoren zum Speisen der Umformer. 
Scha'tanlagen. Angaben über die Bauart. Isolationaprüfungen. 


Das Kreisdiagramm des kompensierten Motors. Von 
Heyland. (Elektrot. Z. 23. Jul 03 S. 584/86*) Der Verfasser zeigt, 
dafs die Beziehungen zwischen Belastung, Strom, Phasenverschiebung 
usw. sich beim Kommutatormotor ebenso wie beim gewöhnlichen In- 
duktionsmotor durch ein Kreisdiagramm darstellen lassen. 


Ein Transformator für 1000 KW. (Z. f. Elektrot. Wien 26. 
Juli 03 8. 444/45*) Angabe von wichtigen Konstruktionszahlen und 
Versuchsergebnissen eines von der Maschinenfabrik Oerlikon gebau- 
ten Transformatora mit Oel- und Luftkühlung für 3000 und 27000 V 
Spannung und 50 Per./sk. 


Erd- und Wasserbau. 


Der Hafen von Haidarpascha gegenüber Konstantinopel. 
Von Denicke. (Z. Bauw. 03 Heft 7/9 8. 477/79* mit 1 Taf.) Lage- 
plan des Hafens und kurze Beschreibung der Lager- und Ladevorrich- 
tungen. 


Der Bau der neuen Trockendocks auf der Kaiserl. Werft 
in Kiel. Von Franzius und Mönch. Forts. (Z. Bauw. 03 Heft 
7/9 S. 497/514* mit 8 Taf.) Konstruktion und Verwendang der Tau- 
cherglocke. Einrichtung des Mörtelwerkes. Betonarbeiten. Baustoffe. 
Baukosten. Forts. folgt. 


The new graving dock of the Kawasaki Dockyard Com- 
pany, Kobe. (Engng. 24. Juli 03 8. 112/16* mit 1 Taf.) Ausführ- 
liche Darstellung der Konstruktion und der Bauausführung. Das 1902 
vollendete Trockendock ist 119 bis 130 m lang, 19,5 bis 24 m breit 
und 8,5 m tief. Es kann Schiffe bis zu 5000 t Wasserverdrängung 
aufnehmen. Bodenverhältnise. Spundwinde. Ausschachtarbelten. 
Pfahlrostgründung. Betonbauten unter Wasser. Auſmauerung und 
Hinterfüllung der Wände. Pumpenanlage. 


The Northwestern Ave sewer at Indianopolis, Ind. Von 
Buehler. (Eng. News 16. Juli 03 S. 50/51*) Der rd. 8,3 km lange 
Abwasserkanal besteht teils aus Beton, teils aus Zement-Eisenkonstruk- 
tion mit verschiedenen Querschnitten. Beschreibung der Bauarbeiten. 


Gasindustrie. 


Das Gaswerk Mariendorf bei Berlin der Imperial Gas 
Association. Von Drory. (Journ. Gasb.-Wasserv. 25. Jull 03 S. 
577/602* mit 2 Taf.) Lage und Versorgungsgebiet des Gaswerkes. 
Allgemeine Grundsätze für den Bau. Lageplan und Eisenbahnanschlufs. 
Koblenförderung. Retortenhaus. Kokerei. Naphthalinwäscher und Cyan- 
wäscher. Reinigerhaus. Kesselhaus. Wasserturm. Brunnen, Tcer- und 
Ammoniakgruben. Verwaltungsgebäude. Gasmesser, Gasregler und Gas- 
behälter. Anlagekosten. Vergl. Z. 1903 S. 1062. 


Doseur-mélangeur de gaz. Application à l’acétyline 
et l'air. Von Binet. (Génie civ. 25. Juli 03 S. 200/01*) Darstel- 
lung des Gasmischers, Bauart Molet-Boistelle, der bereits auf mehreren 
Bahnhöfen in Frankreich mit Erfolg verwendet ist. Der Gasmischer 
besteht ans zwei Flügelrädern, die in Gehäusen mit Wasserfüllung lau- 
fen. Die Neuerung des Gerätes, die ausführlich dargestellt ist, besteht 
in ciner Vorrichtung, welche die Veränderung der Wasserfüllung und 
der durchgehenden Gasmengen ausschliefst. 
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Giefserei. 


A new cupola slag conveyor. Von West. (Eng. News 
16. Juli 03 S. 54*) Die Schlacken aus gröfseren Kupolöfen werden 
durch ein von einer Transmission betrfebencs Becherwerk dem Ab- 
stich entnommen und in einiger Entfernung vom Ofen aufgeschüttet. 


Hebezeuge. 
One legged electric crane. (Engineer 24. Juli 03 S. 89/90*) 
Schaubild eines Velozipedkranes von 6 t Tragkraft mit Antrieb der 
Lastrolle durch einen Spferdigen Elektromotor. 


Heizung und Lüftung. 

Neue Schnellumlaufheizung, System Brückner. 
Einbeck. (Gesundhtsing. 20. Juli 03 S. 317/21*) Der schnellere 
Wasserumlauf soll dadurch erreicht werden, dafs das Wasser mit 
Dampfblasen durchsetzt wird; hierzu wird das Wasser im Kessel auf 
rd. 100° erhitzt, sodafs sich Lei der Aufwärtsbewegung des Wassers 
im Steigerohr Dampf entwickelt. Anordnung und Betrieb der Brückner- 


Von 


Heizung. 
Hochbau. 
Ueber Versuche mit gemauerten Trägern. Von Moor- 
mann. (Zentralbl. Bauv. 22. Juli 03 S. 366/68*) Zusammenstellung 


von Belastungsergebnissen bef Versuchen mit gemauerten Trägern und 
Folgerungen hieraus. 

A radial brick chimney at Newark. (Eng. Rec. 11. Jull 03 
S. 46*) Der 76 m hohe Schornstein hat am Fufse 4 m, an der Spitze 
3m Dmr. Darstellung der Formsteine. 


Maschinenteile. 


A table for pitch and efficiency of riveted joints. Von 
Aill. (Eng. News 16. Jull 03 S. 68) Zusammenstellung der zu- 
lässigen Nietentfernungen und Nietbelastungen für Plattenstärken von 
5 bis 19 mm. 

Touren-Reduzierkupplungen. Von Ereky. (Z. österr. 
Ing.- u. Arch.-Ver. 24. Juli 03 S. 405/07) Kurze Beschreibung eini- 
ger neuerer Getriebe von Geschwindigkeitsreglern für Motorwagen und 
Werkzeugmaschinen. 


The universal pipe and fittings. (Iron Age 16. Juli 08 
S. 7*) Darstellung der Normal-Flanschenverbindung für Röhren der 
Central Foundry Co. in New York und Bericht über ihre bisherige Ver- 
wendung. 

The art of generating gear teeth. I. Von Coombs. (Am. 
Mach. 25. Juli 03 S. 986/88*) Grundlagen der Wirkungsweise von 
Zahnrädern. Konstruktion der Eingrifflinien. 


Materialkunde. 


Results observed on the Philadelphia & Reading Rail- 
way in connection with inspection of steel rails. Von Job. 
(Iron Age 16. Juli 03 8. 14/15*) Kurzer Bericht über Prüfungsergeb- 
nisse von Eisenbabnschienen, erläutert durch Aetzfiguren. 


The relative strength of wet and dry concrete. 
Sussex. (Eng. News 16. Jull 03 S. 67) Der Verfasser spricht sich 
aufgrund von ihm angestellter Versuche gegen die Verwendung von 
wenig feuchtem und für die Verwendung von Beton mit Wasserüber- 
schufs aus. 


Von 


Mofsgeräte und verfahren. 


Ueber den Einflufs der Kurvenform auf Induktions- 
zähler. Von Stern. (Elektrot. Z. 23. Juli 03 S. 581/84*) Ausführ- 
liche Untersuchung der Frage anhand der Versuchsergebnisse von vier 
verschiedenen Ferrarls-Zählern. 


Metallbearbeitung. 


Machine tools for high-speed steel. (Engineer 24. Juli 03 
S. 97/98*) Beschreibung einer von der Tangye Tool & Electric Com- 
pany in Birminghaın gebauten Drehbank mit Riemenantrieb von einem 
Elektromotor aus. Die Schnittgeschwindigkeit kann durch Einschalten 
des Motors für verschiedene Geschwindigkeiten verstellt werden. 


Some new things. (Am. Mach. 25. Juli 03 S. 1003*) Schau- 
bild und Angaben über eine von Williams, White & Co. in Moline, III., 
gebaute elektrisch betriebene Stanze und Schere von 1425 mm Aus- 
ladung zum Stanzen von Löchern bis zu 50 mm Dmr. in 32 mm 
dieken Blechen. i 

Grinding. Von Darbyshire. (Am. Macb. 25. Juli 03 S. 1005/06) 
Vergleichende Erörterungen über die praktische Anwendung des Schleifens 
in Amerika und England. 


Grinding machines and processes. XXVI. Von Horner. 
(Engng. 24. Juli 03 S. 111/12*) Darstellung der Konstruktion von 
Vorlagen und Werkstückhaltern von verschiedenen Fabriken. 

Ueber Gewinde, deren Herstellung und Untersuchung. 
II. Von Steiner. (Z. Werkzeugm. 25. Juli 03 S. 435/38*) S. Zeit- 


Zeitschriftenschau. 


Zeitschrift des Vereines 
dentscher Ingenieure 


schriftenschau v. 28. Febr. 03 unter Maschinenteile. 
Maschinen- und Muttergewindebohrer. Schneideisen. 


Winding machine for coils of flat copper ribbon. (Am. 
Mach. 25. Juli 03 S. 991/94*) Ausführliche Darstellung der von der 
General Electrle Company für eigene Zwecke gebauten Flachkupfer- 
Biegemaschine für die Erregerspulen von Wechselstromerzeugern. Die 
Maschine biegt Flachkupferbänder von 0,3 bis 1,8 mm Stärke und 22 
bis 50 mm Breite zu Spulen von kreisförmiger, länglich kreisförmiger, 
rechteckiger und quadratischer Form mit abgerundeten Ecken. 


Motorwagen und Fahrräder. 


Der gegenwärtige Stand des Elektromobilbaues. Von 
Lowy. (Z. f. Elektrot. Wien 26. Juli 03 S. 437/40*) Kritische Er- 
läuterung der neueren Konstruktionen unter Berücksichtigung folgender 
Bedingungen: Unabhängigkeit der getriebenen Räder voneinander, Er- 
reichbarkeit genügend grofser Fahrgeschwindigkeit bel leichter Rege- 
lung innerhalb weiter Grenzen, mäfsiges Gewicht und wirtschaftlicher 
Betrieb. Elektrisch betriebene Motorwagen mit reinem Batteriebetrieb 
der Westinghouse Co., der Waverley Co., der National Storage Batterie 
Co., der Accumulator Industries Co. Motoren der Canadian Electric 
Vehicle Co. und der Elektrizitäts-A.-G. vorm. W. Labmeyer & Co. 
Forts. folgt. 


Gewindebohrer. 


Pumpen und Gebläse. 


Quarter-crank blowing engines. (Engineer 24. Juli 03 S. 
87* mit 1 Taf.) Die 3000pferdige stehende Maschine hat Verbund- 
dampfzylinder von 1067 mm und 2132 mm Dmr. und zwei Luftzylin- 
der von je 2132 mın Dmr. Der Hub beträgt 1500 mm. Konstruktions- 
einzelheiten der Luftschieber. 


Tests of a direct-connected 8-ft. fan and engine. Von 
Farwell. (Eng. News 16. Juli 03 8. 55/57*) Die Gebläsemaschine 
dient zur Erzeugung künstlichen Zuges für eine Kesselanlage. Be- 
schreibung der Versuchseinrichtungen. Zusammenstellung der Ver- 
suchsergebnisse in Schaulinien und Zahlentafeln. 


Schiffs- und Beewesen. 


First-class cruiser »Donegal«. (Engineer 24. Jali 03 8. 
100*) Bericht über die Probefahrt d's von der Fairfield Shipbuilding 
& Engineering Co. gebauten Schiffes, bei der mit rd. 22000 PS eine 
Höchstgeschwindigkeit von 23,7 Knoten erzielt wurde. 


The Griffin marine type hydro-oil engines. (Engng. 21. 
Ju 03 S. 117/18*) Der 50 pferdige Motor hat zwei Zylinder von 
280 mm Dmr., 355 mm Hub und macht 240 Uml./min. Die zum An- 
trieb eines 22 m langen, 4,6 m breiten und 1,83 m tiefen Bootes die- 
nende Maschine wirkt mittels einer für beide Zylinder gemeinsamen 
Pleuelstange und Kurbel auf eine mit je einer Schraube für Vorwärts- 
und Rückwärtsfahrt versehene Welle. Konstruktionseinzelheiten der 
Maschine und der Umsteuervorrichtung. 


Verbrennungs- und andere Wärmekraftmaschinen. 


French tests of alcohol motors. 
neer 24. Juli 03 S. 85/86) 
suchsergebnissen 
rungen hieraus. 


Von Longridge. (Engi- 
Zusammenstellung einer Anzahl von Ver- 
von 1 bis 50 pferdigen Spiritusmotoren und Folge- 


Wasserversorgung. 


Miiteilungen über ausgeführte Hochdruckleitungen 
aus gulseisernen Muffenröhren und die dazugehörigen 
Apparate. Von Meier. (Schweiz. Bauz. 25. Juli 03 S. 48/50) Ver- 
wendung von Hochdruckleitungen für Wasserversorgung und Kraftüber- 
tragung in der Schweiz. Dichtung der Moffen für sehr hohe Drücke. 
Sicherung gegen Auseinanderschieben der Röhren. Angaben über aus- 


geführte Hochdruckleitungen des Eisenwerkes Choindez. Selbsttätige 
Sicherheitsverschlüsse für Rohrbrüche. 
Werkstätten und Fabriken. 
Die neue Germaniawerft in Kiel. Von Züblin. (Schiffbau 


23. Jull 03 S. 943/47*) Beschreibung der Anlage, die rd. 800000 qm 
bebaute Fläche umfafst. Lageplan; Anordnung der Krane. Forts. folgt. 


The new machine shop and foundry of the Pencoyd 
Jion Works. II. (Am. Mach. 25. Juli 03 S. 980/81*) Giefserei. 
Anordnung der Krane. Einteilung der Grundfläche für die verschiede- 
nen Zwecke. Aufstellung der Gicfsöfen. Beschickmaschinen für die 
Oefen. Putzerei. 


Zementindustrie. 


The works of the St. Louis Portland Cement Company, 
Prospect Hill, Mo. Von Conzelman. (Eng. Rec. 11. Juli 03 S. 
36/38*) Die nach dem trockenen Verfahren arbeitende Fabrik ist nach 
dem endgültigen Ausbau für eine tägliche Leistung von 2800 Fafs 
bestimmt. Lageplan und Beschreibung der Fabrikation. 
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Rundschau. 


Rundschau. 


Das kaiserl. russische Eisenhüttenwerk Gurjewsk im 
Altai. 


Sibiriens Reichtümer an Erz und Kohle sind zurgenüge 
bekannt. Iusbesondere vereinigt der nördliche Teil des Altai- 
Bergbezirkes alle Bedingungen für die Anlage von Hütten- 
werken, wovon sich der Berichterstatter bei seinem mehr- 
jährigen Aufenthalt in Sibirien überzeugen konnte. Mächtige 
Lager reicher Liscnerze, wio Magneteisenstein, Roteisenstein, 
Braun- und Spatcisenstein, vereinigen sich mit Steinkohlen- 
flözen bis zu. 2 in Mächtigkeit in nur 40 m Tiefe. Nach vor- 
läufiren Bestimmungen sind gewifs etwa 5 Mill. t Eisenerz 
mit über 60 vH Fe und etwa 10 Mill. t Steinkohlen vorhanden. 
Die Kohlen liefern nach vorgenommenen Proben Koks von 


90,35 vH 

0,69 > 

0,65 „8 

6,88 Asche 
0,25 Wasser, 


deren spezifisches Gewicht 1,71 und deren Druckfestigkeit 
80 Kg / qem beträgt. Am Orte betragen die Kosten für 1 t Erz 
6 A, für 1 t Koks 12 %.. Handeleisen wird zurzeit an der 
Linie der sibirischen Eisenbabn zum Preise von 360 bis 400 At 
gehandelt); die Selbstkosten für 1 t fertige Flufseisenerzeug- 
nisse würden sich bei den obigen Rohstoffkosten auf etwa 
110 M belaufen. Der gesamte Eisenverbrauch Sibiriens be- 
trägt bereits mehr als 200000 t im Jahre und steigt infolge der 
Eisenbahnbauten noch fortwährend stark an. Baustoffe, Stein, 
Holz usw. sind billig am Ort zu haben. Für den Transport 
der Erzeugnisse bis zur sibirischen Babn, die etwa 200 km 
entfernt ist, steht der billige Wasserweg zur Verfügung. 
Schon vor einigen Jahren wurde der Bau einer Zweigbahn ge- 
plant, um die Städte Bijsk oder Barnaul mit der sibirischen 
Bahn zu verbinden. Diese Bahn, die in neuerer Zeit der Ver- 
wirklichung entgegenzugeben scheint, dürfte einen erheb- 
lichen Einflufs auf die Erschliefsung des Altai-Bergbezirkes 
ausüben. Die Bedingungen für die Begründung einer Eisen- 
industrie in jener Gegend sind somit aufserordentlich günstig. 


Die einzige Eisenhütte Sibiriens ist bislang die zu Gur- 
jewsk im Altai, welche sich im Besitz des kaiserl. Kabinetts be- 
tindet. Fig. 1 zeigt die Lage des Werkes. Es liegt rd. 200 km 
südlich von der sibirischen Eisenbahn in den nördlichen Aus- 
läufern des Altai am Flusse Batschat, der zum Flufsgebiete 
des Ob gehört. Ein Stauwehr im Flufs speichert das Wasser 
für die Zeit geringen Wasserzuflusses auf. Die Wasserkraft 
wird im Werke, Fig. 2, in Turbinen und Wasserrädern aus- 
genutzt, deren Abwasser vor dem Rücklauf in den Flufs 
unterhalb des Werkes in einer weiteren Turbinenanlage mit 
4m Gefälle verwertet wird; letztere dient dazu, das Werk 
mit elektrischem Strom zu versorgen. Ein einziger mit 
Holzkoblen betriebener Hochofen a mit einer jährlichen Er- 
zeugung von 3500 t verarbeitet Rot- und Magneteisenerze, von 
denen die letzteren vorher in Schachtöfen 5 geröstet werden?). 
Der Hochofen hat zwei einfache Gebläse e, die durch Wasser- 
rider angetrieben werden, und einen gufseisernen Hosenrohr- 
apparat mit eigener Feuerung, in welchem der Wind bis auf 
350° erhitzt werden kann; die Gichtgase entweichen unbenutzt 
ins Freie. An den Hochofen scbliefst sich eine Giefserei mit 
drei Kuppelöfen und einem Flammofen für Eisen- sowie zwei 
Tiegelöfen für Messinggufs; die Giefsorei liefert jährlich etwa 
300 t Gufswaren. An das Hochofengebäude sind an der einen 
Seite die Walzhalle, an der andern Seite die Schmiede und 
das Magazin angebaut. Das Walzwerk hat eine Strafse « mit 
drei Gerüsten für Sorteneisen und eine Strafse e mit einem 
Gerüst für Grobblech; beide werden durch Jonval-Turbipen 
angetrieben. Die jährliche Erzeugung des Walzwerkes be- 
trägt 1500 t. In einem Anbau f ist ein Puddelwerk mit vier 
Oefen eingerichtet. Im Walzwerk stehen ein Dampf- und 
ein Schwanzhammer zum Bearbeiten der Luppen, eine Schere 
und drei Schweifsöfen mit einem dahinterliegenden Dampf- 
kessel; Schere und Schwanzhammer werden durch Wasser- 
‘rider angetrieben. Die Rauchgase der Puddelöfen werden 


1) Das ist für den Augenblick wohl zu hoch angegeben, da Sorten- 
eisen in Tomsk mit 1 bis 1,25 Rubel für das Pud bezahlt wird (etwa 
130 bis 163 A/t), wäbrend im Ural groſse Mengen Sorteneisen unver- 
kauft geblieben sind. Die Red. 


2) Nach anderen Mitteilungen sind die Rot- und Magneteisensteine 
stark mit Schwerspat durchsetzt, und es wird daher im Ofen nur 
Brauneisenstein verhüttet. Die Red. 
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nicht verwendet; sie entweichen in einen gemeinsamen Schorn- 
stein. Die Schmiede y enthält 10 Schmiedefeuer. Dieser Äl- 
teste Teil des Werkes ist in Bruchsteinmauerwerk ausgeführt. 
In einem zweiten neueren steinernen Gebäude sind noch 
untergebracht: die Modellschreinerei und die mechanische 
Werkstatt mit den technischen Bureaus und die Fabrik feuer- 
fester Steine mit angebautem Brennofen. Zum Antrieb der 
mechanischen Werkstatt dient eine Lokomobile. Die Werk- 
statt mit Schmiede erzeugt jährlich rd. 700 t. 


Am Haupteingang liegen das kaufmännische Bureau und 
das Verkaufslager. Für Holz und Kohlen sind Lagerplitze 
und ein Schuppen vorhanden, die Eisengufsteile und andere 
Rohstoffe sind ebenfalls in Schuppen untergebracht. Aufser- 
halb des eigentlichen Werkes siud Beamten wohnhäuser, ein 
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Krankenhaus, eine Kirche, Stallungen, ein Vorratshaus und 
das elektrische Krafthaus errichtet, alles in Holzbau. Das 
Kraftwerk versorgt das Werk und die zugehörigen Bauten 
mit Strom für Beleuchtungszwecke; für Kraftzwecke ist es 
vorläufig noch nicht herangezogen, obwohl genügend Wasser- 
kraft zur Verfügung steht. 


Das Werk ist, wie Fig. 1 zeigt, mit der Poststation Salair, 
und aufserdem mit der 45 km entfernten Kohlengrube Kolt- 
schugino durch eine Telephonleitung verbunden. 


Trotz seiner veralteten Einrichtung ist das Werk dank 
der vorzüglichen billigen Rohstoffe und der niedrigen Arbeits- 
löhne in der Lage, ein sehr gutes Eisen zum Preise von 200 
bis 250 M/t zu liefern. Durch den Transport auf der Achse bis 
zur sibirischen Bahn oder südlich bis nach Bijsk erhöht sich 
dieser Preis um etwa 10 vH. 


Ekatherinburg. Fred. Stark. 
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Am 4. Juli d. J. nahm die Mannheimer Dampfschlepp- ' Durehmesser des Hochdruekzvlinder s 550 mm 
schiffahrts-Gesellschaft in Mannheim ihren neuen Dampfer »Jo- | » » Mitteldruckzylindcrs . . . . . 800 » 
hannes Kefsler« in Betrieb, den ersten Rhein-Schlepper > » Nicderdruckzylinders . . . .. 1300 
mit einer Dampfüberhitzungsanlage. Schon in den sechziger Hub . . . 2... nn nenn 1650 „ 
Jahren wurden Versuche ge- Es sind zwei Kesselpaare 


macht, auf Rheinschiffen vorhanden, für 13 at Ueber- 
Dampfüberhitzung einzufüh- drack konstruiert und vor 
ren, besonders von der Preu. und hioter der Maschine an- 
fsisch-Rheinischen Dampf- — — a i geordnet. Fig. 1, welche in 
schiffahrtsgesellschaft; aber den Werkstätten von Escher 
die Versuche mifslangen we- Wvfs & Co. in Zürich vor der 
gen der Unzulänglichkeit der Versendung aufgenommen 
dazumal verwendeten Ueber- ist, stellt eine dieser Kes- 
hitzer. Erst nachdem seit sclgruppen dar. Durch die 
einigen Jahren vorzügliche offene mittlere Rauchfang- 
Ergebnisse auf Personenboo- türe sieht man die Anordnung 
ten auf schweizerischen und des Ueberhitzers, der in 
italienischen Seen durch die Fig. 3 noch näher dargestellt 
Anwendung von Dampfüber- ist. Dieser Ueberbitzer wird 
hitzung Schmidtscher Bau- ia ein besonderes Flammrohr 
art erzielt worden waren’), eingebaut und besteht aus 
entschlofs sich die obige einer Anzahl von U- Rohren, 
Reederei, für ihre beiden die, kreisförmig angeordnet, 
neuen Schleppboote »Johan- in die angeschraubte Boden- 
nes Kefsler« und »Mannheim wand einer Doppelringkam- 
VIII«, welche sie bei der Fir- mer eingewalzt werden. Der 
ma Escher Wyfs & Co. in Dampf tritt in einen der Ring- 
Ziirich bestellte, auch Ueber- riume der Dampfverteilkam- 
hitzung des Dampfes einzu- mer und gelangt nach ein- 
führen. oder mehrmaligem Durchströ- 
Die Abmessungen des Rad- men der J- Rohre überhitzt 
Schleppers »Johannes Keſs- nach dem zweiten Ringraum 
lor«, dessen Körper in der und von hier nach der Ma- 


Fig. 1. Kessel des Schleppbootes »Johannes Kefsler«. 
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Werft von Ewald Berninghaus in Duisburg gebaut worden 
ist, sind folgende: 


N 
| 


schine. Die die Ueberhitzerrohre umspülenden Feuergase ent- 
weichen aus dem Ueberhitzerraum durch Oeffnungen, welche 


L . r vermittels eines Regulierschiebers abschliefsbar sind. Diese 
AnE2>2W schen den Loten ie Schiebereinrichtung gestattet nicht nur, die Höhe der Ueber- 
i: : hitzung zu regeln, sondern auch den Ueberhitzer, z. B. beim 

Il“. 91 A ’ 

Tiefgang l „ oo EOL LOS Anheizen der Kessel, auszuschalten. 


Bei der ersten Ausfahrt des »Johannes Keſsler-, bei wel- 
cher 2500 t von Duisburg nach Mannheim geschleppt wurden, 
wirkten die Ueberhitzer sowie die Maschine tadellos, und 
die Temperatur des Dampfes im Schieberkasten des Hochdruck- 
zylinders betrug 290°, d.h. rd. 95° mehr, als die Tempera- 
tur des gesättigten Kesseldampfes von 13 at. Soweit jetzt 
schon beurteilt werden kann, wird sich diese Anlage durchaus 


Die von Escher Wvfs & Co. gelieferte Maschine ist eine 
Dreizylinder-Radmaschine von 800 bis 1000 PS; bei folgenden 
Zylinderabmessungen: 


!) Auch der in Z. 1903 S. 1025 dargestellte Bodenseedampfer Stadt 


Breite zwischen don Radkasten . 85» 
| 
| 
Mersburg< besitzt Schmidtsche Ueberhitzer. | 
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den bereits vorhandenen gleicher Art ebenbiirtig an die Seite 
stellen. 

Ein logarithmischer Rechenschieber, der unmittelbar 
Logarithmen, Kubikzablen und Kubikwurzeln abzulesen ge- 
stattet, von M. Rietz, Erfurt, ersonnen, wird von der Mafs- 
stabfabrik Albert Nestler in Lahr, Baden, in den Handel 
gebracht. 

Seine fiir viele Ueberschlagrechnungen recht schitzens- 
werte Eigenschaft ist dadurch erreicht, dafs auf der Vorder- 
seite des Schiebers zu den bisher gebräuchlichen Teilungen 
zwei weitere Teilungen hinzugekommen sind, und zwar unten 
die — bisher auf Sr Rückseite der Zunge befindliche — 

leichmäfsige Teilung, die die Mantissen der darüber stehen- 

en Zahlen angibt, und oben eine aus drei gleichen Ab- 
schnitten bestehende logarithmische Teilung für Kubikzahlen 
und Kubikwurzeln. 

Wird nun die Läufermarke auf der zweituntersten — bei 
den alten Rechenschiebern untersten — Skala eingestellt, so 
befindet sich unmittelbar darunter der Logarithmus (Mantisse) 
dieser Zahl, darüber die zweite und auf der obersten Skala 
die dritte Potenz derselben Zahl. Für die Stellenzahl gibt es 
wenige, einfache Regeln. Bei den bisherigen Schiebern ist 
das Kubikwurzelziehen bekanntlich recht umständlich. Alle 

3 


Aufgaben von der Form a15 = (Va )? oder a3 = (Va )? lassen 
sich mit den oberen beiden Teilungen äufserst bequem aus- 
führen. 

Auf der Rückseite der Zunge sind die üblichen Sinus- 
und Tangens-Teilungen vorgesehen; der Millimeterinafsstab 
fehlt ebenfalls nicht. Aeufserlich unterscheidet sich der neue 
Rechenschieber von den bekannten nur durch die ctwas grö- 
Isere Breite. 


Die Zahl der »Besucher« (Studierenden) der Akademie 
für Sozial- und Handelswissenschaften zu Frankfurt a/M. 
ist im 4. Semester dieser Anstalt von 95 auf 121 gestiegen; 
darunter sind 62 Kaufleute, 19 Industrielle und Techniker, 
17 Juristen und höhere Verwaltungsbeamte, 3 mittlere Ver- 
waltungsbeamte, 13 seminarisch gebildete Lehrer, die sich 
gröfstenteils auf den Handelslehrerberuf vorbereiten, 3 Stu- 
dierende der neueren Sprachen und 4 Vertreter sonstiger ge- 
lehrter Berufe. 

Von den Besuchern (Studierenden) haben 40 bereits eine 
anderweitige akademische Bildung abgeschlossen. Bemerkens- 


Patentbericht. 
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wert ist namentlich die bedeutende Zunahme der Zahl der 
kaufmännischen Besucher. Von 41 im vorigen Semester ist 
sie auf 62 gestiegen. 

Aufser von den »Besuchern« im engeren Sinne (Studieren- 
den) wird die Akademie im laufenden Semester von 216 Hospi- 
tanten und 77 Hörern besucht; davon sind: 99 Kaufleute, 
13 Industrielle und Techniker, 15 Juristen und höhere Ver- 
waltungsbeamte, 18 mittlere Verwaltungsbeamte, 52 Lehrer, 
(16 akademisch und 36 seminarisch gebildet), 43 Lehrerinnen, 
12 haben sonstige Berufe, abgesehen von den beruflosen Frauen, 
deren Zahl 41 beträgt. Von den Hospitanten waren 47 aka- 
demisch gebildet. 

Das Vorlesungsverzeichnis für das am 21. Oktober d. J. 
beginnende Wintersemester 1903/04 gliedert sich nach folgen- 
den Rubriken: Volkswirtschaftslehre, Rechtswissenschaften und 
Konsularpraxis, Versicherungswissenschaft und Statistik, Han- 
delswissenschaften (Kaufmiinnisches Rechnen, Buchfiihrung, 
Korrespondenz, Handelsgeographie usw.), Geschichte, Litera- 
tur und Kunstgeschichte, neuere Sprachen, Technik und an- 
dere Hiilfswissenschaften. 


Das Iron and Steel Institute hält seine diesjährige Herbst- 
versammlung in Barrow-in-Furness vom 1. bis 4. Septem- 
ber ab. Aufser einer Ansprache des Prisidenten Carnegie sind 
folgende Vorträge in Aussicht genommen: R. A. Hadfield, Eisen- 
Wolfram-Legierungen; J. E. Stead und A. Windsor-Richards, 
Wiederherstellung von kristallinisch gewordenem Stahl durch 
Ausglüken und sorbitische ') Stahlschienen; E. D. Campbell, die 
Ausbreitung von Schwefelverbindungen im Stahl; W. Campbell, 
Behandlung von Stahl durch Wärme; R. M. Daelen, das Wal- 
zen grofser Röhren; D. A. Louis, Regelung der Verbrennung 
im Koksofenbetrieb; W. F. Pettigrew, Brennstoffe im Barrow- 
in-Furness-Bezirk; C. H. Ridsdale, Krankheiten des Stahles: 
A. Stansfield, Kohlenstoff im Eisen. 


Der badische Bodensee-Dampfer »Stadt Meersburg«. 


Einem an mich herangetretenen Wunsche folgend bestä- 
tige ich gerne, dafs die Ueberhitzungseinrichtung an den 
Kesseln des genannten Schiffes nach der Bauart des Hrn. 
Zivilingenieurs Wilhelm Schmidt in Wilhelmshöhe bei Kassel 
ausgeführt ist. 


Karlsruhe, 27. Juli 1903. Courtin. 


1) »sorbitic steel rails«; sorbit ist ein metalliographischer Be- 
standteil des Eisens, benannt nach dem englischen Forscher Sorby. 
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Kl. 47. Ir. 148571. Treibriemen. J. G. Jordan geb. Gillet, 
Merchantville (V. S. A.). Zur Herstellung eines gegen Wasser 

8 und Oel unempfindlichen Treibrlemens wird ein geeignetes Ge- 
webe b (englisch Leder, Segeltuch) beiderseits ohne Anwendung 
eines Bindemittels mit einem Ueberzuge aus Papiermasse ver- 
sehen, die durch Behandlung mit Schwefelsäure breiartig ge- 
macht, und durch Auspressen im Wasserbade von der überschüssigen 
Schwefelsäure befreit ist, und die in das Gewebe eingeprefst wird. 

Zur Erhöhung der Biegsamkeit kann die Papfermasse noch mit 

Wasser aufnehmendem Stoff (Glycerin) getränkt sein. 


Kl. 47. Ir. 141547. Seilgetriebe. A. Ergelmann, 
Hannover. Bei Seilgetrieben mit geschränkten Achsen 
erhält die Seilrille zur Schonung des Seiles an der Seite, 
wo das Seil schräg ab- oder aufläuft, eine an der Be- 
rührungsstelle d beginnende Abschrigung c oder eine 
schräger stehende Rillenfläche a. 


K1. 60. Nr. 142307. Wechselgetriebe. 
P. A. Hölken, Barmen. Wenn die auf 
der treibenden Welle w lose Scheibe e, die 
in Lagern ! das Mittelrad b eines Dreikegel- 
rädergetriebes abc trägt, durch Bremsen 
festgehalten wird, so läuft die getriebene 
Welle w, mit derselben Geschwindigkeit wie 
w; läfst man aber e frei oder mit geringerer 
Bremsung umlaufen, so wird keine oder nur 
ein Teil der Drehung von w auf w; übertra- 
gen. Zum Bremsen dienen Pumpen pq, die 
durch eine exzentrische Nut n getrieben wer- 
den, und deren Druckleitung d mit der Saug- 
leitung s durch einen Drosselhahn hk verbun- 
den ist. Dieser Hahn kann vonhand oder 
durch einen fliehkraitregler oder dergl. ein- 
gestellt werden. 


Kl. 47. Ir. 141440 (Zusatz zu Nr. 119956, Z. 1901 S. 1332). 
Rohr- und Schlauchverbindung. Gesellschaft zur Exploitation 
des Muffenhahns System Ledowsky, St. Petersburg. Das 
mit Schlauchstutzen b und Bajonettverschlufsteilen m,» versehene 
Hahngehäuse bat statt des eingeschraubten einen festen Boden ò; und 
enthält statt des Hahnkükens einen Drehschieber c,e ohne Druckfeder. 
Man bringt zuerat den Gummiring a 
und die Drehschieberplatte e ein, 
sichert diese durch den Stift r gegen 
Drehung, schiebt den Drehschieber c 


mit seinen drei Vorsprüngen v durch 2 Bi CASE 
ebensoviele Einschnitte des Randes f, Er HE, 5 1 
dreht ihn und verschliefst die Ein- ax. Lee 


schnitte durch Einsatzstücke, sichert 
diese durch den Ring g mit Dich- 
tungsscheiben , 1 und Schraubenmutter t, worauf beim Zusammenfügen 
zweier solcher Verbindungsstücke die Drehschieber c mit ihren drei 
Oeffnungen o auf drei Oeffnungen h in e treffen. Besondere Vor- 
sprünge des mit c drehbaren Ringes g ermöglichen, dafs ein solcher 


Verbindungsteil mit der Westing- 
house-Schlauchverbindung zusammen- 
wirkt. 


Kl. 14. Nr. 138696. Ventilsteue- 
rung. C. Sondermann, Reutlin- 


gen. Das Ventil wird angehoben, | i j 
wenn die Stange a mithülfe des = 5 =] 
Winkelbebels 6 von der Steuervor- O 
richtung wagerecht verschoben wird. . | W 
a legt sich mit doppelt gekrümmten IR á . h h 
keilförmigen Verstärkungen auf die HA k omaa ca mesh 


Kollen c und d. Wenn sich a ver- 
schiebt, wird das Ventil zunächst = 
langsam und dann durch die doppelte 
Keilwirkung schnell gehoben. 


] 
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Kl. 21. 


Ir. 141678. 


Gehäuseanordnung für Dynamomaschinen. 
R.Lüders, Görlitz. 
Um dieSchwingungen 
von schmiedeisernen 
Gehäusen und Fun- 
damenten stehender 
elektrischer Maschi- 
nen zu verhindern, 
und um unausgegli- 
chene magnetische 
und elektrische Kräfte 
zwischen dem um- 
laufenden und dem 
festen Teil aufzu- 
nehmen, ist zwischen 
dem Gehäuse g und dem Lager l eine Anzahl radialer Zugstangen 8 
angeordnet. 


Kl. 35. Nr. 141462. 
Windwerk. Eisenwerk 
(vorm. Nagel & 
Kaemp) A.-G., Ham- 
burg Uhlenhorst. 
Läfst man die Welle a 
(von einem Elektromotor 
oder dergl.) in der Pfeil- 
richtung I antreiben, so 
wird durch die Reib- 
klinkenkupplung ke 
und das Zahnräderpaar 
eg die Trommel ¢ in der 
Pfeilrichtung gedreht, 
wihrend die Klioke k, 
in d schleift. Wird a 
in der Pfeilrichtung II 
angetrieben, so schleift k in c, aber xi nimmt 
d mit, und durch das Vorgelege Aifg wird t in 
unveränderter Richtung, aber mit anderer Ge- 

schwindigkeit gedreht. 


Kl. 35. Nr. 141862. Belbsttätige Greif- 
zange. E. Gille, Duisburg -Wanheimer- 
ort. Eine lose um den Bolzen ò drehbare, mit 
ihrem Stifte g in der Rast h hängende Stange e 
bält die Zange ccaa offen bis zum Aufsetzen 
auf den zu hebenden Gegenstand (glühenden 
Metallblock usw.), dann bewegt sich g in der 
am Bügel i befestigten Führungsnut f in der 
Pfeilrichtung, und beim Anheben schliefst sich 
die Zange, wobei g an die linke Seite fı fällt. 
Durch Niedersetzen kann man die Zange Öffnen 
und g durch fa wieder nach A führen. 


Zuschriften an die Redaktion — Angelegenheiten des Vereines. 
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Kl. 81. Nr. 141720. Lagerung für Förderschnecken. G. F. Lid 
der, Wurzen 1/8. An 7 | 
der Lagerstelle ist das 
Schneckengehäuse a in der 
üblichen Weise unterbro- 
chen. An dieser Stelle ist 
ein Ring b eingesetzt, wel- 
cher mit der Schneckenwelle 

d oder den Schneckenwin- 
dungen g fest verbunden ist, 
sodafs er sich mit der För- 
derschnecke zusammen dreht. 
bearbeiteten Laufring bı, 
läuft. 


Der Lagerring b besitzt einen saübe 
der auf den Rollen k des Lagergehäuses 


K1.88 Ir. 141080. Wasserkraftmaschine zur Er- 
zeugung von Druckluft. Ph. Schuster & Co., Kalk 
bei Köln. Der unten durch eine Stolpe abgedich- 
tete schwere Kolben t bildet mit dem oberen Teile 
des Zylinders s einen mit selbsttätigen Ventilen 
versehenen Luftverdichter und mit dem unteren 
Teile eine Wassersäulenmaschine, die folgender- 
maſsen gesteuert wird. Das von a kommende 
Druckwasser gelangt durch f,g,h über die bieg- 
same Platte ¢, drückt sie auf ihren Sitz, öffnet 
dadurch das Ventil k, strömt von di durch Seiten- 
kanäle in die Eindrehung dz und den Zylinder s 
und hebt t, bis Anschläge ei, oi den Kolbenschieber 
nı,” umsteuern. Nun fliefst das über i befindliche 
Druckwasser durch A, !,b ab, der durch die Schwere 
von ¢ in dz erzeugte Druck hebt i, schliefst k, und 
das Abwasser strömt durch da, e nach b, bis An- 
schläge i, r den Kolbenschieber n abermals um- 
steuern usw. 


Kl. 81. Nr. 141085. Einrichtung 
zum Bekohlen. J. Vögele, Mann- 
heim. Eine Anzahl neben- und hin- 
tereinander liegender, sich selbsttätig 
entleerender Hochbehälter ist mit einer 
über den letzteren angeordneten Schie- 
bebühne und mit rollenden Kreisel- 
wippern derart verbunden, dafs ein 
in den Kreiselwipper gefahrener und 
darin befestigter Kohlenwagen zuerst 
auf die Schiebebtihne gehoben, mit 
ihr über den zu füllenden Hochbehäl- 
ter gefahren, worauf der Kreisel- 
wipper zur Entleerung des Kohlen- 
wagens die Schiebebtihne entlang ge- 
rollt wird. 


Zuschriften an die Redaktion. 


(Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion.) 


Zur Theorie und Praxis der Verbrennungsmotoren. 


Geehrte Redaktion! 


Ich lese in der neuesten Nummer der Vereinszeitschrift 
abermals eine Reihe gegen mich gerichteter Aeufserungen 
des Hrn. Geheimrats Prof. Dr. Riedler, die ich gleichfalls dem 


Urteil meiner Fachgenossen iiberlasse. Indem ich meine Be- 
richtigung in Z. 1903 S. 1024 voll aufrecht erhalte, erkläre ich, 
dafs ich mich weiter in einen Federkrieg mit Hrn. Riedler 
nicht einlasse. 

Hochachtungsvoll 


Berlin, den 1. August 1903. Eugen Meyer. 


Angelegenheiten des Vereines. 


Von den Mitteilungen über Forschungsarbeiten, welche 
der Verein deutscher Ingenieure herausgibt, ist das zehnte 
Heft erschienen; es enthält: 

Günther: Verfahren zur Gewinnung von Kupfer und 
Nickel aus kupfer- und nickelhaltigen Magnet- 
kiesen. | 

Grübler: Versuche über die Festigkeit von Schmirgel- 
und Karborundumscheiben. 


Klein: Reibungsziffern für. Holz und Eisen. 


Der Preis jedes Heftes im Buchhandel ist 1 M. Bestel- 
lungen, denen der Betrag beizufügen ist, sind an die Ver- 
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lagsbuchhandlung von Julius Springer, Berlin N., Monbi- 
jouplatz 3, zu richten. 

Lehrer, Studierende und Schiiler der technischen Hoch- 
und Mittelschulen können jedes Heft für 50 Pfg. beziehen, 
wenn die Bestellung und die Zahlung an die Geschäftstelle 
des Vereines deutscher Ingenieure, Berlin N., Charlotten- 
stralse 43, gerichtet werden. 

Lieferung gegen Rechnung, Nachnahme usw. findet nicht 
statt. Vorausbestellungen auf längere Zeit können in der 
Weise geschehen, dals ein Betrag für mehrere Hefte einge- 
sandt wird, bis zu dessen Erschöpfung die Hefte in der 
Reihenfolge ihres Erscheinens geliefert werden. 


Belbstverlag des Vereines. — Kommissionsverlag und Expedition: Julius Springer in Berlin N. — Buchdruckerei A. W. Schade, Berlin N. 
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Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure. 


Kl. 21. Ir. 141678. Gehäuseanordnung für Dynamomaschinen. 
R. Lu ders, Görlitz. 
Um die Schwingungen 
von schmftedelsernen 
Gehäusen und Fun- 
damenten stehender 
elektrischer Maschi- 
nen zu verhindern, 
und um unausgegli- 
chene magnetische 
und elektrische Kräfte 
zwischen dem um- 
laufenden und dem 
festen Teil aufzu- 
nehmen, ist zwischen 
dem Gehäuse g und dem Lager ! eine Anzahl radialer Zugstangen 8 
angeordnet. 


Kl. 35. Nr. 141469. 
Windwerk. Eisenwerk 
(vorm. Nagel & 
Kaemp) A.-@., Ham- 
burg - Uhlenhorst. 
Läfst man die Welle a 
(von einem Elektromotor 
oder dergl.) in der Pfeil- 
richtung I antreiben, so 
wird durch die Reib- 
klinkenkupplung ke 
und das Zahnräderpaar 
eg die Trommel t in der 
Pfeilrichtung gedreht, 
während die Klioke k, 
in d schleift. Wird a 
in der Pfeilrichtung II 
angetrieben, so schleift k in c, aber xi nimmt 
d mit, und durch das Vorgelege Aifg wird t in 
unveränderter Richtung, aber mit anderer Ge- 

schwindigkeit gedreht. 


Kl. 35. Nr. 141868. Belbsttätige Greif- 
zange. E. Gille, Duisburg -Wanheimer- 
ort. Eine lose um den Bolzen ò drehbare, mit 
ihrem Stifte g in der Rast h hängende Stange e 
halt die Zange ccaa offen bis zum Aufsetzen 
auf den zu hebenden Gegenstand (glühenden 
Metallblock usw.), dann bewegt sich g in der 
am Bügel i befestigten Führangsnut f in der 
Pfeilrichtung, und beim Anheben schliefst sich 
die Zange, wobei g an die linke Seite /ı fällt. 
Durch Niedersetzen kann man die Zange Öffnen 
und g durch fa wieder nach h führen. 


Kl. 81. Nr. 141720. Lagerung für Förderschnecken. G. F. Lie 
der, Wurzen 1/8. An 7 
der Lagerstelle ist das 
Schneckengehiiuse a in der 
üblichen Weise unterbro- 
chen. An dieser Stelle ist 
ein Ring 6 eingesetzt, wel- 
cher mit der Schneckenwelle 
d oder den Schneckenwin- 
dungen g fest verbunden ist, 
sodafs er sich mit der För- 
derschnecke zusammen dreht. Der Lagerring b besitzt einen sauber 
bearbeiteten Laufring bi, der auf den Rollen k des Lagergehäuses m 
läuft. 


Kl. 88 Nr. 141080. Wasserkraftmaschine zur Er- 
zeugung von Druckluft. Ph. Schuster & Co., Kalk 
bei Köln. Der unten durch eine Stulpe abgedich- 
tete schwere Kolben ¢ bildet mit dem oberen Teile 
des Zylinders s einen mit selbsttätigen Ventilen 
versehenen Luftverdichter und mit dem unteren 
Teile eine Wassersiulenmaschine, die folgender- 
mafsen gesteuert wird. Das von a kommende 
Druckwasser gelangt durch f,g,h über die bieg- 
same Platte ¢, drückt sie auf ihren Sitz, öffnet | auge 
dadurch das Ventil k, strömt von di durch Seiten- 8 T He Ths 
kanäle in die Eindrehung da und den Zylinder s A 


und hebt t, bis Anschläge ei, oi den Kolbenschieber 2 “J wea G 

nı, n umsteuern. Nun fliefst das über i befindliche d; 22 
Druck wasser durch h, !,b ab, der durch die Schwere I, 
von ¢ in dg erzeugte Druck hebt t, schliefst x, und — / N a 


das Abwasser strömt durch da, e nach db, bis An- a T 
schläge sı,r den Kolbenschieber n abermals um- l 
steucrn usw. 
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Kl. 81. Ir. 141085. Einrichtung 
zum Bekohlen. J. Vögele, Mann- 
heim. Eine Anzahl neben- und hin- 
tereinander liegender, sich selbsttätig 
entleerender Hochbehälter ist mit einer 
über den letzteren angeordneten Schie- 
bebühne und mit rollenden Kreisel- 
wippern derart verbunden, dafs ein 
in den Kreiselwipper gefahrener und 
darin befestigter Kohlenwagen zuerst 
auf die Schiebebühne gehoben, mit 
ihr über den zu füllenden Hochbehäl- 
ter gefahren, worauf der Kreisel- 
wipper zur Entleerung des Kohlen- 
wagens die Schiebebtihne entlang ge- 
rollt wird. 
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Zuschriften an die Redaktion. 


(Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion.) 


Zur Theorie und Praxis der Verbrennungsmotoren. 


Geehrte Redaktion! 


Ich lese in der neuesten Nummer der Vereinszeitschrift 
abermals eine Reihe gegen mich gerichteter Aeufserungen 
des Hrn. Geheimrats Prof. Dr. Riedler, die ich gleichfalls dem 


Urteil meiner Fachgenossen überlasse. Indem ich meine Be- 
richtigung in Z. 1903 S. 1024 voll aufrecht erhalte, erkläre ich, 
dafs ich mich weiter in einen Federkrieg mit Hrn. Riedler 
nicht einlasse. 

Hochachtungsvoll 


Berlin, den 1. August 1903. Eugen Meyer. 


Angelegenheiten des Vereines. 


Von den Mitteilungen über Forschungsarbeiten, welche 
der Verein deutscher Ingenieure herausgibt, ist das zehnte 
Heft erschienen; es enthält: 

Günther: Verfahren zur Gewinnung von Kupfer und 
Nickel aus kupfer- und nickelhaltigen Magnet- 
kiesen. 

Grübler: Versuche über die Festigkeit von Schmirgel- 
und Karborundumscheiben. 


Klein: Reibungsziffern fiir. Holz und Eisen. 


Der Preis jedes Heftes im Buchhandel ist 1 M. Bestel- 
lungen, denen der Betrag beizufügen ist, sind an die Ver- 


lagsbuchhandlung von Julius Springer, Berlin N., Monbi- 
jouplatz 3, zu richten. 

Lehrer, Studierende und Schüler der technischen Hoch- 
und Mittelschulen können jedes Heft für 50 Pfg. beziehen, 
wenn die Bestellung und die Zahlung an die Geschäftstelle 
des Vereines deutscher Ingenieure, Berlin N., Charlotten- 
stralse 43, gerichtet werden. 

Lieferung gegen Rechnung, Nachnahme usw. findet nicht 
statt. Vorausbestellungen auf längere Zeit können in der 
Weise geschehen, dafs ein Betrag für mehrere Hefte einge- 
sandt wird, bis zu dessen Erschöpfung die Hefte in der 
Reihenfolge ihres Erscheinens geliefert werden. 


Belbstverlag des Vereines. — Kommissionsverlag und Expedition: Juliusa Springer in Berlin N. — Buchdruckerei A. W. Schade, Berlin N. 
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(hierzu Tafel 16) 


Das Maschinenzeitalter in seinem Zusammenhang mit dem Volkswohlstand 
und der sozialen Verfassung der Volkswirtschaft’. 


Von Gustav Schmoller. 


(Vorgetragen in der 44. Hauptversammlung des Vereines deutscher Ingenieure zu München.) 


Königliche Hoheit! Hochgechrte Versammlung! Seit die 
Wunder der modernen Technik unser volkswirtschaftliches 
Leben von Grund aus umgestaltet haben, mulsten grofse Na- 
turforscher, Maschinenbauer und Techniker auch die volks- 
wirtschaftlichen Folgen ins Auge fassen, mufsten die Natio- 
nalokonomen ganz anders als etwa 1750 bis 1850 die Ein- 
wirkung der Technik studieren. Bedeutsame Untersuchungen 
und Schriften sind so auf dem Grenzgebiete der technischen 
und der Staatswissenschaften entstanden, und es war daher ein 
glücklicher Gedanke Ihres Vorstandes, auf Ihrer Jahresver- 
sammlung auch einmal einen Nationalökonomen darüber zu 
Worte kommen zu lassen, wie er den Zusamenhang zwischen 
dem technischen und dem wirtschaftlichen Fortschritte auffasse, 
von ihm zu hören, wie er die wissenschaftlichen Resultate der 
einschlägigen Untersuchungen zu einem Gesamtbilde zusam- 
menzufassen vermöge. Ich bin daher sehr gerne Ihrem Rufe 
gefolgt, eingedenk des Satzes, dafs zwar für alle Einzelfort- 
schritte im Erkennen weitgehende Arbeitsteilung und -spe- 
zialisierung nötig ist, dafs aber die grofsen praktischen Re- 
sultate der Wissenschaft in Staat und Gesellschaft nur ge- 
sundes Leben gewinnen, wenn die arbeitsteiligen Trärer des 
Fortschrittes immer wieder Verständigung suchen, die Mifs- 
verständnisse beseitigen, zu einheitlichen Zielen und Ueber- 
zeugungen kommen. 

1. 

Um nun zum Ziele einer volks wirtschaftlichen und so- 
zialen Würdigung unseres heutigen Zeitalters der Maschinen- 
technik zu kommen, scheint mir der Weg der historischen 
Vergleichung am zweckmäfsigsten. Wir fragen, was war und 
Was leistete die ältere Technik, was ist, was leistet die heu— 
tige? Welche wirtschaftlichen und sozialen Folgen knüpften 
sich an die verschiedene Technik? 

M. H., wenn man die Geschichte der wirtschaftlichen 
Technik nur nach ihren gröbsten und allgemeinsten Merk- 
malen einteilen will, so werden sich uns drei klar verschie- 
dene Zeitalter ergeben: 1) das der Urzeit, das Zeitalter der 
ersten Fortschritte in der Ernährungsfürsorge, in der Werk- 


— — 


) wegen der angeführten Einzelheiten verweise {ch auf meinen 
Grundrifs der allgemeinen Volkswirtschaftslehre, Leipzig, Dunker & 
Humblot, I. 1 bis 6. Aufl. 1901, II erscheint Herbst 1903. 


zeug-, Waffen-, Geräteschaffung, unendliche Zeiträume um- 
fassend; 2) das Zeitalter des beginnenden sefshaften Acker- 


baues mit Pflug und Viehzähmung, der verbesserten Werk- 
zeuge aus Bronze und Eisen; das Zeitalter der besseren 
Werkzeuge beginnt 4- bis 5000 Jahre v. Chr. Geburt und 
schliefst in dem 16. bis 18. Jahrhundert; 3) das Zeitalter der 
neueren Naturerkenntnis und der Maschinentechnik; 
wir stehen noch mitten in seinen grofsen Umwilzungen. 
Jedes dieser drei Zeitalter hat je nach Rasse, Klima, 
religiöser, sittlicher und rechtlicher Entwicklung, je nach den 
Kämpfen mit Nachbarn recht verschiedene gesellschaftliche, 
wirtschaftliche und staatliche Zustände und Gebilde gesehen. 
Aber im ganzen hat die Technik des ersten nur wandernde 
kleine Horden und Stämme von grofser Armut, mit schlechter 
und unsicherer Ernährung, die des zweiten selshafte Klein- 
staaten und wenige grofse Eroberungsreiche mit einigerma- 


fsen gesicherter wirtschaftlicher Existenz entstehen lassen 
Erst die letzten Jahrhunderte, vor allem das 19te hat mit 


seiner Technik grofse wohlhabende Nationalstaaten und eine 
Weltwirtschaft erblühen sehen. Stets hing die Arbeitsteilung 
und soziale Klassenbildung, hingen die gesellschaftlichen For- 
men des wirtschaftlichen Zusammenwirkens mehrerer, hing 
zuletzt auch die Staatsverfassung mit dem Stand der ganzen 
Technik zusammen. Die grofsen Revolutionen der Technik 
haben stets zugleich die Gesellschaft umgebildet, die Staaten 

vergröfsert, die Volkswirtschaft sehr viel komplizierter ge- 
macht. Und so war stets die Frage, ob der technische Fort- 
schritt, der die Menschen wohlhabender machte, sofort von 
den moralisch-politischen Fortschritten, von den Umbildungen 


der Sitten, des Rechts, den Institutionen begleitet war, welche 
dem technischen Fortschritt sich beigesellen müssen, um ihn 


Ganze Völker und Rassen sind 
die sieh an die 


zu vollem Seren zu erheben 
über die sozialen und politischen Kämpfe, 
Neubildung schlossen, zugrunde gegangen 
Wir dürfen uns bei den technischen Zuständen und Fort- 
schritten des ersten Zeitalters nicht aufhalten, so anziehend 
es wäre, zu erörtern, wie z. B. die gelingende Herrschaft 
über das Feuer gewirkt habe. Man hat ja oft gesagt, es 
sei das ein relativ eröfserer Fortschritt gewesen, als der der 
heutigen Maschine. Jedenfalls die menschliche Ernährung 
wie die Holz- und Metallbearbeitnng wurden damit ganz 
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andere. Die Menschen, die gekochte Speisen und gebackenes 
Brot hatten, waren wirtschaftlich andere Wesen als die, 
welche nur rohe Früchte, rohes Fleisch genossen. Aehnliches 
läfst sich sagen von den ersten Fortschritten der Nahrungs- 
gewinnung, z. B. dem Fischfang und dem Hackbau, dann 
von den ersten Steinwerkzeugen, vor allem von der Tier- 
zähmung. Die gelingende Tierzihmung war in der Tat 
ein unsagbarer Fortschritt; die Rassen, denen sie gelang, sind 
bis heute die führenden der Menschheit geblieben. Die Er- 
eänzune der Steinwerkzeuge und -waffen durch die aus 
Bronze und Eisen kam hinzu, um das zweite grofse Zeit- 
alter der Technik zu schaffen. Mit diesen Metallwerkzeugen 
war erst eine Rodung, ein Holz- und Steinbau, ein Schilfs— 
und Brückenbau, eine Verfeinerung der menschlichen Zierrate, 
der Gewebe möglich, wie sie uns bei den Halbkulturvöl- 
kern enteegentritt. Der Historiker des Eisens, Beck, sagt 
nicht mit Unrecht: erst die Metallwerkzeuge sicherten die 
iiberlegene Herrschaft der Menschen auf Erden. L. H. Mor- 
gan nennt die Eisenproduktion den Wendepunkt aller Wende- 
punkte der menschlichen Erfahrung. 

Mit der Viehzucht, die die Anspannung des Rindviehs 
vor dem Pfluge und damit unsern Ackerbau erlaubte, und 
mit den ersten Metallwerkzeugen und Waffen haben in den 
überreichen Tiefebenen Vorderasiens und Aevvptens minde- 
stens 3- bis 6000 Jahre vor Christi Geburt besonders begabte 
Rassen und Stämme zum ersten male eine etwas dichtere 
Bevölkerung, etwas gröfsere, gefestigte, sefshafte Staatsgebilde, 
Reiche von einigen Millionen Menschen geschaffen. Mit dieser 
Technik waren sie fähig, grofse, geschützte, mit Vorräten 
versehene Städte zu bauen, ihnen weit ausgedehnte Umwal— 
lungen zu geben, eine durchgebildete Kriegsverfassung und 
starke Königsgewalten zu schaffen, Tempel, Königsschlösser, 
Arsenale zu bauen, grofse Wasserläufe zu regulieren. Diese 
Leistungen wurden möglich, indem dieselbe geistige Bewe— 
gung, welche die neue Technik schuf, die ersten höheren 
Religionssvsteme und bedeutsame Priesterschaften erzeugt 
hatte: diese beobachteten zum ersten male systematisch den 
Himmel und die Gestirne, sie teilten das Jahr in zwölf Mo- 
nate, sie schufen das Zahlensxstem und die Arithmetik, ein 
geordnetes Mafs- und Gewichtsystem, die Schrift und die 
Anfänge des Geldwesens. Sie gaben damit die Möglichkeit, 
in der Technik planvolle Entwürfe, mathematisch genaue 
Zeichnungen für Haus- und Tempelbau zu machen, die Land- 
vermessung durchzuführen, wie sie zugleich die Sitten und 
Rechtssätze, die gesellschaftlichen Institutionen ausbildeten, 
die ein friedliches Zusammenleben gröfserer sefshafter Men- 
schengruppen ermöglichten. 

Es waren gegenüber der Vergangenheit riesenhafte Fort- 
schritte: die Halbkulturvélker Asiens, die griechisch-rémische, 
die arabische, die westeuropäische Kultur der romanischen 
und germanischen Völker bis ins 17. und 18. Jahrhundert 
haben mit diesen Elementen der Technik Haus gehalten, ihre 
Staaten, Wirtschafts-, Gesellschafts-, Kunstwelt daraus erbaut, 
langsam Einzelnes hinzufügend, nichts grundsätzlich an dieser 
Technik der Handwerkzeuge und der Pflugführung, 
der manuellen persönlichen Geschicklichkeit, an der 
Ueberlicferune aller technischen Fertigkeiten von Generation 
zu Generation, von Person zu Person ändernd. Nicht eigent- 
lieh ein System technischer Wissenschaft und technischen 
ausgebreiteten Wissens beherrschte dieses ganze ältere Wirt- 
schaftsleben, sondern mehr die Routine und die persön- 
liche Meisterschaft. 

Gewifs, erofse Epochen der Kunst, der Gewerbe, der 
wirtschaftlichen Blüte einzelner Städte und Staaten sind so 
möglich geworden. 

Es entstand auf dem Grunde dieser Technik die Haus- 
und Ackerwirtschaft der patriarchalischen Familie, viele tau- 
send Jahre das wichtigste soziale Instrument alles Wirtschafts- 
lebens, dann die Dorfverfassune und die Grundherrschaft, 
der Städtebau, der Austausch zwischen Stadt und Land auf 
dem Markte, ein nicht unerheblicher Schiffsverkehr im Mittel- 
meere, nach Indien, in der Nord- und der Ostsee, auf den grofsen 
Strömen; auch an den beeünstirtsten Punkten eine Grofs- 
technik bewunderungswiirdiger Art: ich erinnere nur an die 
Pyramiden, an die antike Wasserversorgung Roms, an die 
italienische Kunst der Renaissance und die deutschen Kir- 
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chenbauten vom 13. bis 17. Jahrhundert. Auch grofse natu- 
ralwirtschaftliche Eroberungsreiche, die orientalischen und 
hellenistischen, das römische Reich, die arabischen, die 
merowingisch-karolingischen Reiche kamen vorübergehend zu- 
stande; sie beruhten aber alle auf kriegerischer Gewalt; 
die Städte, Reiche, Provinzen standen lose ohne rechte innere 
wirtschaftliche Verbindung nebeneinander; weder Sprache 
noch einheitlicher Verkehr und Arbeitsteilung verbanden sie 
so wie heute die grofsen Staaten. Wo in dieser ganzen 
Epoche von 4000 v. Chr. bis 1700 etwa ganz grofse poli- 
tische, kriegerische, technische Leistungen vorkommen, ruhen 
sie auf der gänzlichen Unterwerfung der Massen unter 
priesterlichen und militärischen Gewalten, auf der Knechtung 
ganzer Völker, auf Fronleistungen von Hunderttausenden, 
auf einer furchtbar harten Ausbildung des Kastenwesens, 
der Sklaverei und Höriekeit. Am meisten haben wohl die 
Römer mit ihren svrischen und griechischen Sklavenscharen 
technisch Grofsartiges geleistet; sie haben aber auch zu die- 
sen Zwecken die Sklaven so mifshandeln müssen, dafs immer 
wieder mehrjährige Sklavenaufstände durch grofse römische 
Heere niederzuschlagen waren; einstens hat man auf der 
Via Appia von Rom nach Neapel 7000 Sklaven nebeneinan- 
der ans Kreuz schlaren müssen, um Herr zu bleiben. Nur 
mit so brutalen Mitteln waren damals reiche und grofse 
Staaten möglich. 

Kennzeichnen so harte Herrschaftsgewalt und furcht- 
bare Entrechtung und Mifshandlung der unteren Klas- 
sen die grofsen Kulturleistungen dieser Zeit der älteren un- 
vollkommenen Technik, so war daneben auch die ganze Er- 
nährung der Massen immer noch durch Mifsernten, Tier- 
krankheiten, Hunger- und Sterbejahre aufs neue bedroht, 
wie heute noch in China und Indien alle paar Jahre Millio- 
nen verhungern; Wohnung, Kleidung, Hausgeräte waren für 
die Mehrzahl noch eng, kümmerlich, schmutzig; lesen und 
schreiben konnte nur eine kleine Minderzahl; an Kunst und 
Wissenschaft nahmen noch weniger teil. Selbst die oberen 
Klassen lebten kaum wie heute der Mittelstand, abgeschen 
von einigen Fürsten und ihren Gefolgsleuten, vereinzelten 
Aristokraten, obersten Priestern und einigen reichen Kauf- 
herren; für diesen engsten Kreis allein bestand ein gesicher- 
tes wirtschaftliches Dasein, eine höhere Kultur. 
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Doch genug dieser Betrachtungen über die Folgen der 
älteren Technik! 

Wie ich erwähnte und wie es in der Natur der Sache 
liegt, ist sie nie völlig stillgestanden. Die griechische Wis— 
senschaft und die römische Praxis fügten manches bei. Die 
Benutzung der Wasserkraft zu Mahlmühlen beginnt im spät- 
römischen Reiche und bringt vom 12. bis 15. Jahrhundert 
in die Walkerei, in die Müllerei, in die Holzsägerei, in das 
Berg- und Hüttenwesen grofse Fortschritte. Die Araber 
nennt A. v. Humboldt die Begründer der physikalischen 
Wissenschaft und der Chemie. Wir danken ihnen Kompals, 
Alkohol, Baumwollpapier. Mit der Renaissance, dem Huma- 
nismus, dem erneuten naturwissenschaftlichen Studium setzen 
von 1400 bis 1600 grofse Verbesserungen, ja Erfindungen 
ein: der Buchdruck und die Presse schaffen ein ganz neues 
Medium der geistigen Menschenverbindung, der verbesserte 
Schiffbau schafft eine gröfsere materielle Völker- und Län- 
derverbindung; die Fortschritte in der technischen Münz- 
prägung ermöglichen zum ersten mal, ein gutes Geldwesen 
für gröfsere Staaten herzustellen. Die Entdeckung Ost- und 
Westindiens bringt allerlei Gewürze, neue Pflanzen und 
Tiere, nene Genuls- und Reizmittel aller Art, einen Welt- 
handel, Weltbörsen und einen Welthorizont, wie er bisher 
nie bestanden hatte. 


Aber noch mehr ist es die Naturbeobachtung und die 
fortschreitende Naturerkenntnis, die von 1500 bis 1900 ein 
ganz neues System des realistischen Wissens und eine neue 
Epoche des technisch-wirtschaftlichen Lebens bringen. Leo- 
nardo da Vinci hatte die Bewegungen der Körper unter- 
sucht. Galilei fand das Gesetz ihrer Bewegung, Huygens, 
Euler, d’Alembert, Lagrange vollendeten im 18. Jahrhundert 
die dynamische Mechanik auf mathematischer Grundlage. 
Die Chemie ist von Lavoisier (1785) bis zu Liebig und seinen 


Band 47. Nr. 33. 
15. August 1903. 


Schülern erst eine volle Wissenschaft geworden. Galvani 
und Volta, Gaufs und Weber, Faraday und Maxwell offen- 
baren der Welt das Geheimnis der Elektrizität, Werner Sie- 
mens lehrt ihre praktische Anwendung. Doch was soll ich 
Ihnen aufzählen, was Sie viel besser wissen als ich. Das 
naturwissenschaftliche Zeitalter, dessen höchster Segen erst 
den letzten 50 Jahren angehört, bot endlich der Menschheit 
die Möglichkeit der vollen rationellen Bemeisterung 
der schwierigsten technischen Aufgaben durch voll- 
endete Erkenntnis ihrer Ursachen. Während noch im 18. 
Jahrhundert dieses Wissen mehr in den Höhen der Gelehrten- 
welt bleibt — es sind damals in England vielfach Barbiere 
und Pfarrer, Tausendkünstler und gewöhnliche Arbeiter, 
welche die erheblichen praktischen technischen Entdeckungen 
machen — sind seit 60 Jahren die naturwissenschaftlichen 
Kenntnisse durch Universität und technische Hochschule, 
durch Gewerbe- und Fortbildungsschulen in die breitesten 
Kreise gedrungen. Und erst mit dieser Verbreitung haben 
sie unser ganzes wirtschaftliches Leben rationalisiert, an die 
Stelle des Werkzeugs die Maschinen gestellt, unsere Produk- 
tivkräfte ins Ungemessene vermehrt. 

Neben die schwache menschliche und tierische Arbeits- 
Kraft traten nun die elementaren grofsen Naturkräfte. Die 
Wasserkraft hatte man bisher nur schlecht, bis zu 15 und 
20 vH in den alten unterschlächtigen Wasserrädern ausge- 
nutzt. In den neuen Turbinen steigerte sich der Nutzeliekt 
auf do vH; durch die Elektrizität lernte man Wasserkriilte 
auf viele Meilen übertragen. Dampfinaschinen zur Wasser- 
hebung in Bergwerken zu benutzen, hatte man im 18. Jahr- 
hundert gelernt. Erst im 19. lernte man mit Dampfmaschi- 
nen grofse Schiffe und Wagenzüge bewegen, die schwere 
Massenarbeit in der Hütten-, Berg- und Salinenindustrie ver- 
richten, alle Grofsindustrie mechanisieren, die Gewerbe von 
den Talrändern der Mittelgebirge, wo man bisher allein die 
Wasserkräfte zu fassen verstand, emanzipieren. Aber so 
Grofses der König Dampf geleistet, so sehr er unsern Grofs- 
verkehr und unsere moderne Industrie geschaffen, so sehr 
klagte man bald, dafs er die Wärme nur zu 13 vH ausnutze. 
Erklärte deshalb doch Redtenbacher schon das Prinzip der 
Dampfmaschine für ein verfehltes. Und man schuf nun seit 
30 Jahren Petroleum-, Benzin-, Heifsluft-, Wärme-, Wasser- 
druckmotoren, man lernte die Aetherschwingungen der Elek- 
trizität neben der Telegraphie als Kraftmotoren und Licht- 
quellen benutzen. Sie ist als Kraftquelle im Begriff, in alle 
Iadustrieen einzudringen und sie umzuwälzen. 

Das Resultat der neuen Kraftmaschinen ist eine bei- 
spiellose Verbilligung und Vermehrung der mechanischen 
Kräfte, über welche die Volkswirtschaft verfügt. Man wird 
vielleicht die Schätzung wagen können, dafs in Deutsehland 
im Jahre 1750 den etwa 9 Millionen arbeitender Menschen 
höchstens eine gleiche Summe von mechanischer Arbeitskraft 
in Tieren, Wind- und Wassermaschinen zur Seite stand, 
während 1895 die 26 Millionen arbeitender Menschen durch 
die 6-, ja vielleicht 8- oder gar 10fache Kraftsumme tieri- 
scher und mechanischer Kräfte in ibrer Arbeit unterstützt 
werden. Ein solcher Fortschritt hat niemals früher stattge- 
funden. 

Und dabei ist in solch rohen Zahlenberechnungen nicht 
ausgedrückt, wie die Arbeitsprozesse zugleich durch die Ar- 
beitsmaschinen erleichtert, verbilligt wurden, wie der Ar- 
beitseffekt stetiger, sicherer wurde, wie die Zeiträume des 
Arbeitsprozesses abgekürzt wurden. Hauptsächlich und zu- 
erst hat die Gewebeindustrie durch die Spinnmaschinen und 
den Kraftstuhl die Wirkung der Arbeitsmaschinen zum höch- 
sten und feinsten Effekt gebracht. Dann haben aber die 
Eisen-, die Metall- und Bergwerkindustrieen, die ganze Werk- 
zeug- und Maschinenindustrie im Wettlauf um die besten 
Arbeitsmaschinen die Textilindustrie jedenfalls in der Breite 
der Wirkung noch weit überholt. Und von da aus ergofs 
sich der Fortschritt auf alle wirtschaftlichen Gebiete: in die 
Haus- und in die Landwirtschaft, in die einfachsten und 
kompliziertesten Gewerbe, in alle Verkehrs- und Handelstätig- 
keit drangen Maschinen, mechanische Hülfen, verbesserte 
Arbeitsmethoden ein. 

Kein Wunder, dafs man das ganze Zeitalter ein solches 
der Maschinentechnik nennt, obwohl man damit partem 
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pro toto nimmt, obwohl man damit das äufserlich Sichtbarste, 
den greifbaren Mechanismus, anstatt der innern treibenden Ur- 
sache zur Namengebung verwendet. Denn die letzte Ur- 
sache des Fortschrittes liegt in der Rationalisierung der Ar- 
beitsprozesse aufgrund naturwissenschaftlicher Erkenntnis: 
physiolorische Fortschritte in der Tierernährung, die grofsen 
chemischen Fortschritte in der Stoffscheidune und -verbin- 
dung kommen ebenso inbetracht wie die Verfeinerung, 
Verbesserung, Komplizierung der physikalischen Bewegungs- 
vorgänge, denen in erster Linie das Werkzeug und die Ma- 
schine dienen. 

Was der Mensch ursprünglich direkt nur mit Arm und 
Hand an wirtschaftlicher Arbeit verrichtete, wurde durch 
das Werkzeug, den Hainmer, den Spaten, die Nadel, die 
Spindel geschickter, feiner, kräftiger verrichtet. Alles Werk- 
zeug ruht in der Hand des Arbeiters, die bewegende Kraft 
bleibt der einzelne schwache, ermüdende, immer leicht fehl 
greifende Mensch; jede Sekunde hat Kopf und Auge des Ar- 
beiters zuzusehen, ob die Hand das Werkzeug richtig leitet. 
Alle Arbeitsprozesse mit dem Werkzeug bleiben beschränkt 
und ungleichmälsig; auch wo 10 und 20 und 100 zugleich 
anfassen, ist nichts ganz Grofses zu erreichen. 

Schon die tierische Arbeitskraft vor Pflug und Wagen, 
im Pferdegöpel war ein grofser Fortschritt, aber nicht zu 
vergleichen mit dem durch Wasser, Dampf, Elektrizität er- 
reichten. Das Werkzeug wurde zur Maschine, d. h. man 
verstand die Naturkräfte in mechanische, komplizierte Appa- 
rate und Mechanismen zu fesseln, die die bewegende Krait an 
die Arbeitsmaschinen abgeben; zusammensresetzte Holz-, Me- 
tall-, Stahlteile führen mit gröfster Kraft, Sicherheit und Ge- 
schwindigkeit zwangläufige rotierende oder hin- und herlau- 
fende Bewegungen aus, die mechanisch oder chemisch den 
Stoff so verändern, dafs ein Arbeitseffekt, eine Veredelung, 
eine höhere Brauchbarkeit entsteht. Auge und Hand des 
Menschen haben nun da, wo so Kraft- und Arbeitsmaschine 
den Arbeitsprozels überwiegend ausführen, nur noch den Stoff 
aufzugeben, den Prozefs zu überwachen, durch kleine me- 
chanische Handgriffe den Gang der Maschine zu regulieren. 
Man könnte, um den Fortschritt zu kennzeichnen, der darin 
liegt, sagen, die grofse mechanische Anstrengung werde dem 
Menschen damit überhaupt abgenonunen, der bedienende Ma- 
schinenarbeiter werde gleichsam der hohen geistigen Fähig- 
keit und Kraft teilhaftig, über die der Erfinder des vervoll- 
kommneten technischen Prozesses, der Maschine verfügte. 

Es ist klar, dafs damit eine gewaltige Steigerung und Ver- 
billigung der wirtschaftlichen Produktion erreicht wurde, von 
der man sich dureh allerlei Zahlenberechnungen eine Vor- 
stellung zu machen suchte. Ich habe eine solche über die 
Steigerung der mechanischen Kräfte im ganzen schon ange- 
führt. Viel blendender wird sie, wenn man einzelne In- 
dustrieen solchem Kalkül unterwirft. Michel Chevalier be- 
rechnete z. B., in der Mehlbereitung habe 1855 ein Mann 
geleistet, was in Homers Tagen 144 ausführten; in der 
Eisenbereitung habe seit 3 Jahrhunderten die Produktivität 
wie 1:30, in der Baumwollverarbeitung gar nur in der Zeit 
1769 bis 1855 wie 1:700 zugenommen. Und gewifs sind 
die Fortschritte riesenhaft. Aber man übertreibt sie doch, 
wenn man solche Einzelbeispiele des gelungensten tech- 
nischen Fortschrittes zu dem Schlusse verallgemeinert, wir 
seien nın im ganzen 30, 144, 700 mal reicher als früher 
geworden. 

Um hier klar zu schen, ist die Vorfrage zu stellen, ob 
die Maschine und die ganze moderne Rationalisierung der Ar- 
beitsprozesse eigentlich die gesamte Volkswirtschaft gleich- 
mäfsie oder zunächst mehr nur einzelne Teile voll und ganz 
erfafst habe. Vor allem, wenn man die unendliche Ver- 
billieung durch die moderne Technik und die Verschönerung 
und Verbesserung aller unserer Produkte und Waren dureh 
sie richtig beurteilen will, mufs man diese unterscheidende 
Frage stellen. 

l 3. 

Die Antwort ist nicht ganz einfach. Denn es ist ebenso 
sicher, dafs gewisse Fortschritte auf allen Wirtschaftsgebieten 
durch die Naturwissenschaften und die Maschinen stattge— 
funden haben, dafs aber der Grad des Fortschrittes ein un— 
endlich verschiedener ist. 
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Das ist der eigentlich springende Punkt, hier liegt auch 
die Erklärung für die so sehr verschiedenen Urteile über die 
Folgen des Maschinenzeitalters. 


Bleiben wir bei dem wichtigsten Hülfsmittel der moder- 
nen Technik, der Kraft- und Arbeitsmaschine, stehen. 
Was kann sie, was leistet sie gegenüber der menschlichen 
Arbeit? 

Die Maschine wird durch billige Kohle, durch eine seit 
Jahrtausenden vorhandene chemisch gebundene Arbeitsenergie 
zu ihrem Krafteffekt gebracht, der Mensch, der arbeitet, ınuls 
durch Brot, Fleisch, Milch und andere teuere, stets wieder im 
Augenblick zu beschaffende Nahrungsmittel unterhalten wer- 
den. Die Maschinenarbeit mufs also unendlich billig gegen 
die Menschenarbeit sein. Aber dafür hat der Mensch Auge, 
Ohr, Hand, Seele und Geist voraus; die Maschine ist ein 
Automat, der nur einfache, sich gleichmäfsig wiederholende Be- 
wegungen, freilich mit höchster Schnelligkeit und Präzision, 
mit Unermüdlichkeit, mit hundertfacher Nebeneinanderstellung 
des »ngreifenden Maschinenteiles (wie beim Spinnstuhl) aus- 
führt. Jeder komplizierte Arbeitsprozefs, auf den die Ma- 
schine angewandt werden soll, mufs sich in einfache Bewe- 
gungsvorgänge zerlegen lassen. Der Arbeitsprozefs mufs 
Uniformierung, Mechanisierung, höchste Beschleunigung ver- 
tragen. Der Kampf der Menschen mit der Natur, mit den 
Stoffen kann nun aber nur zu einem gewissen Teil so ge- 
führt werden. Für einen sehr erheblichen Teil aller Arbeits- 
prozesse mufs der Mensch jeden Augenblick seine Hand andern 
Bedingungen anpassen, mufs er sich jeden Augenblick etwas 
veränderte Ziele setzen. Das kann die Maschine nicht, sie hat 
keine Seele, kein eigenes Leben, sie überträgt nur die An- 
stölse, die der Mensch in ihr entzündet, sie konzentriert ge- 
wisse Naturkräfte; aber sie kann den Menschen in der Wirt- 
schaft doch nur teilweise ersetzen. 


Ihre höchsten Triumphe hat die Maschine in der Textil- 
industrie, der Miillerei, der Eisenindustrie und vor allem im 
Verkehrsleben gefeiert, d. h. überall da, wo es sich aus- 
schliefslich um Erleichterung, Beschleunigung, Mechanisierung 
und Ordnung von Bewegungsvorgängen handelt. Mit der 
breiten und grofsartigen Wirkung von Post, Eisenbahn, Dampf- 
schiff und Telegraph auf Arbeitsteilung, Welthandel, auf Ab- 
satz- und Markterweiterung lassen sich nur wenige Gewerbe 
vergleichen. Eine Tonne ein Kilometer zu befördern, Kostete 
vor 150 Jahren etwa 26 bis 80 Pig, heute etwa 0,1 bis 2 Pfg: 
das ist eine Verbilligung auf 2/300 bis 4/40. 

Kaum irgend ein Gewerbe verträgt eine solche allge- 
meine Mechanisierung der Arbeit, wie der Verkehr. 


In der Textilindustrie handelt es sich bei Ziehung, Schlich- 
tnng und Verspinnung der Fasern, bei der Verwebung des 
Fadens, bei der Rauhung und Pressung des Gewebes auch viel- 
fach um mechanisierbare Bewegungsvorgänge aber wie viele 
menschliche Handarbeit bleibt von der ersten Herstellung des 
Rohstoffes an, der Schafschur, der Coconerzeugung, dem 
Baumwollbau, bis zur vollendeten Verarbeitung der Gewebe 
zu Kleidern, Möbelüberzügen, Betten usw.! Unser Bergwesen 
hat die Maschine durchaus revolutioniert, die Hälfte aller 
stehenden Dampfmaschinen gehört dem Gebiete des Berg- 
und Hüttenwesens an. Die Hebung und Sortierung der 
Kohle und der Erze, ihre Beförderung an die Orte weiterer 
Verwendung ist Maschinensache. Aber die Hauptarbeit des 
Kohlenhäuers vor Ort ist heute wie vor Jabrhunderten Hand- 
arbeit, sie kann nicht mechanisiert werden. Die Löhne 
machen heute noch 40 bis 55 vH des Preises der Steinkohle 
aus, während sie bei den Spinnerei- und Webereiprodukten 
nur noch 17 bis 20 vH betragen. 

In allem Handel, im Geldgeschäft, im Verkaufsgeschäft 
ist mancherlei Hebungs-, Packungs-, Sortiernngs-, Schreibarbeit 
auf die Maschine übergegangen; die Hauptarbeit, vielleicht 
70 bis 90 vH, bleibt dem einzelnen Menschen, seiner Hand 
und seinem Kopf. 

Und vollends im Haushalt, in der Forst- und Landwirt- 
schaft, im Kleingewerbe, im ganzen Bauwesen, im Beamten- 
dienst! Gewifs auch hier überall grofse Fortschritte, tech- 
nische Verbesserungen, einzelne Maschinen. Aber die Haupt- 
arbeit ist hier doch dieselbe menschliche wie vor 1000 und 
5000 Jahren. 
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Und noch ein wichtiger Umstand für alle Mehrproduktion 
und Mehrleistung und deren Kosten kommt hinzu. Um je 
kleinere feinere Produkte und Waren es sich handelt, je ver- 
breiteter und billiger der Rohstoff ist, desto leichter kann die 
Produktion stets ohne höhere Kosten vermehrt werden: so in 
den meisten Textilindustrieen, auch in vielen Metallindustrieen. 
Anders schon bei der Produktion von Kohlen und Erzen; 
die Lager sind beschränkt, die Mehrproduktion geht in die 
Tiefe, kostet damit viel mehr. Alle landwirtschaftliche Pro- 
duktion ist an die beschränkte Erdoberfläche, hauptsächlich 
an den guten Boden gebunden. Wir haben seit 100 Jahren 
die Ernten verdoppelt, vielleicht da und dort verdreifacht; 
aber es war schwierig genug, und es gelang meist nur mit 
einer Steigerung der Kosten, mit einem Mehraufwand von Ar- 
beit und Kapital, den wir auf das 3-, 5-, oft gar das 10fache 
beziffern können. Die doppelte Arbeit und die doppelte 
Düngung, sagt Liebig, kann nie machen, dafs Luft, Wärme 
und Feuchtigkeit so in den Boden eindringen, dafs die dop- 
pelte Menge Minerale und Nährstoffe löslich wird. In jeder 
Stadt werden die guten Geschiiltslagen teurer; wir bauen statt 
2 und 3 jetzt 5 bis 10 Geschosse übereinander, aber mit gro- 
fsen Kosten; der hier Wohnende oder Geschäfte Machende 
zahlt die 10- bis 20fache Grundrente wie vor 100 Jahren. 
Im Verkehr ist an sich, wie wir sahen, die einzelne Leistung 
unendlich viel billiger geworden: aber auch hier fragt sich, 
ob, wenn nun tausend- und millionenfach gréfsere Leistun- 
gen gefordert werden, hierfür der Raum sei, ob nicht damit 
wieder Verteuerungen entstehen. Es ist bis jetzt nicht der 
Fall für die Seefracht, für den Verkehr auf ganz grofsen 
Flüssen; die vergröfserten und zahlreicheren Dampfer haben 
Platz nebeneinander. Aber der Verkehr auf kleinen Wasser- 
strafsen, in den Städten ist vielfach auf dem Punkt angekom- 
men, dafs er sich hemmt, dafs man nur mit gewaltigen Ko- 
sten Strafsen verbreitern, Parallelwege, breitere Kanäle an- 
leren kann. Selbst die Legung von 4 statt 2 Eisenbahnglei- 
sen, die Ausdehnung unserer Bahnhöfe in grofsen Städten, 
in sehr bewohnten Landschaften stöfst auf grofse Schwierig- 
keiten oder sehr gesteigerte Kosten. 


Kurz, die Erde ist beschränkt. Und es gibt eine 
Summe von wirtschaftlichen Produktionsprozessen, die eine 
Steigerung nur mit viel höheren Kosten gestatten. An vielen 
Punkten der Volkswirtschaft hat der grofse technische Fort- 
schritt nur die steigende Schwierigkeit der wirtschaftlichen 
Produktion und Existenz, die sich aus dichterer Bevölkerung 
ergibt, ausgeglichen; er hat sogar teilweise nur die Verteue- 
rung etwas ermälsigt. 

Was beispiellos billig durch die Maschine geworden ist, 
das ist, wie gesagt, der Transporl. aller Waren und die Her- 
stellung der Bekleidung, der Hausgeräte, der meisten Industrie- 
waren. Sehr viele Waren sind durch die besseren Transport- 
mittel vor Verteuerung bewahrt worden. Fast alle Produktions- 
mittel sind billiger geworden, aber entfernt nicht ebenso all 
das, was der Mensch unmittelbar für seinen Konsum, 
für seinen Haushalt braucht. Wenn wir das Haushaltbud- 
get eines Arbeiters, eines mittleren Beamten, kurz der gro- 
fsen Masse der Menschen zur Hand nehmen, so machen die 
verbilligten Posten vielleicht 20 bis 40 vH, die gleich teuer 
gebliebenen oder wenig verbilligten sowie die verteuerten (die 
Posten für Ernährung und Wohnung hauptsächlich) 80 bis 60 vH 
des Gesamteinkommens aus. Ohne unsere modernen Trans- 
portmittel hätten wir heute 2- bis 3fach so teures Brot oder 
nur die halbe Menschenzahl, wir hätten noch Hungersnöte 
wie früher. Unsere Wohnungen sind schöner und besser, 
aber auch für die meisten Menschen 3- bis 10 mal teurer als 
vor 100 Jahren. Eine grofse Zahl der kleinen Leute, vor 
allem die Arbeiter, müssen sich heute mit engeren Räumen als 
ihre Vorfahren begnügen. Es fragt sich, ob ihre bessere Ein- 
richtung sie dafür ganz entschädigt. 

Prof. Em. Hermann in Wien, vielleicht der kompetenteste 
Kenner des Grenzgebietes zwischen Technik und Volkswirt- 
schaft, meint daher, so sehr unsere Werkzeuge und tech- 
nischen Methoden heute über denen der Griechen und Römer 
ständen, so sei doch gegründeter Zweifel vorhanden, ob un- 
sere Ernährung und Wohnung sehr viel besser sei. Wir 
mögen also in mancherlei Gebieten unsere Produktivität wie 
1:200 und mehr gesteigert haben, in andern ist die Steige- 
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rung nur die von 1:2 oder 3 und in vielen begegnen wir 
heute zunehmenden technischen Schwierigkeiten und Verteue- 
rungen. Das erklärt schon, dafs wir nicht um das Mehrhun- 
dertfache im ganzen reicher geworden sind, dafs wir nicht, 
wie technische Optimisten, vor allem aber häufig die Sozia- 
listen glauben, bei richtiger oder vielmehr gleichmäfsiger 
Verteilung der Güter mit täglich 2 bis 4 Arbeitstunden alle 
herrlich und im Ueberflufs infolge der neuen Technik leben 
könnten. Nein, auch heute mufs die Mehrzahl der Menschen 
hart und angestrengt arbeiten. Sie arbeitet in ihrer grofsen 
Masse fleifsiger, emsiger, atemloser als je früher. Dabei 
soll nicht geleugnet werden, dafs die Verteilung des Einkom- 
mens und der Arbeit vielfach besser und gerechter sein 
könnte. Wir arbeiten daran, diese Verteilung zu bessern. 
Die Zahl der untätigen, blofs verzehrenden und genielsen- 
den Menschen ist verschwindend. Und wenn wir die täg- 
liche Arbeitszeit der grofsen Muhrzahl von 12 bis 15 doch im 
ganzen jetzt auf 10, ja vereinzelt auf 9, 8 Stunden zu be- 
schränken verstanden, so ist das immer schon ein grofser Er- 
folg, der teilweise unserer Technik, teilweise andern, vor 
alleın sozialen Fortschritten zu danken ist. 


Wenn ich so verneine, dafs die grolse technische Revolu- 
tion bis jetzt alle Menschen mit Wohlstand und Ueberflufs 
versehen habe, so leugne ich noch mehr, dafs sie bei der 
Mehrzahl der Menschen das subjektive Glücksgefühl im 
Durchschnitte gesteigert habe, wenigstens bisher. Sie mufste 
es eher vermindern, weil sie die Ruhe, das Bchagen alther- 
gebrachter Zustände störte, das Ringen und Kämpfen ver- 
ınehrte. Sie hat mit den Kämpfen sogar das wirtschaftliche 
Lebensniveau ganzer Klassen herabgedrückt. Vielleicht bei 
vielen nur vorübergehend. Aber es gehört doch zum Bilde 
der Gesamtwirkung. | 

Ebenso aber gehört zu ihm, dafs die grofse Mehrzahl 
doch heute besser und gesicherter, reichlicher lobt, 
dafs die Schicht der Reichen, der Wohlhabenden und der 
Gebildeten viel gröfser ist als früher, dafs alle Bürger über 
eine Schulbildung, über eine rechtliche uni politische Frei- 
heit verfügen wie nie früher, dafs unsere Kulturstaaten Stra- 
fsen und Verkehrsmittel, eine Presse und Literatur, Theater 
und Biichersammlungen haben wie noch nie, dafs wir Kommu- 
nal- undStaatseinrichtungen besitzen, ein Beamtentum, eine Leh- 
rerschalt, ein Kriegswesen so vollkommen, dafs sie weit über 
die besten des Altertums, geschweige des Mittelalters hinaus- 
reichen. Und was für all das die Vorbedingung war: es 
leben heute 3 bis 8000 Menschen auf der Geviertmeile, wo 
früher 600 bis 1500 sich kümmerlich und unsicher nährten. 
Deutschland zählte 1750 etwa 18, heute über 56 Millionen. 
Vor 500 Jahren beherrschten Kleinstaaten von ½ bis 2 Mil- 
lionen Menschen mit ihrer engen Grenze und ihrem engen 
Horizont die Welt, heute ist sie mit Grofsstaaten von 30 bis 
100 Millionen Menschen bedeckt, die einen Welthandel ohne 
gleichen treiben, deren Verkehrseinrichtungen nahezu die 
ganzen 1600 Millionen auf der Erde lebenden Menschen in 
wirtschaftliche und geistige Verbindung gebracht haben. 


Das sind die ungeheuren Siege der Kultur, die wir der 
Technik, wenn auch natürlich nicht ihr allein, danken, auf 
die wir stolz sein können, auch ohne dafs die Arbeitszeit für 
alle auf 2 bis 4 Stunden verringert wurde. Man könnte somit 
vielleicht sagen, das grofsartigste Resultat der neueren Tech- 
nik liege nicht sowohl in der Verbesserung der wirtschaft- 
lichen Lare der Individuen, als in den verbesserten Staats- 
und Gesellschaftseinrichtungen, in den gesteigerten Verbin- 
dungen zwischen Individuen und Völkern, Ortschaften und 
Ländern und in den Aussichten, welche sich damit für die 
Verbesserung der wirtschaftlichen und sozialen Einrichtungen 
und der Zukunft sich eröffnen. 


4. 

Es ist natürlich, dafs mit all dem Geschilderten auch die 
Menschen in ihrer Gefühls- und Ideenwelt, in ihrem gan- 
zen Denken und Handeln gänzlich andere wurden, dafs 
alle Einrichtungen der Gesellschaft, der Volkswirt- 
schaft, des Staatslebens sich gänzlich gewandelt haben 
seit den Tagen, da der Grofsvater die Grofsmutter nahm. Frei- 
lich nicht blofs die Technik hat das gemacht, sondern fast 
noch mehr die innern letzten Ursachen, welche auch die 


neue Technik schufen: das neue naturwissenschaftlich-realisti- 
sche Denken und Streben, sie haben zugleich unsere ganze 
Psyche, unsere Sitten und Moralregeln, unser Verhältnis zur 
Religion, unser Familienleben, unsere Einfügung in Gemeinde 
und Staat, Unternehmung und soziale Klasse beeinflulst, 
teilweise nur in andere Form gebracht, teilweise aber auch 
aufs tiefste verändert. Die alte Gebundenheit der Menschen 
ist gelöst; wir sind individueller, egoistischer, aber auch 
kühner und tatkräftiger geworden; der einzelne steht mehr 
auf sich, aber er gibt sich auch neuen Gemeinschaften wieder 
stärker hin. Die alte Familienwirtschaft, die zugleich Pro- 
duktionsorgan war, eine grölsere Zahl Glieder ganz und voll 
erfafste, ist im Verschwinden; die neue Familienwirtschaft ist 
kleiner, sie hat die wirtschaftliche Produktion an die Unter- 
nehmung abgegeben, die Individuen stehen loser und freier 
in ihr, können ihr aber doch um so inniger und daneben 
andern Verbänden angehören. Die Arbeitsteilung ist riesen, 
haft gewachsen; sie scheidet und trennt den Menschen mehr- 
sie hat vielen Menschen eine geistlose, öde Spezialtätigkeit 
zugewiesen, in der Seele, Geist und Körper verkümmern; 
die Arbeitsteilung schafft gröfsere, bewulstere Klassengegen- 
sätze; die Verknüpfung der Menschen durch die neuen Be- 
triebsformen: Hausindustrie, Fabrik, Aktiengesellschaft, durch 
die neuen Formen des Staats-, Schul-, Gemeindedienstes hat 
diese Klassengegensätze gesteigert, aber die Individuen auch 
produktiver gemacht, ihre Arbeitsergebnisse erhöht, neue 
Vereine, Genossenschaften, Verbindungen geschaffen. Ich 
kann diese Dinge hier nicht erschöpfen. Nur durch ein 
paar Worte lassen Sie mich sie noch etwas illustrieren. 

Die Menschen haben mit der modernen Technik über- 
haupt eine rationelle Wirtschaftsführung, das Buchführen, 
Kalkulieren und Spekulieren gelernt; sie sind erst wirtschaft- 
lich, vorbedacht, fleifsig, klug geworden. Sie fingen — mit 
der Geldwirtschaft — an, klare Wert- und Preisvorstellungen 
zu erwerben, von ihnen beherrscht zu werden. Sie lernten 
so erst, für die fernere Zukunft zu sorgen, zu kapitalisieren; 
der moderne Erwerbstrieb bildete sich aus, zunächst bei 
Händlern und Unternehmern; er wurde bei manchen bald 
zur gemeinen Habsucht. Die dunkelsten Seiten unseres mo- 
dernen Lebens haben hier ihren Ursprung; aber ohne diese 
psychologischen Umbildungen war die höhere Stufe des 
Wirtschaftslebens nicht zu erklimmen. Der Erwerbstrieb, die 
Sparsamkeit, das Rechnen bildeten sich zunächst nur bei den 
wirtschaftlich führenden Kreisen aus; Bauer und Handwerker, 
Tagelöhner und Fabrikarbeiter blieben lange ohne diese 
Eigenschaften und wurden deshalb leicht mifshandelt und 
ausgebeutet. Wir arbeiten heute an der Ausgleichung dieser 
Zwiespältigkeit der wirtschaftlich-psychologischen Eigenschaf- 
ten der Kultarvölker. 

Mit dieser psychologischen Aenderung steht die Ausbil- 
dung der modernen Betriebsformen, der wirtschaftlichen Unter- 
nehmungen in der Hand der Kaufleute, der grofsen Kapital- 
besitzer, der grofsen Techniker in engstem Zusammenhang. 
Die freie Unternehmung ist heute die wichtigste Form der 
wirtschaftlichen Produktion und des Handels. Sie wurde 
durch die neue Tecknik zur Grofsunternehmung, zur moder- 
nen Fabrik, sie wurde das Hauptinstrument der verbesserten, 
verbilligten Mehrproduktion und des Welthandels. Es er- 
wuchs damit das gebildete, freie Bürgertum mit seinem Be- 
sitz, seinem Reichtum, seinem Sinn für freie Bewegung, freie 
Konkurrenz, für politische Unabhängigkeit. Das höhere Bür- 
gertum, in den modernsten Staaten jetzt der aktivste, fähigste, 
energischste Teil der Aristokratie, wurde vielfach die politisch 
herrschende Klasse; sie schob mehr und mehr den alten 
Feudaladel bei Seite, bedrohte die alten Mittelstände; Haus- 
industrie und Handwerk sanken, verloren an Boden, ebenso 
der Kleinhandel. Auch der Bauernstand wurde bedroht, in 
England wurde er vom Geldkapital ausgekauft, der Betrieb 
kapitalkräftigen Grofspächtern übergeben. In Deutschland 
haben der staatliche Banernschutz, die agrarischen Reform- 
gesetze, der langsamere Uebergang in die neue Zeit ihn ge- 
rettet. Bayern kann sich besonders glücklich schätzen, einen 
breiten wohlhabenden Bauernstand heute noch zu besitzen. 
Ueberall entstand mit der Unternehmung der neue Geldlohn- 
arbeiterstand, in Lohn- und Lebenshaltung von 1750 bis 1860 
herabgedrückt, in den neuen Betriebsformen, in der Geldwirt- 
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schaft sich nicht zurechtfindend, in dem Verhältnis zum Unter- 
nehmer zuerst noch halb wie ein Höriger behandelt, dann sich 
aufbiiumend, um besseren Lohn und bessere Arbeitsbedin- 
gungen, um Schutz gegen Mifsbräuche kämpfend. 

So ist das Bild der neuen Volkswirtschaft naturgemäls 
nirgends freundliche Harmonie und Ruhe, sondern Kampf 
und Reibung: Kampf zwischen den Völkern um Welthandel 
und Absatz, Kampf zwischen den sozialen Klassen um Besitz 
und Einkommen, Recht und Gesetzgebung, Macht und Bil- 
dung. Atemlose Hetze des Erwerbs, schwere Mifsbildung 
der freien Konkurrenz, allzu ungleiche Vermögens- und Ein- 
kommensverteilung, materialistischer Luxus, Frivolität, Auf- 
lösung der alten Moral, der alten Sitten, der alten Religions- 
vorstellungen, Klassenkämpfe aller Art. 

Ich bemerkte einleitend schon, dals es noch nie eine 
Zeit grofsen technischen und wirtschaftlichen Fortschritts 
ohne solche Schwankungen, Auflösungen, Neuordnungen der 
Gesellschaft gegeben habe. Sie müssen heute gröfser sein 
als früher, weil die Veränderungen so viel tiefergreifend 
sind. Wir werden aber auch behaupten können, dafs wir 
neben dem chaotischen Ringen und Giren überall schon die 
Neubildungen und die neuen künftigen besseren Ordnungen 
erkennen; sie sind nur noch nicht fertig. Aber etwas ist 
doch schon erreieht, zumal in unserm Vaterland: das Dentsche 
Reich ist gebildet, Staat und Reich, Gemeinden und Korpo- 
rationen, Vereine und Genossenschaften haben überall neue 
Verfassungen, ein neues Leben bekommen. Der ganze 
moderne Staat mit seinen Beamten und seiner Armee, 
seinen Geldsteuern, Verkehrs-, Schulanstalten, seinen 
Einrichtungen auf allen Gebieten, und ebenso unsere neuen 
grofsen Gemeindeverwaltungen mit ihren ausgedehnten Be- 
trieben, Anstalten, ihren Schul- und Armenverwaltungen, 
ihrer tief eingreifenden Gesundheitspflege sind ebenso Re- 
sultate der modernen Grofstechnik und halten dem Getriebe 
der Privatunternehmungen die Wage; diese Neubildungen 
sind im Begriffe, durch ihre Macht, ihr Vermögen, durch 
ihre Gesetze und Ordnungen, durch ihre schiedsrichterlichen 
Funktionen über den sozialen Klassen und Parteikämpfen 
uns wieder Frieden und Ordnung zu bringen, den harmoni- 
schen Fortschritt zu erhalten. 

In früheren Epochen der Menschheit haben die grofsen 
Fortschritte der Geldwirtschaft, der Technik, des Wohlstan- 
des, der Staatsausdehnung stets im Zusammenhang mit den 
gesteigerten blutigen Klassenkämpfen die Tyrannei, den ab- 
soluten Staat, die Militärdiktatur und das harte Arbeitsrecht 
der Hörigkeit oder der Sklaverei gebracht. Uns ist es in 
der Gegenwart möglich gewesen, diesen technischen Fort- 
schritt zu verbinden mit dem denkbar gröfsten moralisch- 
politischen: wir sind zugleich vom absoluten Staat zum 
konstitutionellen, vom Staat der Privilegien und Vor- 
rechte zu dem der Rechts- und Steuergleichheit, von 
der Unfreiheit der Arbeit zu ihrer Freiheit überge- 
gangen. Wir haben uns auf der einen Seite dadurch das 
Problem erschwert, die Reibungen und Kämpfe vermehrt. 
Wir haben uns aber damit auch das Ziel unendlich viel 
höher gestellt. 

Und wir werden die Kraft haben, es zu erreichen; wir 
haben so viel Gesittung und Rechtssinn, wir haben einen 
so hohen Wohlstand erreicht, dafs es gelinren wird, zur 
neuen Technik die neuen verbesserten sittlichen und sozialen 
Ordnungen zu fügen. Unsere Regierungen sind stark und 
gerecht genug, Frieden zu stiften, die soziale Reform mit 
fester Hand durchzuführen. Und unsere Arbeiter haben nach 
der hundertjiihrigen Depression von 1750 bis 1850 seit nun 
50 Jahren so viel bessere Löhne, sie sind geistig so voran- 
geschritten, dafs sie sich doch zuletzt im Staate des gleichen 
Stimmrechts, der Koalitionsfreiheit, des Arbeiterschutzes wie- 
der zurecht finden, sich der neuen Gesellschaftsordnung ler- 
nen werden friedlich und ohne zu viel Reibung einzufügen. 
Aristoteles prophezeite einst, wir brauchten keine Sklaven 
mehr, d.h. die Gesellschaft werde freie Arbeiter ertragen 
können, wenn die Weberschiffchen allein gingen. Soweit 
sind wir heute dank der Maschine Sie hat uns so wohl- 
habend gemacht, dafs wir den freien Arbeiter so erziehen, 
so lohnen, ihm ein solches Kulturnivean bieten können, dafs 
politisch und wirtschaftlich mit ihm auszukommen sein wird. 


Gewifs ist es heute noch nicht so weit; die neuen Ordnun- 
gen sind noch nicht gelungen. Aber wir sehen doch, dafs 
sie kommen, dafs sie möglich sind. 

Wir alle, Staat und Gesellschaft, obere und untere Klas- 
sen, Kapital und Arbeit, am meisten die zwischen Kapital 
und Handarbeit stehenden Staats- und Privatbeamten, alle 
Kopfarbeiter, alle liberalen Berufe, gerade auch die Träger 
des technischen Fortschrittes und der höheren technischen 
Arbeit haben das gröfste Interesse, über die heutigen sozialen 
Kämpfe, wie sie unser politisches Leben und unsere Volks- 
wirtschaft bedrohen, Herr zu werden, zu Versöhnung und 
Ausgleich zu kommen. Und es ist nicht so schwer, wenn 
nur die Klassenleidenschaft oben und unten ermälsigt wird, 
wenn man sich gegenseitig besser verstehen lernt, wenn die 
Vernunft und die Billigkeit die Herrschaft behalten, statt des 
Hasses und des Egoismus. 

Lassen Sie mich nun über die sozialen Reibungen 
innerhalb der Unternehmungen noch ein Wort der histori- 
schen Erklärung sagen. Als die ersten 2 bis 3 Generationen 
kühner Kaufleute und glücklicher Techniker von 1770 an 
die ersten grofsen Fabriken gründeten, fanden sie in den 
proletarisierten Hausindustriellen, in verarmten Handwerkern 
und den überzähligen Söhnen von Kleinbauern ein ziemlich 
tief stehendes Arbeitermaterial. In den neuen rasch wachsen- 
den, von der Konkurrenz stark bedrohten Fabriken, die meist 
baulich und hygienisch noch schlecht eingerichtet waren, in 
denen man bald Kinder und Frauen beschäftigte, oft zu 12- 
und mehrstündiger Arbeit schritt, mufste zunächst eine harte 
eiserne von oben diktierte Disziplin herrschen. Es war von 
1770 bis 1850 eher ein Ueberangebot von Arbeitern vorhan- 
den, das auf den Lohn drückte; rasch vom Land in die 
Fabrikstädte gezogen, in sehr schlechten Wohnungen unter- 
gebracht, von Heimat, Verwandten getrennt, ohne Rat, ohne 
Stütze, einsam, sanken die Leute in der Stadt, in den Fabrik- 
gegenden, zumal in der Industrie mit niedrigen Löhnen, an 
Lebenshaltung und Lohn, an Moral und Gesittung herab; die 
Zustände wurden am schlimmsten da, wo die Geistlichkeit ihre 
sozialen Pflichten nicht erfüllte, wo das Armenwesen schlecht 
organisiert war, die Volksschulen ganz fehlten, wie letzteres 
z. B. in England der Fall war. Die technischen Fortschritte 
raubten oft 10 bis 30 vH der Arbeiter plötzlich die Arbeits- 
gelegenheit; Freizügigkeit bestand vielfach bis tief ins 19. 
Jahrhundert nicht oder nicht voll; von einem Arbeitsnach- 
weis war nicht die Rede. 

Aus diesen Zuständen heraus, die ihren Höhepunkt 1815 
bis 1860 batten, enstand die soziale Gärung, der Hafs des 
Arbeiterstandes, die sozialistischen Theorieen, die Sozialdemo- 
kratie; — aber auch die Arbeiterschutzgesetzgebung, das 
Arbeiterversicherungswesen, die Arbeitergenossenschaften, die 
Arbeiterberufsvereine, die Verhandlungen zwischen den orga- 
nisierten Arbeitern und den Unternehmern, das Schiedsgerichts- 
verfahren, die Reform des Wohnungswesens, die hygienischen 
Einrichtungen, das Arbeiterbildungswesen. 


Eine förmliche Wiedergeburt des Arbeiterstandes, 
um ein Wort von Karl Marx zu gebrauchen, vollzog sich, 
langsam beginnend, seit den letzten 50 Jahren. Sie hat da 
ihre glänzendsten Resultate erreicht, wo mit höheren Löhnen 
die höhere Bildung, die bessere Ernährung, die bessere Klei- 
dung und Erziehung und die selbstbewufste Organisation den 
Arbeiterstand am meisten hob; es ist überwiegend da der 
Fall, wo eine hohe Technik den Arbeiterstand zugleich in- 
telligenter, präziser, kliiger gemacht hat: z.B. im Buchge- 
werbe, im Maschinenban, in der Eisenindustrie. 

Aber Eines wurde damit nicht erreicht: der sich hebende 
Arbeiter wurde damit nicht gefügiger, er wollte noch weni- 
ger als früher von patriarchalischer Behandlung wissen: er 
war ein aufrechter, selbstbewufster Staatsbürger geworden; 
er diente als Soldat, er wählte, er las seine eigene Zeitung; 
er wollte die utopisch - sozialistischen Ideale, die ihn im 
Kampfe um bessere Lebensbedingungen geführt, nicht plötz- 
lich verleugnen. Er wäre sich damit schlecht und treulos 
vorgekommen. Stets hängt der Mensch am meisten an dem, 
was seinen Glauben ausmacht. Und das ist gut. Der Arbei- 
ter konnte nicht einsehen, dafs seine Ideale utopisch seien, 
dafs er neben ehrlichen, tüchtigen, aufopfernden Führern 
auch Demagogen und Hetzern gefolgt sei. Er war poli- 
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tisch und historisch nicht geschult genug, um nicht auf eine 
politische Revolution zu hofien, wie das ähnlich der bürger- 
liche Liberalismus und Radikalismus von 1789 bis 1860 in 
ganz Westeuropa, einschliefslich Englands, getan hatte. 

Es wird sicher resultatlos bleiben, heute dem So- 
zialdemokraten, dem organisierten Arbeiter seine Ideale 
und seine Führer nehmen zu wollen, ihn zuerst von innen 
heraus bekehren zu wollen. Er ist nur zu versöhnen, wenn 
man ihm zunächst seine Utopieen lälst, aber praktisch mit ihm 
paktiert und verhandelt, mit ihm seine Arbeitsverfassung, seine 
tägliche Arbeitszeit, die Frauen- und Kinderarbeit, die Lohn- 
zahlungsmethoden, die Erziehung seiner Kinder zu verbessern 
sucht; wenn man ihm seine Arbeiterberufsvereine, sein 
Koalitionsrecht anerkennt, aber zugleich durch Ausbildung 
von Schiedsgerichten, durch Tarifverträge, durch ein gerech- 
tes Gesetz über die Arbeiterberufsvereine die Schatten- 
seiten des Koalitionsrechtes einschränkt. Nur langsam, Schritt 
für Schritt, kann man wieder zu normalen Arbeiterverhält- 
nissen kommen. Aber es ist doch nicht so schwer und es ist 
die Bedingung, unter der wir allein den Sieg auf dem 
Weltmarkt erringen können. Wenn wir den Engländern und 
Amerikanern den Vorsprung in der sozialen Versöhnung 
überlassen, so werden wir von ihnen geschlagen werden. 

Die Versöhnung wird durch Eines erleichtert werden: 
an die Stelle der herrschaftlichen grofsen Einzelgeschäfte tre- 
ten immer mehr Aktiengesellschaften, Kartelle, Trusts, Riesen- 
unternehmungen, Staats- und Kommunalbetriebe. Sie werden 
nicht mehr von Individuen und ihrer Leidenschaft, sondern 
von Kollegien und Beamten regiert. Unsere grofsen Aktien-, 
Riesen-, Staatsunternehmungen haben neben den Arbeitern 
heute eine wachsende Beamtenzahl, Techniker, Chemiker, 
Kaufleute, Werkmeister und Unterbeamte aller Art. Die pri- 
vate Beamtenschaft unserer Unternehmungen stieg 1882 bis 
1895 in Deutschland von 307268 auf 621825, sie wird heute 
vielleicht schon eine Million ausmachen, sehr viel mehr als 
es Staats- und Gemeindebeamte gibt. Auch in dieser Schicht 
ist eine ernste soziale Giirung entstanden, auch sie ringt nach 
höherem Einkommen, besserer Behandlung, gröfserer wirt- 
schaftlicher Sicherheit. Die Neuordnung der Stellungen, die 
Versöhnung wird hier leichter gelingen, als mit den Arbei- 
tern, und sie wird zum Vorbild für die Behandlung der Ar- 
beiter werden. Die hier geschaffenen Rechtsformen werden 
auf sie übertragen werden, wie wir schon im Staatseisenbahn- 
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wesen, Salinenwesen, in den Kommunen vielen tausenden von 
Arbeitern Beamtenqualität gegeben haben. Soweit das nicht 
möglich ist, wird die Schule des Vereinslebens, wird die Ge- 
werkschaftsorganisation die Arbeiter zu erziehen haben; sie 
werden hier wieder lernen, einer Art Aristokratie, ihren selbst 
gewählten Führern zu gehorchen; und mit diesen Elementen 
werden die Unternehmer paktieren, vernünftige Arbeits- und 
Tarifverträge schliefsen können. 


Alle die grofsen Unternehmungen werden nach und nach 
den Charakter halb öffentlicher Anstalten bekommen; in ihrer 
Leitung werden mehr und mehr neben den grofsen geschäft- 
lichen auch groise soziale Gesichtspunkte Platz greifen. Je 
grölser, dauernder diese Anstalten werden, je mehr sie eine 
Art gesieherter Monopolstellung erhalten, desto mehr werden 
sie, wie Staat und Gemeinde, in der Lage sein, auch gut 
für ihre Leute zu sorgen; sie werden, je mehr sie das tun, 
die besten Arbeitskräfte erhalten. Und so wird — freilich 
erst in langer Arbeit — die soziale Spannung ermäfsigt wer- 
den können, die heute auf uns lastet. 


Ich bin am Ende meiner Ausführungen. Ich möchte sie 
in einem Bilde zusammenfassen. Das Zeitalter der Maschi- 
nentechnik hat der Menschheit ein neues, unendlich viel 
besseres und sehr viel schöneres Wohnhaus ge- 
schenkt und wird dasselbe in Zukunft noch ganz anders aus- 
bauen. Aber die Menschen, die Parteien, die Klassen haben 
die neuen Lebensordnungen für die richtige Be- 
nutzung dieses Hauses noch nicht gefunden, sie streiten 
sich um die Räume, während sie einsehen sollten, dafs sie in 
erster Linie zugleich besser, gesitteter, klüger werden müssen, 
um die neuen Einrichtungen richtig zu benutzen. Sprechen 
wir unsern Dank und unsere Verehrung den Männern aus, die 
uns das Haus bauten. Aber vergessen wir nicht, dafs wir Re- 
gierungen, Beamte, Gelehrte, Parteiführer, Schriftsteller, Künst- 
ler, Priester und Geistliche brauchen, die den Frieden und die 
Mäfsigung predigen, die das neue Geschlecht für das neue 
Wohnhaus erziehen. Die Sozialpolitiker, zu denen ich mich 
rechne, wollen an ihrem Teil nur dazu beitragen, dafs die 
richtige Benutzungsordnung dieses Hauses gefunden und ge- 
recht gehandhabt werde. Die grofsen Techniker sind uns 
unentbehrlich, aber auch der Kräfte bedürfen wir, die zu 
dem technischen den sozialen, den sittlichen, den politi- 
schen Fortschritt, die neuen besseren Institutionen fügen.« 


Die Hochdruck-Dampfrohrleitungen auf der Ausstellung in Düsseldorf. 


Von Baurat W. Stahl in Karlsruhe. 


(Vorgetragen im Karlsruher Bezirksverein am 24. November 1902.) 


In den letzten Jahren ist der Ausbildung der Rohr- 
leitungen für Dampfkraftanlagen erhöhte Aufmerksamkeit ge- 
schenkt worden, da man die Bedeutung dieses Teiles eines 
Werkes für die Betriebsicherheit immer mehr erkannt hat. 

Wesentlich sind diese Bestrebungen durch den Verein 
deutscher Ingenieure gefördert worden, der sich durch die Auf- 
stellung von Normalien für Hochdruck-Rohrleitungen!) ein 
grofses Verdienst erworben hat. & 

Die Vorteile der Verwendung überhitzten Dampfes in 
Kraftanlagen werden heute allgemein anerkannt. Damit 
steigern sich aber auch die Anforderungen, die an eine gute, 
zweckmälsig angelegte Rohrleitung hinsichtlich der Wirtschaft- 
lichkeit und Betriebsicherheit gestellt werden müssen, und 
deswegen ist auf die Uebersichtlichkeit, richtige Abmessung 
und gute Anordnung einer solchen Leitung besonderer Wert 
zu legen. 

Eine Leitung, bei der allen diesen Bestrebungen in weit- 
gehendem Mafse Rechnung getragen war, befand sich in der 
Maschinenhalle der Ausstellung zu Düsseldorf. Ihre Aufgabe 
war es, den ausgestellten Dampfmaschinen, die teilweise eine 
erhebliche Leistung aufwiesen, den Betriebdampf zuzuführen. 


1) Z. 1900 S. 1481. 
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| 
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Von einem solchen Ausstellungsgegenstande mufs eine 
gute und möglichst betriebsichere Ausführung verlangt wer- 
den, da Schäden leicht eine Gefährdung der Besucher zur 
Folge haben könnten, abgesehen davon, dafs Unterbrechungen 
in der Dampfzuführung unangenehme Störungen im Aus- 
stellungsbetrieb herbeiführen miifsten. 


Die Art und Weise, wie die Firma Fr. Seiffert & Co. 
in Berlin, welche die gesamte Rohrleitung für die Düssel- 
dorfer Ausstellung zu liefern hatte, ihre Aufgabe gelöst hat, 
bietet allgemeines Interesse, sodafs es sich lohnt, näher darauf 
einzugehen. 

Wie aus dem Rohrleitungsplan, Fig. 1, zu ersehen, bildet 
die Rohrleitung der Düsseldorfer Maschinenhalle und des 
Kesselhauses ein ausgedehntes Netz, das von verschiedenen 
Kesselgruppen gespeist wird und mit seinen vielen Verzwei- 
gungen den Dampf einer gröfseren Anzahl von Dampf- 
maschinengruppen zuzuführen hat. Infolgedessen fällt es 
schwer, aus dieser Darstellung diejenigen Gesichtspunkte ab- 
zulesen, die dem Konstrukteur beim Entwurf vorgeschwebt 
haben. Um uns diese Aufgabe zu erleichtern, wollen wir die 
einzelnen Gruppen vorerst etwas eingehender behandeln. Wir 
können uns dabei auf eine Reihe von neueren Elektrizitäts- 
werken beziehen, die in der Anordnung der Rohrleitungen 
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Fig. 1. Plan der Dampfleitungen auf der Ausstellung in Düsseldorf. 
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vielfach Ausführungen zeigen, welche wir bei der Rohrleitung 
der Düsseldorfer Ausstellung wiederfinden. 


Ein derartiger Vergleich ist indessen nur unter gewissen 
Einschränkungen zulässig. Die Düsseldorfer Anlage diente 
nur einem vorübergehenden Zweck und ihr Betrieb wurde des- 
halb nach wesentlich andern Gesichtspunkten geregelt als der 
eines städtischen Elektrizitätswerkes. Immerhin finden sich 
zwischen der Kraftanlage der Ausstellung, die ja auch ge- 
wissermafsen ein grofses Elektrizitätswerk bildete, und den 
städtischen Elektrizitiitswerken gewisse Berührungspunkte, in- 
dem hier wie dort auf die Betriebsicherheit und damit die 
gute Ausbildung der Dampfrohrleitung grofser Wert zu 
legen ist. 

Von vornherein müssen wir uns allerdings darüber klar 
sein, dafs auch die bestdurchdachte Rohrleitung beim Eintritt 
einer Katastrophe, als welche ein Rohr- oder Ventilbruch zu 
betrachten ist, den vorübergehenden Stillstand des Werkes 
nicht zu verhüten vermag; denn bei einem derartigen Er- 
eignis wird der Kessel- oder Maschinenraum sofort mit Dampf 
angefüllt, sodafs die Heizer und Wärter oft Mühe haben, sich 
zu retten, und nur in den seltensten Fällen wird es möglich 
sein, die schadhafte Stelle der Rohrleitung ohne Zeitverlust 
abzuschliefsen. Wenn in eine Rohrleitung brauchbare Selbst- 
schlufsventile eingeschaltet sind, kann die Störung rascher 
beseitigt werden; aber auch in diesem Falle läfst sich die 
vorübergehende Stillsetzung der Maschinenanlage nicht ver- 
hüten. 

Um die durch Schadhaftigkeiten der Dampfleitung be- 
dingten Störungen bei einem Elektrizitätswerk nach Möglich- 
keit herabzumindern, ist man im allgemeinen bestrebt, die 
Leitung so anzuordnen, dafs 

1) der Dampf eines jeden Kessels jeder beliebigen Dampf- 
maschine zugeführt werden kann, und dafs sich 
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2) bei eingetretener 
Schadhaftigkeit die 
schadhafte Stelle aus- 
schalten liifst, ohne dafs 
der Gesamtbetrieb da- 
durch eine grölsere Un- 

terbrechung erleidet. 
Zu diesen Forderun- 
gen kommt die weitere 
bezüglich derWirtschaft- 
lichkeit des Betriebes, 
dafs die Abkühlungsver- 
luste in der Rohrleitung 
tunlichst klein ausfallen. 
Wir wollen nun- 
mehr sehen, in welcher 
Weise diese Grundsätze 


werken verwirklicht 
sind. 

Bei diesen Anla- 
gen sind vorwiegend 3 
Grundrilsformen vertre- 
ten: bei der einen ist 
die Kesselhausachse pa- 
rallel zur Maschinen- 
hausachse, bei der an- 
dern steht sie senkrecht zu derselben, und bei der dritten 
bildet die eine Achse die Fortsetzung der andern. 

Die erste Anordnung ist die allgemeine; sie findet sich 
bei fast allen badischen Elektrizitätswerken. Die Rohrleitung 
ist hierbei gewöhnlich so verlegt, dafs die zu den einzelnen 
Kesseln wie zu den Maschinen führenden Rohrstränge in die 
sogenannte Sammelleitung münden, wodurch eine gegenseitige 
Unterstützung sowohl der Maschinen- als auch der Kessel- 
einheiten ermöglicht wird. 

Fig. 2 zeigt eine derartige Anlage, die mit gesiittigtem 
Dampf arbeitet. Die Sammelleitung wie auch die Verbin- 
dungsleitungen sind hier einfach gehalten. An geeigneten 
Stellen sind Absperrventile eingesetzt, sodafs durch diese An- 
ordnung die beiden von uns hinsichtlich der Betriebsicherheit 
aufgestellten Forderungen im wesentlichen erfüllt sind. Auf 
die dritte Forderung, nach der die Abkühlungsverluste durch 
die Leitung gering sein sollen, kann nicht näher eingegangen 
werden; doch mag hier kurz bemerkt werden, dafs bei der 
einfachen Sammelleitung in dieser Hinsicht die Verhältnisse 
nicht ungünstig sind. 

Eine derartige Rohrleitung haben die Elektrizitätswerke 
in Rheinau und in Frankfurt a M. 

Bei Anlagen, die mit überhitztem Dampf arbeiten, tritt 
zu der einfachen Verbindungsleitung zwischen Kessel- und 


Sammelleitung noch eine vom Ueberhitzer kommende weitere 


Fig. 9, Fig. 3. 
Anlage mit einzelnen Dampf- 


sammlern und einfachem 
Sammelrohr. 


Anlage mit einfachem Dampf- 
sammelrohr. 


bei den Elektrizitäts- 
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Leitung, die jedoch eine wesentliche Aenderung in der An- 
ordnung nicht herbeiführt, da beide Leitungen vor dem An- 
schlufs an die Sammelleitung vereinigt werden. In Fig. 3 ist 
«ine derartige Rohrleitung dargestellt, wie sie bei dem Elek- 
trizitätswerk der badischen Staatseisenbahnen in Mannheim 
zur Ausführung gekommen ist. Auf die Anordnung der 
Ventile in der Sammelleitung ist besonders aufmerksam zu 
machen, da sie mit Rücksicht auf die Teilung der Rohrleitung 
entsprechend der jeweiligen Belastung der Anlage getrofien 
worden ist. 

Aehnliche Rohrleitungsanordnungen zeigen die städtischen 
Elcktrizitätswerke in Ludwigshafen, Worms und Mainz. 

Bei den bisher betrachteten Anordnungen von Rohrlei- 
tungen für Elektrizitätswerke können drei Teile unterschieden 
werden: die Maschinenanschlufsleitung, die Kesselanschlufs- 
leitung und die Sammelleitung. 

Die beiden ersten Leitungen sind aus längeren Rohr- 
stücken zusammengesetzt, und Formstücke und Absperrven- 
tile, die stets als Fehlerquellen zu betrachten sind, treten hier 
nur vereinzelt auf. Diese Leitungen dienen zudem einem 
eng begrenzten Zweck; Schadhaftigkeiten, die an irgend einer 
Stelle auftreten, können nur die Ausschaltung der betreffen- 
den Maschinen- oder Kesseleinheit zur Folge haben, wodurch 
aber eine erhebliche Störung des Betriebes nicht bedingt sein 
wird. Aus diesem Grunde werden die Maschinenauschlufs- 
leitungen, die noch als Bestandteil der dazu gehörigen Ma- 
schinen zu betrachten sind, im allgemeinen als einfache Lei- 
tungen ausgeführt. Bei den Kesselverbindungsleitungen weicht 
man vielfach dann von der einfachen Anordnung ab, wenn 
sich dadurch für die konstruktive Durchbildung besondere 
Vorteile, auf die noch näher zurückzukommen sein wird, er- 
zielen lassen. 

Wesentlich anders gestalten sich die Verhältnisse bei der 
Sammelleitung. Diese bildet sozusagen eine Aneinanderrei- 
hung von Formstücken und Ventilen, die mit ihren Flanschen 
in erster Reihe zu Betriebstörungen Veranlassung geben. 


Ein Schaden an irgend einer Stelle der Sammelleitung 
kann aber für den Betrieb unangenehme Folgen haben. In 
erster Reihe wird dadurch eine Trennung der Maschinen- und 
Kesselanlage in 2 voneinander unabhängige Hälften bedingt, 
wodurch unter Umständen die Aufrechterhaltung des Betriebes 
infrage gestellt ist. In zweiter Reihe kann der Schaden der- 
art sein, dafs auch die benachbarten Anschlufsleitungen in 
Mitleidenschaft gezogen werden, sodals sich damit die Störung 
nicht auf die Ausschaltung einer Maschinen- oder Kesselein- 
heit allein, sondern auf mehrere dieser Einheiten erstreckt. 
In beiden Fällen erleiden aber die von uns hinsichtlich der 
Betriebsicherheit einer Dampfrohranlage aufgestellten Be- 
dingungen eine wesentliche Einschränkung. 

Bei dem vorzüglichen Material, das heutzutage für die 
Rohrleitungen zur Verfügung steht, bei der zweckmäfsigen 
Art der Herstellung der Flansche und Dichtungen ist indessen 
eine plötzlich auftretende Beschädigung als ein Ausnahmefall 
zu betrachten. Mit Recht sieht man deshalb noch immer in 
der Einfachheit der Leitungsanordnung und einer umsichtigen 
Betriebsleitung die beste Gewähr für die Betriebsicherheit 
einer Anlage. Deshalb hat die einfache Sammelleitung stets 
noch ihre Berechtigung und wird sie auch behalten. 

Immerhin dürfen die Bestrebungen, die darauf abzielen, 
die Betriebsicherheit der Sammelleitung tunlichst zu er- 
höhen, nicht von der Hand gewiesen werden, so lange sie 
die Uebersichtlichkeit einer Anlage nicht beeinträchtigen. 
Derartigen Bestrebungen verdanken die Ringleitung und die 
Doppelleitung ihre Ausbildung. 

Bei der Ringleitung wird die Anordnung allgemein so 
getroffen, dafs auf der einen Ringhälfte die einfachen Ver- 
bindungsleitungen der Kessel einmünden, während die ein- 
fachen Leitungen zu den Maschinen an die andere Hälfte an- 
geschlossen sind. Damit wird erreicht, dafs die Anschlufs- 
stellen der Maschinen- und Kesselleitungen räumlich vonein- 
ander getrennt sind und sich daher bei eingetretener Schad- 
haftigkeit nicht nachteilig beeinflussen können. 

In Fig. 4 gebe ich eine derartige Anordnung, wie sie 
sich bei den städtischen Elektrizitätswerken in Aachen und 
Osnabriick und dem Elektrizitätswerk der Karlsruher Strafsen- 
bahn findet, die sämtlich mit gesättigtem Dampf arbeiten. 


Das kennzeichnende Merkmal dieser Leitungsanordnung be- 
steht darin, dafs der Dampf in der einen Ringhälfte seitlich 
abfliefst und den Anschlufsleitungen der Dampfmaschinen in 
der andern von beiden Seiten zugeführt wird. In der Längs- 
richtung einer ausgedehnten Ringleitung bewegen sich des- 
halb im allgemeinen stets grölsero Dampfmengen als unter 
den gleichen Verhältnissen in der einfachen Sammelleitung, 
weshalb auch die Ringleitung einen gröfseren Querschnitt 
erhalten mufs. Damit hat sie auch eine gröfsere Abkühlungs- 
oberfläche; sie cignet sich deshalb weniger gut für Anlagen, die 
mit überhitztem Dampf arbeiten. Durch Teilung des Ringes, 
wie sie bei der Rohrleitung des städtischen Elektrizitätswerkes 
in Breslau in zw eckmälsiger Weise durchgeführt ist, kann je- 
doch bei gröfseren Anlagen auch diesem Umstande Rechnung 
getragen werden. 


Fig. 4. 


Aulage mit Rivgleitung für gerättigten Dampf. 


Fig. 5. 


Anlage mit Ringleitung für über- 
hitzten Dampf. 


Fig. 6. 


gerättigten Dampf. 


überhitzier 
Gompf 


Durch die in den Ring eingeschalteten Absperrventile ist 
es möglich, eine schadhafte Stelle abzuschliefsen, ohne dafs 
die Dampfzufuhr dadurch eine Unterbrechung leidet. 

Ist ein Werk für den Betrieb mit überhitztem Dampf 
eingerichtet, so ändert sich an der bei den genannten Werken 
getroffenen Anordnung der Ringleitung nichts Wesentliches, 
wenn man die Ueberhitzerleitung vor dem Anschlufs an die 
Ringleitung mit der den gesättigten Dampf führenden Leitung 
vereinigt, wie dies bei den Rohrleitungen der städtischen 
Elektrizitätswerke Freiburg und Mannheim geschehen. Dag. 
Schema der Freiburger Rohrleitung ist in Fig. 5 durge- 
stellt. Es empfiehlt sich indessen, sowohl für den, gesättigten 
als den überhitzten Dampf besondere Anschlüsse an die elne 
Ringhälfte herzustellen, wie dies aus Fig. 6 zu ersehen ist, 


Anlage mit Ringleitung und beson- 
deren Anschlüssen für überhitzten und 
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einer Anordnung der Allgemeinen Elektrizitäts-Gesellschaft 
bei den Rohrleitungen der städtischen Elektrizitätswerke 
Heidelberg und Magdeburg. 

Von der Ringleitung, die infolge ihrer Einfachheit grofse 
Verbreitung gefunden hat, unterscheidet sich wesentlich die 
doppelte Sammelleitung, durch die gleichfalls eine Verbesse- 
rung der einfachen Sammelleitung angestrebt wird. Die 
Stränge der Doppelleitung sind untereinander nicht verbun- 
den, sie müssen deshalb beide mit den einzelnen Kesseln und 
den Dampfmaschinen in Verbindung gesetzt werden; denn 
nur dadurch wird diese Anordnung befähigt, den Anforde- 
rungen hinsichtlich der Betriebsicherheit in gleichem Mafse 
gerecht zu werden wie die Ringleitung. 

Die Ausbildung des Anschlusses der Kessel an die 
Sammelleitung hängt davon ab, ob eine Anlage mit gesät- 
tigtem oder überhitztem Dampf arbeitet. Im ersteren Falle 
liegen die Verhältnisse einfach. Die einzelnen Kessel werden 
durch je eine einfache Leitung, die am Ende in eine Gabel 
ausläuft, mit beiden Strängen der Sammelleitung in Verbin- 
dung gesetzt. Diese Anordnung findet sich bei der Rohrlei- 
jung des städtischen Elektrizitätswerkes Kaiserlautern, Fig. 7. 
Die Darstellung läfst sofort den wesentlichen Unterschied 
zwischen Ringleitung und Doppelleitung erkennen: Absperr- 
ventile befinden sich nicht in den Sammelsträngen, sondern 
nur in den Anschlufsleitungen. Bei einer Beschädigung wird 
deshalb der betreffende Strang ausgeschaltet und der Betrieb 


dung, so erhält man damit eine Leitung, die wegen ihrer 
naturgemäfsen Ausbildung alle Beachtung verdient; sie ist 
durch Fig. 9 veranschaulicht. In dieser Weise sind die 
Rohrleitungen der Elektrizitätswerke Wiesloch, Wiesbaden und 
Nürnberg ausgeführt. : 

Es ist bereits darauf hingewiesen worden, dafs in die 
doppelte Sammelleitung keine Absperrventile eingebaut wer- 
den, was als ein besonderer Vorteil dieser Anordnung be- 
trachtet wird, da dadurch die Herstellungskosten geringer 
werden. Bei Beschädigung eines Stranges hat dann der an- 
dere den Betrieb aufzunehmen. Da ist jedoch eigentlich 
nur bei kleineren Anlagen zutreffend, wo auch bei schwacher 
Belastung noch die ganze Länge eines Stranges unter Druck 
gehalten werden kann, ohne dafs dadurch die Abkühlungs- 
oberfläche zu grofs wird. 

Bei der Rohrleitung des Nürnberger Elektrizitätswerkes 
ist mit diesem Grundsatz gebrochen. Hier sind die Kessel 
durch Einschaltung von Ventilen in die doppelte Sammellei- 
tung in Gruppen zu je dreien vereinigt, die unmittelbar auf 
die zugehörigen Maschinen arbeiten. Damit läfst sich ein 
sehr wirtschaftlicher und zugleich sicherer Betrieb erzielen; 
denn die für den Betrieb nicht erforderlichen Teile der Sam- 
melleitung werden einfach ausgeschaltet. Diese Ventilanord- 
nung werden wir auch bei der Düsseldorfer Ausstellungs- 
leitung in ähnlicher Weise wiederfinden. 

Eine Betriebsweise, bei der die Sammelleitung je nach 
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Fig. 7. Fig. 8. Fig. 9, Fig. 10. 
Anlage mit doppelter Sammel- Anlage mit gemeinschaftlichen Dampf- | Anlage mit doppelter Sammelleitang Anlage mit doppelter Sammelleitung 
leitung. sammlern für einzelne Kesselgrappen. und ohne Dampfsammler. und nicht ausschaltbaren Ueberbitzern. 


gesarngrer 


mit dem andern weitergeführt. Damit; haben wir aber auch 
gleichzeitig einen Hinweis auf die bei einer doppelten Sam- 
melleitung mit Rücksicht auf die Wirtschaftlichkeit einzufüh- 
rende Betriebsweise. Man wird nämlich, um die Abkühlungs- 
oberfläche der Leitung zu vermindern, jeweils nur mit einem 
Strang arbeiten. Diese Möglichkeit sichert der Doppelleitung 
eine grofse Ueberlegenheit über die Ringleitung. 

Für eine gréfsere Kesselanlage kann die beim Elektrizi- 
tätswerk Kaiserslautern getroffene Anordnung noch wesentlich 
vereinfacht werden, wenn man die Kessel mit den beiden 
Strängen der Sammelleitung durch Dampfsammler verbindet. 
Man erhält damit eine Anordnung, wie sie die Elektrizitäts- 
A.-G. vorm. Schuckert & Co. bei der Rohrleitung des städti- 
schen Elektrizitätswerkes Kassel angewendet hat, Fig. 8. Die 
Kessel sind hierbei zu einzelnen Gruppen vereinigt, die je 
mit einem Dampfsammler versehen sind, an welchen sich die 
Kessel-Verbindungsleitungen anschliefsen. Die Sammler wer- 
den alsdann mit den einzelnen Strängen der Sammelleitung 
durch 2 einfache Leitungen verbunden. 

Ich werde später noch auf diese klare und übersicht- 
liche Anordnung zurückkommen, da sie das getreue Spiegelbild 
der Düsseldorfer Ausstellungsleitung ist. 

Vermeidet man die Dampfsammler der Kasseler Anord- 
nung und setzt die einzelnen Kessel mittels zweier einfacher 
Leitungen unmittelbar mit den Sammelsträngen in Verbin- 


uberhiizter 


Lampf 


der Belastung der Anlage geteilt ist, bietet in wirtschaftlicher 
Hinsicht grofse Vorteile; doch darf man sich nur dann einen 
Erfolg versprechen, wenn die Leitung die Einfachheit und 
Uebersichtlichkeit der Niirnberger Anlage zeigt und zugleich 
gut entwässert ist. 

Während wir somit für die Verbindung der Kessel mit 
der doppelten Sammelleitung bei Anlagen, die mit gesättigtem 
Dampf arbeiten, verschiedene zweckmälsige Lösungen kennen 
gelernt haben, werden die Maschinen stets in der gleichen 
Weise mit der Sammelleitung verbunden. Man ist bestrebt, 
diese Leitung, die ja selbstverständlich wieder an beide 
Stränge der Sammelleitung angeschlossen werden mufs, mög- 
lichst kurz, übersichtlich und mit einer geringen Anzahl 
Flansche herzustellen. Es ist deshalb eine Doppelleitung 
hier umsoweniger am Platze, als für deren Anschlufs an die 
Maschine doch ein einfaches Leitungsstück mit einer grölse- 
ren Anzahl Flansche einzuschalten wäre. Uebrigens gilt es 
auch allgemein als Grundsatz, diesen Teil der Leitung als zu 
der Maschine gehörig zu betrachten, für die eine Reserve 
bereits vorhanden ist. Die Verbindung zwischen Maschine 
und doppelter Sammelleitung wird deshalb stets einfach aus- 
geführt. 

Bei für Ueberhitzung eingerichteten Anlagen sind für 
die Verbindung zwischen Kessel und Sammelleitung wieder 
besondere Gesichtspunkte mafsgebend. Trotzdem wir es hier 
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noch mit einem weiteren Gliede, dem Ueberhitzer, zu tun 
haben, dem der Frischdampf zuzuführen ist, können wir auch 
in diesem Falle die übersichtliche Anordnung des Kaiserslau- 
terer Werkes erreichen, wie die Rohrleitung des städtischen 
Elektrizititswerkes Bonn, Fig. 10, erkennen läfst. Eine ein- 
fache Kesselverbindungsleitung liefs sich hierbei aber nur 
dadurch erzielen, dafs man auf die Ausschaltbarkeit des 
Ueberhitzers verzichtete. 

Im allgemeinen zieht man jedoch vor, nach dem Ueber- 
hitzer eine besondere Abzweigleitung zu fiihren, um ihn im 
Bedarfsfalle ausschalten zu können. In dieser Weise sind 
die Kessel anläfslich der Erweiterung des Elektrizitätswerkes 
Wiesloch, Fig. 11b, und Köln an die doppelten Sammelstränge 
angeschlossen worden. 

Es läfst sich aber für diesen Fall noch eine wesentlich 
klarere und übersichtlichere Anordnung erzielen, wenn man 
sich auf den Standpunkt stellt, Kessel und Ueberhitzer als 2 
gesonderte Teile zu betrachten, die in gewissem Sinne von- 
einander unabhängig sind. Dies bedingt dann, dals der erste 
Teil mit dem einen Sammelstrange, der zweite mit dem an- 
dern mittels Einzelleitung verbunden wird, wie das Fig. lla 
veranschaulicht. Diese Anordnung nähert sich in ihrer Ein- 
fachheit und Betriebsicherheit der beim Nürnberger Werk ge- 
troffenen, das, wie bereits hervorgehoben, mit gesättigtem 
Dampf arbeitet; sie unterscheidet sich von ihr nur in der 


Fig. 11. Fig. 12. 
Anlage mit doppelter Sammel- Anlage mit doppelter Sammelleitung 
leitung und ausschaltbaren und mit besonderen Leitungen für 
Ueberhitzern. überhitzten und gesättigten Dampf. 


(erm, 
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Betriebsweise, indem beiden Sammelsträngen Dampf von ver- 
schiedenem Zustande zugeführt wird. Im normalen Betriebe 
wird bei einer derartigen Anlage nur das Arbeiten mit 
Ueberhitzung infrage kommen und deshalb nur der eine 
Strang eingeschaltet sein; der andere, gesättigten Dampf 
führende Strang findet nur im Notfalle Verwendung. 

Im wesentlichen ist eine nach diesem Grundsatz aus- 
geführte Rohrleitung nichts anderes als die Uebertragung 
der von der Allgemeinen Elektrizitäts-Gesellschaft für die 
Ringleitung getroffenen Anordnung auf die doppelte Sammel- 
leitung. 

Eine ähnliche Anordnung der Rohrleitung finden wir im 
Elektrizitätswerk Oberhausen. Wie aus Fig. 12 zu ersehen, 
stehen hier die beiden Sammelstränge gleichfalls durch be- 
sondere Leitungen mit den Kesseln und Ueberhitzern in 
Verbindung. Die Maschinenleitung ist jedoch nur an den 
einen, und zwar dem Maschinenhause zugekehrten, Strang 
angeschlossen, weshalb beide Stränge an den Enden zu 
einem Ringe geschlossen sind. Da zudem in diese Endver- 
bindungen noch Absperrventile eingebaut sind, so hat die 
Anordnung durchaus den Charakter einer Ringleitung. 

Wir erkennen daraus, dafs die in Fig. 11a dargestellte 
Leitung die Vorzüge der einfachen und der doppelten Sam- 
melleitung in sich vereinigt, dafs bei der Oberhausener Lei- 
tung aber auch noch die renee der Ringleitung zur Gel- 
tung kommen. 


Im Anschlufs hieran mag noch kurz die Rohrleitung des 
Elektrizitätswerkes Elberfeld Erwähnung finden, welche mit 
der Oberhausener viel Aehnlichkeit zeigt. 

Damit haben wir die Anordnung von Rohrleitungen für 
Anlagen, bei denen die Maschinenhausachse parallel der Kes- 
selhausachse ist, im wesentlichen erschöpft und können nun- 
mehr zu der zweiten Grundrifsanordnung übergehen, bei der 
die Achsen des Maschinenhauses und des Kesselhauses senk- 
recht aufeinander stehen. 

Wir erkennen ohne weiteres, dafs für diesen Fall die 
einfache Sammelleitung nicht zulässig ist, da sie unter solchen 
Verhältnissen den beiden Hauptanforderungen für die Be- 
triebsicherheit, einer Anlage nicht zu entsprechen vermag. 
Wäre z. B. bei dem Grundrifs des städtischen Elektrizitäts- 
werkes in Darmstadt, vergl. Fig. 13, nur eine einfache Sam- 
melleitung verlegt, so würde beim Blasen eines der vorderen 
Flansche die ganze Kesselanlage lahmgelegt werden. Die er- 
forderliche Betriebsicherheit wird aber erreicht, wenn man 
noch eine zwelte Sammelleitung anordnet, wodurch für 
die Abführung des Dampfes ein doppelter Weg geschaffen 
wird. Die gleichen Gründe liefsen es bei der Grundrifsan- 


Fig. 13. 


Dampfleitungsanlage des Elektrizitätswerkes Darmstadt. 


ordnung des Darmstädter Werkes erforderlich erscheinen, die 
Sammelleitung der Dampfmaschinen als Ringleitung auszubil- 
den, an die die Maschinenleitungen in bekannter Weise an- 
geschlossen sind. 

Wir haben somit für die Anordnung von Rohrleitungen 
folgende allgemein gültige Regel: 

Wenn in einer Sammelleitung der Dampf seitlich abge- 
führt wird, so ist sie entweder als Ring- oder als Doppellei- 
tung auszubilden. 

Wesentlich die gleichen Grundsätze gelten, wenn es sich 
um Ausbildung einer Rohrleitung für eine Grundrifsanord- 
nung der zweiten Art handelt, bei der die Kessel in 2 Rei- 
hen aufgestellt sind, wie dies z. B. bei dem Fernheizwerk in 
Dresden?) der Fall ist. 

Dieser Anlage fällt die doppelte Aufgabe zu, den Dampf 
für die Beleuchtungsanlage und für die Beheizung der kgl. 
Schlösser und Museen zu liefern. Der Grundrifs des Werkes 
ist aus Fig. 14 zu ersehen. Es sind 10 kombinierte Kessel 

2 Reihen aufgestellt. Zur Dampfverteilung sind über je 
2 bezw. 3 Kesseln Dampfsammler gelagert, die unter sich einen 
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einesteils durch je eine einfache Leitung zum Dom, die ge- 
sättigten Dampf zuführt, andernteils durch die Ucberhitzer- 
leitung verbunden. Da beide Leitungen getrennte Anschlüsse 
am Dom haben, so kann nach Belieben mit gesättigtem oder 
überhitztem Dampf gearbeitet werden. 

Für die Zuführung des Dampfes nach den Dampfmaschi- 
nen ist eine einfache Sammelleitung vorgeschen, die beider- 


Fig. 14. Daınpfleitungsanlage im Fernheizwe:k zu Dresden. 
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seits mit der Kesselringleitung verbunden ist, und an welche 
die Maschinen in einfacher Weise angeschlossen sind. Wir 
werden diese Anordnung bei näherer Betrachtung der Düssel- 
dorfer Ausstellungsleitung ebenfalls wiederfinden. 

Für die Fernheizanlage wird der Dampf zwei Stellen der 
Ringleitung im Kesselhause entnommen und einem Dampf- 
verteiler zugeführt, von wo er durch eine Doppelleitung nach 
den einzelnen Verbrauchstellen weitergeleitet wird. Die Ver- 
wendung einer Doppelleitung für diesen Zweek entspricht 
dem bereits aufgestellten Grundsatz; die einzelnen, Heizstellen 


zu 


D A: . , 


Weise angeschlossen, da hier jeder Grund für die Anwendung 
einer Doppelleitung wegfüllt. 


Für die dritte Grundrifsform von Elektrizitätswerken, bei 


der, wie bereits erwähnt, die Achse des Kesselhauses eine 
Fortsetzung der Maschinenhausachse bildet, bietet ein bemer- 
kenswertes Beispiel das Rheinisch-westfälische Elektrizitäts- 
werk in Essen a/Ruhr, dessen Rohrleitung ebenfalls von der 
Firma Franz Seiffert & 
Co. geliefert worden ist. 
Wie Fig. 15 erkennen 
läfst, stehen im Maschi- 


5 J nenraume 2 Gruppen 

12 on Damptmaschinen 

es on 7 einander gegenüber, 
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Z 1 $V sind. Für die Kessel- 
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7 7 iy 7 eitung e enso wie beim 
7 7 7 7 Fernheizwerk Dresden 
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2 2 A führt werden können, 
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7 g 7 7 chen Verhältnisse vorlie- 
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passen kann als bei der 
Ringleitung. Demge- 
mäfs ist über jeder Kes- 
selreihe eine Doppel- 
leitung angeordnet, die dann mittels 
eines elastischen Zwischenstückes an 
die betreffende Ringhälfte der Ma- 
schinenhausleitung angeschlossen ist. 
Von den Domen der Kessel wird der 
Dampf durch Einzelleitungen nach 
dem Ueberhitzer geführt; doch ist 
auch ein unmittelbarer Uebertritt nach 
einem je für 2 Kessel gemeinsamen 
Dampfsammler, der mit den einzelnen 
Strängen der Doppelleitung in Ver- 
bindung steht, möglich. Es kann bei 
dieser Anordnung somit nach Bedarf mit 
gesättigtem oder überhitztem Dampf 
gearbeitet werden. 


Für den Anschlufs der Dampf- 
maschinen an die Ringleitung des Ma- 
schinenhauses, die in zweckmälsiger 
Weise abgeteilt werden kann, sind ein- 
fache Leitungen vorgesehen. 


SS 
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Wir sind damit in unseren Be- 
trachtungen der Rohrleitungen von 
Elektrizitätswerken bei Anlagen von 
beträchtlichem Umfange angelangt. 


Bei allen von uns untersuchten 
Anordnungen von Rohrleitungen kommt 
deutlich das Bestreben zum Ausdruck, 
dio erforderliche Betriebsicherheit durch Einfachheit und Ue- 
bersichtlichkeit der Anlage zu erreichen, unter tunlichster 
Einschränkung der Anzahl der Ventile und Flansche, da diese 
stets als Störungsquellen zu betrachten sind. Die Einfachheit 
einer Anlage fördert aber auch die Durchführung eines wirt- 
schaftlichen Betriebes. Denn nur dann kann die Bedienungs- 
mannschaft angehalten werden, die für den jeweiligen Betrieb 
entbehrlichen Rohrstränge zur Verminderung der Abküh- 
lungsoberfläche auszuschalten, wenn ihr dadurch keine grofse 
Arbeit erwächst und die Uebersichtlichkeit gewahrt ist. 
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Es wäre lohnend, an dieser Stelle noch auf die Wirt- 
schaftlichkeit des Betriebes bei den einzelnen Rohrleitungs- 
anordnungen einzugehen, da ihr bei der ausgedehnten Ver- 
wendung tiberhitzten Dampfes neben der Uebersichtlichkeit 
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und Betriebsicherheit eine besondere Bedeutung zukommt; 
dies würde jedoch eine zu grofse Abschweifung vom eigent- 
lichen Gegenstande meines Vortrages bedingen. Wir kehren 
somit zur Düsseldorfer Ausstellungsleitung zurück. 

(Schluſs folgt.) 


Eine Studienreise in den Vereinigten Staaten von Amerika. 
IV. Einspannformen. 


Von Paul Möller, Berlin. 


Der Austauschbau und die Massenfabrikation haben Ver- 
anlassung zur Ausbildung von Einspannvorrichtungen gege- 
ben, die nicht allgemeiner Anwendung fähig sind, wie etwa 
der Schraubstock, sondern nur für ein bestimmtes Stück pas- 
sen, wovon grölsere Mengen von stets gleichen Abmessungen 
bearbeitet werden sollen. Derartige Vorrichtungen sind in 
der Gewehrfabrikation, dem Nähmaschinen- und Fahrradbau 
überall verbreitet. In den Vereinigten Staaten macht aber 
auch der Maschinenbau weitgehenden Gebrauch von ihnen, 
während einige grofse deutsche Firmen teils sie seit längerer 
Zeit benutzen, teils im Begriff stehen, sie einzuführen. 

Das Kennzeichnende dieser Vorrichtungen ist, dafs sie 
das Werkstück ganz oder teilweise umhüllen, wie die Guls- 


Fig. 1. 


Form zum Bohren von Rohrstutzen; Sturtevant Co., Boston, Mass. 


Key. 


zu bohrendes Loch 


form den gegossenen Ge- 
genstand, und aus diesem 
Grunde mögen sie als Ein- 
spannformen bezeichnet 
werden!). Tatsächlich be- 
stehen diese Einspannvor- 


Fig. 2, 
Bohrform für Rohrknlee; Buffalo Forge 
Co., Buffalo, N.Y. 


richtungen in ihrer ur- 
C] D sprünglichen Art aus einem 
Holzklotz, in dem eine Hohl- 
C] D form so ausgehoben ist, 
dafs der Klotz das einge- 


legte Werkstück umhüllt 
und während der Bearbei- 
tung festhält. Derartige 
Holzformen habe ich bei 
der Lunkenheimer Co. in 
Cincinnati, O., und bei 
der B. F. Sturtevant Co. 
in Boston, Mass., ange- 
troffen; bei der erstge- 
nannten Firma dienten sie 
zum Bohren von Ventil- 
körpern, bei Sturtevant zum Bohren und Gowindeschneiden 
in Rohrstutzen, Fig. 1. 

Für genaucre Arbeiten sind natürlich diese rohen Ausfüh- 
rungen aus Holz nicht zu brauchen, die Formen müssen viel- 
mehr aus Metall hergestellt sein. Fig. 2 zeigt eine Einspann- 
form der Buffalo Forge Co., Buffalo, N. Y., welche 8 Rohrkniee 
aufnimmt, die unter einer achtspindligen Bohrmaschine ausge- 


1) Die englische Bezeichnung dafür ist aligemefn »Jig«, und man 
unterscheidet in amerikanischen Werkstätten jo nach der Werkzeugma- 
schine, für welche das »jig« verwendet wird, boring Jig, milling Jig, 
planing jig usw., wofür man im Deutschen entsprechend Bohrform, 
Frasform, Hobelform sagen könnte. 


bohrt und mit Gewinde versehen werden sollen. Die Um- 
risse der Kniestücke sind in der Oberplatte ausgespart, und 
ein weiterer Fortschritt gegenüber den Holzformen besteht 
darin, dafs die Stücke unten auf einstellbaren Schraubbol- 
zen aufruhen. Die Vorrichtung litfst deutlich die Ableitung 
aus der Holzform erkennen, sie entspricht aber, abgesehen 
davon, dafs die Stücke gegen Verschiebung nach oben nicht 
gesichert sind, den Anforderun- 
gen, die man an Einspannformen 
stellen muls. 

Welches sind nun diese An- 
forderungen im einzelnen? Vor 
allem mufs das Arbeitstiick un- 


verrückbar fest liegen, und die @ | 
Einspannformen selbst müssen = 


Fig. 9: Kreuzgelenk. 


vor Formänderungen geschützt, 
d. h. sie müssen hinreichend steif 
Aus diesen 


t 


und massig sein. 


Fig. 4. 
Bohrform für Kreuzgelenke, Fig. 3; Providence Engineering 
Works, Providence, R. J. 


Fig. 5. 


Bohrform für Kreuzgelenke, Fig. 3; Providence Eagineering 
Works, Providence, R. J. 


Bedingungen folgt, dafs im allgemeinen die Einspannformen 
nur je fiir ein bestimmtes Stiick konstruiert werden und nicht 
etwa für ähnliche Stücke verschiedener Gröfse einstellbar sind, 
weil durch die Verstellbarkeit der einzelnen Glieder leicht 
die erforderliche Unverrückbarkeit und Starrheit verloren 
gehen würde. Ausnahmen von dieser Regel finden sich bei 
Einspannformen einfacher Art. 


deutscher Ingenieure. 
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Fig. 6. Regulatortell. 


Bohrform flr Regulatorteile, Fig. 6; Providence Engineering Works, 
Providence, R. J. 
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Fig. 7. 


Frisform fir Regulatorteile, Fig. 6; Providence Engineering Works, 
Providence, R. J. 


H ead 
e U 
ag 111 


Das Gewicht der Einspannformen soll für gewöhnlich 
nicht so grofs sein, dafs dadurch die Handhabung erschwert 
wird. Diese Forderung ist aber mit Rücksicht auf die Festig- 
keit nicht immer zu erfüllen, z. B. wenn es sich um Formen 
für Gestelle von Fräsmaschinen (Brown & Sharpe Mfg. Co., 
Providence, R. J.) handelt. Derartiges fällt auch nicht so 
sehr ins Gewicht, weil in amerikanischen Werkstätten Hebe- 

| zeuge in ausreichender Menge und fiir den Arbeiter erreich- 
bar nahe vorhanden zu sein pflegen. Es empfiehlt sich, die 
schwereren Einspannformen gleich mit Haken oder mit Bügeln 
| zum Einhängen in die Hebezeuge zu versehen. 
| Nächstdem soll eine Einspannform in sich geschlossen 
sein, sie darf also keine abnehmbaren Teile enthalten; auch 
| sollten Schraubschlüssel, Hammer, Hebel und ähnliche 
Werkzeuge, die mit dem Gerät nicht fest verbunden werden 
können, für die Handhabung nicht inbetracht kommen. Aber 
auch von dieser Forderung wird bei einem grofsen Stücke, 
wo abschraubbare Platten vorkommen, oft abgewichen. Ferner 
ist beim Anbringen der Verschlüsse, Griffe, Handräder usw. 
| auf die Stellung des Arbeiters an der Werkzeugmaschine 
Rücksicht zu nehmen; es soll nach Möglichkeit vermieden 
werden, dafs der Arbeiter seinen Platz verlassen mufs, wenn 
er ein frisches Stück einspannen will. 
Wenn es sich darum handelt, die vorstehend angedeute- 
ten Forderungen zu erfüllen, so fragt man in einer amerika- 


Band 47. Nr. 33. 
15. Angust 1908. 


nischen Werkstatt nicht darnach, ob die Einspannform einen 
grofsen Geldaufwand verursacht, vorausgesetzt, dals die Menge 
gleicher Werkstücke hinreicht, um die Ausgabe zu rechtfer- 
tigen. Die Hauptsache ist, dafs das Werkstück rasch einge- 
spannt und genau bearbeitet werden kann, und daher finden 
sich oft recht verwickelte Konstruktionen unter den Einspann- 
formen. Die Mannigfaltigkeit ist naturgemiifs aufserordentlich 
grofs; immerhin lassen sich einige Konstruktionsglieder heraus- 
sondern. 


Darunter ist zunächst die Auflagerung des Werkstückes 
hervorzuheben; denn im allgemeinen enthält die Einspann- 
form nicht genau die Hohlform des Werkstückes, sondern es 
werden einzelne Auflagerpunkte oder Flächen angeordnet, 
welche der ideellen Hohlform angehören und so gewählt sein 
müssen, dafs die Lage des Stückes dadurch unverrückbar ge- 
sichert ist. Es kommen hier zwei Fälle inbetracht: entweder 
ist bereits cine Fläche des Stückes bearbeitet, dann ist diese 
zur Auflagerung zu benutzen, oder es handelt sich um ein 
rohes Gufs- oder Schmiedestück. 


Fig. 10. 


Einspannvorrichtung mit Klemmbacken; 
Cincinnati Milling Machine Co., Cincinnati, O. 
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Fig. 11. 


Einspannvorrichtuug fir Rundstäbe; Bickford Drill & Tool Co., 
Cincinnati, O. 


Es seien z. B. in dem Mittelstiick eines Kreuzgelenkes, 
Fig. 3, die senkrecht zueinander stehenden Bohrungen aus- 
zuführen (Providence Engineering Works, Providence, R. I.). 
Für die erste wird die Einspannform Fig. 4 gebraucht, die 
aus 5 Teilen zusammengesetzt ist, und in welcher das Stiick 
durch Stellschrauben gehalten wird. Wenn das erste Loch 
gebohrt ist, so kommt das Stück in die Aufspannform Fig. 5, 
deren Aussehen und Handhabung weit einfacher sind als 
bei der Form Fig. 4. Das Stück wird nämlich auf einen — 
übrigens sorgfältig auf genaues Mafs geschliffenen — Bolzen 
geschoben und mit einer Mutter festgehalten. 


Ein anderes Beispiel bietet die Bearbeitung eines Re- 
gulatorteiles, Fig. 6 (Providence Engineering Works, Pro- 
vidence, R. J.). Hier wird zuerst der Bolzen M abgedreht, 
und damit ist eine Fläche zum Festhalten des Stückes 
während der Bearbeitung der Arme A geschaffen, an denen 
zunächst die Augen abzufräen und dann die Löcher 
zu bohren sind. Die Fräsform, Fig. 7, und die Bohr- 
form, Fig. 8, umfassen beide den Bolzen M, wobei ein 
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Einsatzstück benutzt wird, um den Bolzen vollkommen zu 
umschliefsen ). 

Oft kann man rund gedrehte Teile durch Klemmbacken 
zusammenhalten, sodafs eine dem Schraubstock ähnliche 
Ausführung entsteht. In Fig. 9 (De la Vergne Refrigerating 
Machine Co., New York City) handelt es sich um T-Stücke, 
die auf einer Bohrmaschine mit einer senkrechten und zwei 
waagerechten einander gegenüber stehenden Spindeln bearbei- 
tet werden sollen. Die Einspannform ist als Wechselvorrich- 
tung ausgebildet, bei welcher das eine Stück freigegeben 
wird, wenn man das andere festklemmt; zu diesem Zwecke 
ist die mittlere Backe mittels eines Handhebels verschieblich, 
und die ganze Vorrichtung ist drehbar, damit man das je- 
weils festgespannte Stück vor die Bohrmaschine bringen kann. 


Klemmbacken sind ebenfalls in Fig. 10 angewandt, wo 
die Form aufgeschlitzt ist und durch eine Schraube zusam- 
mengeprefst wird. Ein anderes Mittel, das oft benutzt 
wird, wenn mehrere Rundstäbe nebeneinander aufzuspannen 
sind, bieten Keilstücke, Fig. 11, die durch Schrauben nieder- 


Fig. 12. 


Aufspanuvorrichtung für Körper mit Schwalbenschwanznute; Becker-Brainard Milling Machine Co., 
Hyde Park, Mass. 


Fig. 13. 


geprefst werden. | 

Neben gedrehten Körpern kommen auch gehobelte oder 
gefräste Flächen für das Einspannen inbetracht. Fig. 12 
zeigt ein Stück, das mittels einer zuvor gehobelten Schwal- 
benschwanznut in einer Einspannform befestigt ist. 

Wenn das Stück roh gegossen und geschmiedet ist, müssen 
für das Einspannen einzelne Auflagerpunkte gewählt werden, 
wobei es besonders wichtig ist, dafs die Auflager vor Spänen 
geschützt bleiben. Ein verhältnismäfsig einfaches Beispiel ist 
in Fig. 13 vorgeführt). Ein Gufskörper A soll für die Bear- 
beitung seiner unteren Fläche in einer Einspannform B fest- 
gelegt werden. Er ruht unten auf den einstellbaren Schraub- 
bolzen c und wird mithülfe der Schrauben C festgestellt. 
Senkrecht zur Bildfläche ist eine Schraube D zum Feststellen 
vorhanden, der ein in der Skizze nicht dargestellter einstell- 
barer Auflagerbolzen gegenübersteht. Die Schraube f dient 
dazu, den Druck des Fräsers aufzunehmen. Wichtig ist, dals 
die Befestigungsschrauben den Auflagerpunkten möglichst 
genau gegenüber liegen, damit das Werkstück keinen Ver- 
biegungen ausgesetzt ist. Wenn die cine Fläche des Stückes 
grefräst ist, wird man sie, wenn irgend möglich, bei der fol- 
genden Bearbeitung zum Festspannen benutzen. In den selte- 
nen Fällen, wo das nicht angängig ist, mufs man darauf 


1) Hier und in einem Teil der folgenden Figuren ist das Werk- 
stück mit dünneren Linien eingezeichnet. 
3) American Machinist 22. Juni 1901 S. 682. 
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sehen, dafs die Auflagerpunkte bei der zweiten Einspannform 
dieselben sind wie bei der ersten, damit keine Ungenauig- 
keiten entstehen. 

In Fig. 13 waren zum Feststellen des Stückes 3 Schrau- 
ben nötig. Fig. 14 zeigt eine Einspannform für einen Hand- 
griff von ziemlich verwickelter Gestalt, Fig. 15, wobei nur 
zwei Schrauben A und B verwendet sind. Der Schraube 4, 
Fig. 14, steht ein einstellbarer Auflagerbolzen a gegenüber, 
während sich gegenüber B zwei nicht einstellbare Auflager- 


Fig. 14. 


Einspannform für den Handgriff Fig. 15; Bickford Drill & Tool Co., Cineinnati O. 
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Fig. 17 und 18. 


Einspannform mit einstellbarem Auflager; 
Cincinnati Milling Machine Co., Cincinnati, O. 
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Fig. 16. 


Auflagerstift. 
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klötzchen befinden. Um ein gutes Auflager für den Bolzen 
a zu schaffen, wird hier die Fläche mn angefeilt, bevor man 
das Stück einspannt. 

Für einstellbare Auflagerpunkte kommen aufser Schraub- 
bolzen noch Federstifte, Fig. 16, inbetracht, die sich unter 
dem Druck der Feder gegen das Werkstück legen und mit- 
hülfe einer seitlichen Klemmschraube in der angenommenen 
Lage festgehalten werden. Bei Federstiften ist aber mit der 
Möglichkeit zu rechnen, dafs durch Staub und Schmierstoffe 
Klemmungen hervorgerufen werden. 

Eine eigenartige Einstellung ist in Fig. 17 skiz- 
ziert, während Fig. 18 ihre Anwendung zeigt. Der 
Auflagerstift ist nicht unmittelbar zugänglich, und 
so hat man eine Art Uebersetzung unter eincın 
Winkel von 90° angewandt, indem man die Unter- 
seite des Bolzens schräg abgeschnitten hat und gegen 
diese Fläche das Ende einer Schraube drücken 
lälst, das als Kegel 
ausgestaltet ist. 

Fig. 18 zeigt zu- 
gleich eine der vie- 
len Anwendungen, 
deren die Schraube 
zum Festpressen des 
Werkstückes fähig 


Fig. 15. 


Handgriff; Bickford 
Drill & Tool Co., 
Cincinnati, O. 


Fig. 19. 


Einspannform für einen Handgriff; Western Electric Co, 
Chicago, III. 


ist. Das Stück soll auf der Öberfläche abgefräst werden, 
darf also von oben her nicht festgespannt werden. Man hat 
deshalb die Schrauben, die am Ende zugespitzt sind, ein 
wenig gegen die Wagerechte nach abwärts geneigt. Etwas 
Aehnliches ist bei der Einspannform Fig. 19 geschehen: die 
Fläche, gegen welche sich die Schrauben legen sollen, ist 
gewölbt, und die Schraube liegt oberhalb der Mittellinie der 
Wölbung. Dadurch ist erreicht, dafs man durch Anziehen 
der einen Schraube das Stück gleichzeitig in wagerechter 
wie in senkrechter Richtung anpressen kann. Hier zeigt 
sich zugleich, in welcher Weise der Konstrukteur der Werk- 
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stätte in die Hand ar- 
beiten kann. Die ein- 
fache und schnelle Hand- 
habung der Einspann- 
form ist nur durch die 
gewölbte Form der End- 
fläche des Stückes mög- 
lich gemacht; aber für 
fiir die Konstruktion des 
Griffes an sich macht 
es augenscheinlich kei- 
nen Unterschied, ob die 
Endfläche zylindrisch oder kuppenförmig ist. Anstelle der 
Schraube wird manchmal eine Exzenterscheibe, Fig. 20'), zum 
Anpressen benutzt. 


Fig. 20. 


Einspannform mit Exzenterverschlufs, 


Die Einspannformen lassen sich in zwei grofse Klassen 
teilen: solche, bei denen eine oder mehrere Flächen des 
Stückes vollständig frei liegen und dem bearbeitenden Werk- 
zeug zugänglich sind, und solche, bei denen das Stück von 


Fig. 21. 


Schnellverschlufs; Bickford Drili & Tool Co., Cincinnati, O. 
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Deckel oder Bügel, der allerdings den Ansprüchen an Schnel- 
ligkeit nicht zu genügen vermag, wenn jedesmal die Mutter 
vollständig von der Schraube beruntergedreht werden muls. 
Man sieht deshalb häufig, dafs die Deckel anstelle des 
Loches für den Durchtritt der Schraube einen nach einer 
Seite offenen Schlitz haben, sodafs man sie auf die Schraube 
schieben kann, ohne die Mutter abnehmen zu müssen. 

Ein anderer Kunstgriff, um die Mutter schnell handhaben 
zu können, ist in Fig. 21 dargestellt. Eine Scheibe mit zen- 
traler Bohrung ist auf einer Platte festzuspannen. Die 
Scheibe wird über eine Schraube geschoben, die aus der 
Aufspannplatte hervorragt, und soll mit einer Mutter ange- 
prefst werden. In diese Mutter ist nun das Gewinde zu- 
nächst in gewöhnlicher Weise eingeschnitten; dann aber ist 
ein glattes Loch von dem Durchmesser der Schraube schräg 
zur Achse der Mutter so eingebohrt, dafs die Hälfte des 
Muttergewindes fortgeschnitten ist. Man kann nunmehr die 
Mutter, ohne sie zu drehen, über die Schraube streifen, bis 
sie auf dem festzuklemmenden Gegenstand aufliegt. Dann 
genügt eine Drehung um 90°, um die Mutter festzupressen. 


Fig. 22. 


Bobriorm für Ringe; McCormick Harvesting Machine Co., Chicago, III. 


allen Seiten umhüllt ist und für das Werkzeug Eintrittsöffnun- 
gen vorhanden sind, die zugleich als Führungen dienen. 

Bei geschlossenen Einspannformen kommen zu den bereits 
erwähnten Konstruktionsgliedern noch die Verschlüsse hinzu, 
die vor allem der Anforderung genügen müssen, dafs sie 
schnell geöffnet oder geschlossen werden können. Auch bei 
den Verschlüssen findet die Schraube in ausgedehnter Weise 
Anwendung. Die einfachste Form des Verschlusses ist der 


1) American Machinist 18. April 1903 S. 478. 


Sehr häufig wird die Schraube in Verbindung mit einer 
drehbaren Lasche oder einem Klappbügel, Fig. 14, angewen- 
det. Der Klappbügel kann übrigens auch bei kleineren 
Stücken ohne Schraubenverschlufs, von der Hand des Ar- 
beiters niedergedrückt, benutzt werden, wie in Fig. 22, wo 
in einen Ring 3 Löcher zu bohren sind. Auch bei Ver- 
schlüssen kann ebenso wie zum Festlegen des Stückes in 
der Einspannform, vergl. Fig. 20, die Schraube durch eine 
Exzenterscheibe ersetzt werden. (Schlufs folgt.) 


Die Industrie- und Gewerbeausstellung in Düsseldorf 1902. 
Das Eisenbahn- und Verkehrswesen. 


Von M. Buhle, Professor in Dresden. 


(Fortsetzung von S. 863) 


(hierzu Tafel 16) 


C) Strafsenbahnwagen, Motorwagen usw. 


1) Der von der Firma Düsseldorfer Eisenbahnbe- 
darf vorm. Carl Weyer & Co., Düsseldorf-Oberbilk, gce- 
baute vierachsige Motorwagen für normalspurige elek- 
trische Strafsenbahnen, Fig. 174 bis 176, dient zum Ver- 
kehr zwischen gröfseren Städten wie auch innerhalb der 
Strafsen. Wegen der hohen Geschwindigkeit (bis 75 km/st) 
und der grofsen Zugkraft (bis 5 Stück gleich grofser Anhinge- 
wagen) ist er in allen Teilen sohr stark konstruiert. Dreh- 
gestelle und Kupplungsvorrichtungen gestatten, Kurven von 
18 m Halbmesser zu durchlaufen. Der Wagenkasten ruht 
mit Kugelzapfen auf Drehpfannen, die im Drehgestell federnd 
gelagert sind. Sehr weich gefederte seitliche Rollen ermög- 
lichen den Drehgestellen, sich windschief unter dem Kasten 
einzustellen, sodafs dieser beim Einfahren in kleine Kurven 
mit stark überhöhter Aufsenschiene nicht verdreht wird. Da 
das Gewicht des Wagenkastens immer fast ganz auf die 


Kugelzapfen entfällt, stehen alle Räder stets unter ziemlich 
gleichem Druck, was dem Entgleisen selbst bei sehr schlecht 
liegendem Unterbau entgegenwirkt. Die Bauart hat sich vor- 
züglich bewährt und ist vielfach ausgeführt. 


Die Kupplungsvorrichtung bildet zugleich den Buffer, 
der durch einen gefederten Führungsrahmen in wagerechter 
Lage gehalten wird. Sie gestattet, die Wagen fest zu kup- 
peln und trotzdem sehr kleine Kurven ohne Zwiingen zu 
durchfahren. | 


Das Wageninnere enthält 30 Sitzplätze auf 10 in der 
Längsrichtung aufgestellten Bänken. Bei Ueberfüllung kön- 
nen die im Mitceleang Stehenden sich an den Stiitzsiulen, 
an denen auch die Kontaktknöpfe für die Signalglocken und 
die elektrischen Beleuchtungskörper angebracht sind, fest- 
halton. Wegen der hohen Geschwindigkeit sind alle Seiten- 
fenster fest eingesetzt; die verstellbaren Fenster im Oberlicht 
gewähren eine geniigende Lüftung. 
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Die geräumigen Plattformen bieten je 10 Stehplätze und 
sind zum Schutze des Führers und der Fahrgäste ganz ge- 
schlossen; doch können die Fenster teilweise geöffnet werden. 
Die Bauart der seitlichen Schiebetüren ist neu. Die Tür 


an Raum zu sparen, ist die Bremskurbel zurücklegbar ange- 

| 

| 

| 
wird in geöffnetem und in geschlossenem Zustande durch ein 


ordnet und die Führung als Sitz ausgebildet, wodurch auf 
jeder Plattform ein Sitzplatz gewonnen wird. 

Die Sandstreuer sind gleichfalls vom Führerstande aus 
zu bedienen und streuen mittels beweglichen Streurohres den 
Sand auch in den schärfsten Kurven unmittelbar auf die 
Schienen. Herabklappbare Steigleitern gestatten den Zutritt 
zum Dache und den Stromabnehmern. Der Wagen hat zwei 
Biigel-Stromabnehmer, 2 Fahrschalter und ist für 4 Zahnrad- 
motoren eingerichtet. Er ist in Bauart und Ausstattung eine 
verbesserte Ausführung der Schnellzugwagen der Rheinischen 
Bahngesellschaft. 


nach beiden Seiten schliefsendes Schlofs festgestellt, sodafs 
sie bei plötzlichem Anfahren oder Bremsen nicht zufliegen 
kann. Die das Schlofs betätigenden Handgriffe sitzen aufsen | 
tiefer als innen, entsprechend dem Standpunkte der die Tür 
bewegenden Person. Die Schiebetür verschliefst zugleich | 
vollständig den Auftrittsausschnitt im Fufsboden der Platt- 
form, der also durch Anordnung der Schiebetüren nicht ver- 


Fig. 174 bis 176. 


Vierachsiger Motorwagen für normalspurige elektrische Bahnen von Carl Weyer & Co. 


Fig. 178 und 179. 


Vorrichtung zum Verschieben der Fenster 
in Strafsenbabnwagen 
von van der Zypen & Charlier. 


2) Von derselben 

Firma war ein zwei- 

achsiger Motorwa- 

gen fiir Landstrecken, 

Fig. 177, von Im Spur 

mit 16 Sitzplitzen im 

Kasteninnern und 24 

Plätzen auf den ge- 

schlossenen Plattformen 

ausgestellt. Der Wagen- 

kasten ist gegen das 

Untergestell durch 4 

oer weiche Blattfedern ab- 

gestützt, die in der 

Mitte der Plattform an- 

greifen, sodafs ein 

Stampfen bei schneller 

8 Fahrt und ein Wippen 

bei einseitiger Belastung 

vermieden wird). Auf 

dem Untergestell ruhen 

diese Federn mittels 

Bunde und elastischer Unterlagen, welche die Uebertragung 

etwaigen Dröhnens des Gestelles auf den Wagenkasten ver— 

hindern. Das Untergestell ist für sich gegen die Achsen 
durch 4 steifere Blattfedern abgefedert. 


Fig. 177. 


Zwelachsiger Motorwagen von Carl Weyer & Co. 


3) Der von van der Zypen & Charlier ausgestellte, 
für die Stadt Köln bestimmte Strafsenbahnwagen weicht 


TE — 


engt wird, und die Fufstritte springen nicht in das Durch- 
gangsprofil. 

Vom Führerstande aus werden 3 Bremsen bedient: eine 
elektrische Bremsung durch die Kurbeln des Schalters, eine 
unmittelbar wirkende Luftdruckbremse (Bauart Christensen) ') 
und eine Spindelbremse; die beiden letzteren wirken mit 
Bremsklötzen auf alle s Räder; dio Spindelbremse wird nur 
benutzt, wenn die Luftdruckbremse aufser Tätigkeit ist. Um 


1) Zeitschrift für Kleinbahnen 1902 Reft T. 


inbezug auf Ausstattung und Bau des Wagenkastens von den 
allgemein gebräuchlichen Formen nur in der Ausführung der 
Fenster ab, und zwar sind alle Seitenfenster, deren Scheiben 
in Metallrahmen gefafst sind, zum vollständigen Herunter- 
lassen eingerichtet, sodafs der Wagen im Sommer als offener 
Wagen gefahren werden kann. 

Die kleinen Fenster werden in der allgemein üblichen 
Weise vonhand mittels Riemen herabgelassen, wohingegen 
für das 1740 mm breite, 36 kg schwere Mittelfenster eine 


1) Vergl.“ Illustrierte Zeitschrift für Klein- und Strafsenbahnen 
1902 S. 622 n. f. 
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Hebevorrichtung nach D.R.P. 107568 in Anwendung ge- 
kommen ist. 

Unter der Mitte des Fensters ist eine senkrechte Schrau- 
benspindel angebracht, Fig. 178 und 179, welche durch Kegel- 
räder mittels einer abnehmbaren Handkurbel gedreht werden 
kann. Auf der Spindel läuft eine Mutter, auf die sich der 
Fensterrahmen mit seiner Unterkante lose aufstützt. In den 
Führungsnuten der beiden Fenstersäulen sind in Höhe der 
Fensterbrüstung umlegbare Weichenzungen eingesetzt, die 
durch einen Hebel gleichzeitig gestellt werden können. Wird 
der Fensterrahmen bis über diese Zungen gehoben, und wer- 
den sie unter ihm nach der einen Seite gestellt, so gleitet 
der Rahmen über sie nach aufsen und setzt sich über die 
Uebersetzleiste auf die äufsere Fensterbrüstung, wodurch ein 
sicherer und regendichter Verschlufs erzielt wird. Wird das 
Fenster wieder angehoben, und werden die Weichenzungen 
nach der andern Seite eingestellt, so gleitet der Rahmen 
beim Abwärtsschrauben der Mutter in den Führungen der 
Fenstersäulen herunter und gibt die ganze Fensteröffnung frei. 


È 
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| 
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Die mit der Windevorrichtung versehenen Fensterrahmen 


bleiben in jeder beliebigen Höhe stehen. Der Wagen kann 
also als ganz geschlossener, als halb geschlossener sowie als 
ganz offener Wagen Verwendung finden. 


Das Untergestell dieses Wagens, Fig. 180 bis 182, hat 
12 mm starke, aus Stahlblech geprefste Langtriiger, die so ge- 
formt sind, dafs die Blattfedern sowohl zwischen Achsbüchse 
und Langträger als auch zwischen diesem und dem Wagen- 
kasten angebracht werden können, ohne dafs der Wagenfufs- 
boden und die Plattformen höher liegen als bei der bisher 
gebräuchlichen Verwendung von Spiralfedern über oder neben 
den Achsbüchsen oder als bei der Aufhängung der Tragfe- 
dern mittels Bolzens unter der Achsbiichse. Ueber dem Aus- 
schnitt für die Achsbüchse wird der Träger durch eine 20 mm 
starke, mit einem angeprefsten Wulst versehene Platte ver- 
stärkt, die über den Langträger hinausragt, und deren oberer 
Teil dazu dient, Längs- und Querverschiebungen des Wagen- 
kastens gegen das Untergestell zu verhindern. Die Quertri- 
ger bestehen aus Profileisen und sind durch Winkel und 
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Knotenbleche in einfacher und kriftiger Weise mit den Lang- 
trägern verbunden. 

Zur Lagerung des Motorträgers dient nur eine Spiral- 
feder, die so angeordnet ist, dafs sie den Motor nach oben 
und nach unten abfedert. 

Die Bremse (Luftdruckbremse von Christensen !)) ist sehr 
einfach; alle komplizierten Teile, die beim Betriebe zu Stö— 
rungen Veranlassung geben könnten, sind vermieden. 

Auf den Doppelfedern, welche sich auf die Enden der 
Langträger stützen, ruhen die Langträger des Wagenkastens. 
Sie sind aus einem für den vorliegenden Zweck konstruierton 
Z-Eisen?) hergestellt, und zwar baut sich der hölzerne Wa- 
genkasten so in diese Z-Eisen hinein, dafs der untere wage- 
rechte Flansch unter die hölzerne Kastenschwelle greift, der 
senkrechte 5 mm starke Steg die äufsere Bekleidung des 
Wagenkastens bildet und der obere wagerechte Flansch als 
äufserst solide Scheuerleiste dient. An die Enden der Z- 
Eisen sind senkrechte Winkeleisen angenietet, mit denen 
die Ecksäulen des Kastens in einfacher Weise verschraubt 


Fig. 180 bio 182. 


Untergestell des Strafsenbahnwagens von van der Zypen & Charlier. 


. J 
— 
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werden. 

Die Verwendung 
der Z-Eisen gibt bei 
verhältnismäfsig gerin- 
gem Gewicht dem Wa- 
genkasten eine ganz er- 
hebliche Widerstands- 
fähigkeit nach jeder 
Richtung, sowohl gegen 
Durchbiegung in der 
Längsrichtung wie ge- 
gen seitliches Anfahren 
durch Fuhrwerk, und 
ermöglicht eine einfache 
und kräftige Befestigung 

der Plattformträger. 
Diese sind aus Prefs- 
blechen hergestellt, wo- 
durch ein sehr geringes 
Gewicht bei grofser Widerstandsfthigkeit erzielt ist. Eine 
kräftige Rammbohle aus J-Eisen, auf der sich der Schirm 
aufbaut, verbindet die Enden der Plattformträger. 


Die elektrische Ausrüstung des Wagens ist von Siemens 
& Halske A.-G. in Berlin geliefert. 


4) Der von der Waggonfabrik A.-G. Uerdingen geban- 
te normalspurige vierachsige Drehgestell-Motorwagen, Tafel 16, 
entspricht im grofsen und ganzen den vierachsigen Motorwa- 
gen der Rheinischen Bahngesellschaft in Düsseldorf, von der 
er übernommen wird. Der Wagen ist für Schnellbahnbe- 
trieb bestimmt und hat daher vollständig geschlossene Platt- 
formen; er ist mit vier 75 pferdigen Motoren von Siemens & 
Halske A.-G. ausgerüstet, deron Anker unmittelbar auf den 
Achsen sitzen, und fährt mit einer Geschwindigkeit von 30 
bis 60 km unbehindert durch Kurven bis zu 20 m Halbmesser. 


) Zeitschr. für Kieinbahnen 1902 Heft 1. 
2) D. R. G. M. Nr. 135627. 
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Die Tragzapfen der Drehgestelle haben 5,7 m Abstand, die 
Drehgestelle 1,7 m Radstand. Die äufsere Kastenlänge ein- 
schliefslich Vorbau beträgt 11,7 m, die äufsere Kastenbreite 
2530 m. Zur Ausrüstung des Wagens gehören 2 Stromabneh- 
mer und eine vereinigte Spindel- und Luftdruckbremse (Ban- 
art Böker). Die Spindelbremse wird von beiden Plattformen 
aus mit Aufsteckkurbeln bedient; der Spindelkasten auf der 
hinteren Plattform kann, um den Raum nicht zu beengen, 
als Sitzplatz benutzt werden. 


Ferner ist der Wagen mit einer neuen Lenkkupplung 


ausgestattet, die es ermöglichen soll, zwei Wagen zu einem 
starren Ganzen zu verbinden, um das unliebsame Hin- und 
Herschleudern zu vermindern. 


Die Oberlichtdecke ist wie bei den Pullman-Wagen nach 


dem Vorbau hin durchgeführt, wodurch für diesen nicht allein 
gröfsere Höhe, sondern auch eine bessere Lüftung geschaffen 
ist. Das Dach ist mit doppelter Decke ausgeführt, um die 
vielen kleinen Felder und Spriegel, welche den Waren sehr 
schwer erscheinen lassen, zu beseitigen. Die innere Decke ist 
mit bemalter Steinpappe bekleidet, wo- 


deutscher Ingenieur.. 


Triebwerk vollständig staubdicht umschliefst, ist zu beiden 
Seiten des Exzenters auf der Wagenachse gelagert; das Ge- 
wicht des überhängenden Teiles wird durch eine beweglich 
angeordnete Aufhängung aufgefangen. An dem Zylinder- 
deckel sind die Gehäuse für das Saug- und das Druckventil 
angegossen. Unter dem ersteren ist der Ausschalter ange- 
ordnet, ein kleiner Kolben, welcher das Saugventil anhebt 
und damit den Kompressor leerlaufen läfst, wenn unter ihn 
Druckluft geleitet wird. 


Der Kompressor saugt die Luft durch einen Staubfän- 


Fig. 183 und 184. 


Anordnung der Luftdruck-Brems-, Sandstreu- und Schutzvorrichtung von II. H. Böker & Co. 


gor b an und befördert sie durch die biegsame Leitung ce und 
das Riickschlagventil d in einen ersten Luftbehälter e. Der 
Behälterraum ist meist in 2 Luftkessel geteilt, die entweder 
unter dem Wagenboden oder im Wagen unter den Sitzbänken 
untergebracht sind. Der erste Kessel hinter dem Kompressor 
dient gleichzeitig als Abscheider für Wasser und Oel, welche 
an der tiefsten Stelle durch einen Ablafshahn entfernt werden 
können. Aus dem zweiten Kessel f wird Luft für den Ge- 
brauch entnommen. Zu diesem Zweck führt eine Drucklei- 

tung g zu den an den Führerständen auf- 


durch grofse, helle Flächen erzielt sind. Fig. 185. gestellten Steuerventilen A. 


Um möglichst grofse Fenster zu erhalten, 
hat man statt der üblichen Holzrahmen 
Messingrahmen verwandt, die mit Gegen- 
gewichten versehen sind. Dic Spring- cies 
rouleaux vor den Fenstern sind wie diese 
selbst leicht verschiebbar und in jeder 
Hohe feststellbar. Das Eigengewicht des 
Wagens einschliefslich der vollständigen 
elektrischen Ausrüstung beträgt 28000 kg. 


5) Die Anordnung der Luftdruck- 
bremse von H. H. Böker & Co., Ber- 
lin, ist in Fig. 183 und 184 dargestellt. 
Die Verwendung der Druckluft ist dabei 
auch auf andere Einrichtungen des Mo- 
torwagens, insbesondere auf Sandstreuer 
und Schutzvorrichtungen, ausgedehnt. 

Auf der Ausstellung wurde ein grö- 
fserer zweiachsiger Wagen mit diesen 
Einrichtungen von der Bergischen 
Stahlindustrie, Remscheid, im Betriebe 
vorgeführt. 

Der Kompressor a, Fig. 183 und 184, 
ist neben einem der Bahnmotoren auf der 
Wagenachse angebracht. Sein einfach 
wirkender Kolben wird durch ein auf 
der Wagenachse befestigtes Exzenter an- 
getrieben. Das Gehäuse, welches das 


Zur Aus- und Einschaltung des Kom- 


Durch Druckloft betätigte Sicherheltsvorrichtung pressors dient der Regler i, der mit- 
von H. H. Böker & Co. 


hülfe einer Membran das Saugventil des 
Kompressors anhebt, diesen also ausschal- 
tet, wenn über der Membran ein bestimm- 
ter Luftdruck erreicht ist. Umgekehrt 
wird der Kompressor wieder eingeschal- 
tet, wenn aus der Bremsleitung Luft 
unter die Membran tritt. & ist ein Sicher- 
heitsventil, welches die zu viel gelieferte 
Luft ausläfst, wenn der Regler nicht wir- 
ken sollte. 

Die Steuerventile A verteilen die 
Luft für die verschiedenen infrage kom- 
menden Vorrichtungen. 


Für die Bremse ist eine Leitung l 
von einem Ende des Wagens zum andern 
geführt, an die der Bremszylinder m un- 
mittelbar angeschlossen ist. 


Die Sandstreuer bestehen je aus ei- 
nein trichterförmigen, oben offenen Vor- 
ratskasten n, dem Gebliisekasten o, dem 
Blasrohr p und dem Sandstreurohr q. 
Aus dem Vorratskasten wird der Ge- 
bläsekasten immer von selbst nachgefiillt, 
indem sich der Sand darin bis zur Un- 
terkante der Scheidewand einstellt. Durch 
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diese Vorrichtung wird der Sand bei geringem Luftverbrauch 
sparsam und gleichmiifsig auf die Schiene gebracht. Bei 
schwierigem Gelände werden 4 Sandstreuer, an jedem Wa- 
genende 2, angeordnet. 

Die Schutzvorrichtung, s. auch Fig. 185, besteht aus 
einem viereckigen Fangrahmen r, welcher mit einem elasti- 
schen Gitter bespannt und nach hinten durch eine mulden- 
förmige Täfelung abgeschlossen ist. Der Rahmen ist am 


Schieber aus der Abschlufsstellung nach der entgegengesetz- 
ten Seite bewegt, so wird zunächst die Bremsöffnung mit der 
Aufsenluft verbunden, die Bremsen werden gelöst. Bei wei- 
terer Bewegung des Schiebers öffnet sich eine zweite zum 
Sandstreuer führende Bohrung, durch welche der Sandstreuer 
zum Anfahren in Tätigkeit gesetzt wird. 

Am Steuerkopf ¢ ist ein Manometer angebracht, welches 
den Druck im Luftbehälter anzeigt. 


Fig. 186 his 189. Duplex-Motorwagen von Helios E.-A.-G. 
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Wagengestell drehbar ge- 
lagert und wird durch 
Spiralfedern in geeigneter 
Höhe über Schienenober- 
kante gehalten. Zwei Luft- 
zylinder «, deren Kolben 
vermittels Schubstangen 
mit dem Rahmen verbun- 
den sind, drücken letzteren 
auf den Boden, wenn Prefs- 
luft über die Kolben ge- 
leitet wird. 

Das Steuerventil h ist 
so eingerichtet, dafs es die 
drei Vorrichtungen, für die 
es dient, in die gewünschte 
Abhängigkeit bringt. Sein 
Schieber beginnt damit, 
die dreieckige Oeffnung für 
die Bremse freizugeben, 
anfangend mit einer Spitze 
des Dreiecks, sodals die 
Oelinung zunächst nur 
klein ist. Diese Stellung 
des Schiebers entspricht 

der Betriebsbremsung. 
Wird der Schieber weiter bewegt, so öffnet er, sobald die 
Bremsöfinung vollständig frei wird, auch eine kleine zum 
Sandstreuer führende Bohrung, sodafs bei dieser Brem- 
sung, der Schnellbremsung, Sand gestreut wird. Bewegt 
man den Schieber noch weiter, bis an die Hubgrenze, 
so öffnet sich noch der zur Schutzvorrichtung führende Ka- 
nal und der Fangrahmen wird auf den Boden gedrückt. 
Diese Schieberstellung ist die Notbremsstellung. Wird der 


rela 


Damit Sandstreuer und Schutz- 
vorrichtung nicht unbeabsichtigt in 
Tätigkeit treten, ist am Steuerkopf 
ein federnder Doppelanschlag ange- 
ordnet, gegen welchen die Steuer- 
welle mit einem Mitnehmer anstölst, 
bevor der Sandstreuer in Tätigkeit 
gesetzt wird, und der dem Führer 
daher anzeigt, bis zu welcher Stel- 
lung er bei gewöhnlicher Betriebs- 
bremsung zu gehen hat. 
Soll der Sandstreuer be- 
tätigt werden, so muls der 
Führer die Federkraft des 

Anschlages überwinden. 
Läfst er den Hebel dar- 
nach los, so geht dieser 
unter der Wirkung der 
Federkrait soweit zurück, 
dafs die Sandstreuöfinun- 
gen im Ventil geschlossen 
werden. 

Die grofsen Vorteile 
dieser Anordnung sind ein- 
leuchtend. Sie liegen nicht 
nur in der Betätigung der 
verschiedenen Vorrichtun- 
gen durch ein so bequemes 
und sicheres Mittel wie 
Druckluft, auch nicht allein 
darin, dafs die Bedienung 
dieser Vorrichtungen in 
einem Hebel vereinigt ist, 
sondern der Hauptvorzug 
ist der, dafs die Tätigkeit 
der einzelnen Vorrichtun- 
gen in eine solche Abhän- 
gigkeit gebracht ist, dafs 
an die Aufmerksamkeit des Wagenführers im Falle der Not 
nicht die geringsten Ansprüche gestellt werden. 

6) Endlich möge noch der von Helios Elektrizitäts- 
A.-G., Köln-Ehrenfeld, gebauten, mit Akkumulatoren der 
Kölner Akkumulatorenwerke Gottfried Hagen, Kalk 
bei Köln, betriebenen Motorwagen gedacht werden, die auf 
der eingleisigen, nur in einer Richtung befahrenen Rund- 
bahn in der Ausstellung verkehrten; Gleise, Haltestellen und 
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Wagenschuppen dieser Bahn sind aus Z. 1902 S. 624, Fig. 4, 
ersichtlich. 

Die zweiachsigen Duplex-Motorwagen, Fig. 186 bis 189, 
haben 4,75 m Kastenliinge bei einer Gesamtlänge von 8 m 
und ruhen auf zweiachsigen Untergestellen von 1,8 m Rad- 
stand und 1,435 m Spurweite. Für 18 Sitz- und 16 Steh- 
plätze eingerichtet, sind sie nach Bedarf leicht zu öffnen und 
zu schlieisen und eignen sich daher ausgezeichnet für Som- 


Fig. 190 bis 192. 
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bestehen aus amerikanischem Rohrgeflecht mit Sprungfeder— 
polsterung; die Rücklehne kann nach beiden Richtungen 
hin gestellt werden. Obwohl bei der Eigenart der Duplex- 
wagen eine Verringerung der Breite leicht nachteilig auf 
die Bequemlichkeit der Sitze sowie die Gefälligkeit der Forin 
wirkt, ist es doch gelungen, bei Einhaltung einer äufseren 
Breite von 2,2 m einen Wagen zu bauen, welcher den 
breiteren amerikanischen Wagen in den genannten Bezie- 


Rollbock von Arthur Koppel. 


I 
unn 


— im 


mer- und Winter verkehr. 
Die einzelnen Rippen des 
Wagenkastens sind mit 
Nuten versehen, in denen 
die Seitenwände, die aus 
Fensterrahmen mit Fen- 
stern aus gebogenem Glas 
und darunter liegenden 
Rollwänden bestehen, auf- 
wärts bis unter das Dach 
geschoben und abwärts bis 
auf die Wagensohle vefiihrt 
werden können. Der Wa- 
gen ist dadurch in kiirze- 
ster Zeit gänzlich zu öffnen 
und vollkommen wieder 
abzuschliefsen. Die Sei- 
tenrippen setzen sich geradlinig auf den Fufsboden des Wa- 
gens auf, während sie in ihrem oberen Teile einen Kreis- 
bogen mit der Wagenbreite als Durchmesser bilden. Zur 
Lüftung ist, wie gewöhnlich, auf dem Wagendach eine er- 
höhte Laterne mit Klappen angebracht, die mit dem Wagen- 
innern durch zwei an der Decke befindliche Schlitze in 
Verbindung steht. Die in Querreihen aufgestellten Sitze 


hungen in keiner Weise 
nachsteht. 

7) Eine neue Wagen- 
art für den Güterverkehr 
auf Strafsenbahnen zeigt 
der auf der Braunschwei- 

ger Stralsenbahn cin- 

geführte Fuhrworkswa- 
gen oder Rollbock von 
Arthur Koppel, Berlin 
und Bochum, Fig. 190 bis 
192, welcher dazu dient, 
gowöhnliche Strafsenfuhr- 
werke auf dem Gleise der 
Strafsenbahn mittels Motor- 
wagens zu befördern. Sei- 
ne Tragfähigkeit beträgt 
8 t, sein Eigengewicht 3930 kg. 

Für die Aufnahme des Fuhrwerkes dienen niedrig angc- 
ordnete seitliche Laufeisen, auf welche der Wagen über eine 
aufklappbare eiserne Rampe mit einer am Bremserstande be- 
findlichen Winde emporgezogen wird. Während der Fahrt 
wird diese Rampe hochgeklappt und dient zugleich als Siche- 
rung gegen Ablauf der Fuhrwerke. (Schlufs folgt.) 


Die physikalischen Eigenschaften der Metalle vom Standpunkte der Zustands- 
gleichung von van der Waals. 


Von Prof. J. Traube, Berlin. 


Wenn p der Druck, v das Volumen und 7 die absolute 
Temperatur eines Gases ist, und wenn # eine Konstante dar- 
stellt, welche fiir molekulare Mengen verschiedener Gase 
gleich grofs ist, so gilt bekanntlich für ideale Gase die Glei- 
chung po = RT. Diese Gasgleichung ist der zusammen- 
fassende Ausdruck für die Gesetze von Bovle, Charles-Dal- 
ton-Gay-Lussac und Avogadro. Werden die Gase indessen 
stark komprimiert, oder befinden sie sich in der Nähe ihres 
Kondensationspunktes, so gilt diese einfache Gleichung nicht 
mehr, sondern es zeigen sich Abweichungen, welche, wie vor- 
nehnlich van der Waals gezeigt hat, auf zwei Ursachen zu- 
rückzuführen sind: 

1) Bei grofser Nähe der Moleküle wird der Druck ver- 
gröfsert infolge des Umstandes, dafs das Eigenvolumen der 


Moleküle, die Gröfse!) b, gegenüber den Zwischenräumen, 
dem Covolumen v— b, nicht mehr vernachlässigt werden darf. 
Der Druck wächst daher im verhältnis“ 8 d. h. anstelle 


von v ist in die Gasgleichung v— b einzuführen; 


2) Infolge der Anziehung, welche die Moleküle bei 
grofser Nähe aufeinander ausüben, gesellt sich dem dufseren 
Druck p ein sogenannter innerer Druck K hinzu, dessen 


1) Wie van der Waals gezeigt hat, ist 5 das 4 fache des Eigen- 
volumens, d. h. des von der Materie wirklich eingenommen Raumes; 
nach Clausius das Eigenvolumen, vermehrt um die das Atom umgeben- 
den Aetherhüllen. 


— — —— rn . ee — 
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Gröfse nach van der Waals =o ist, wo a die Anziehung 


zweier Moleküle aufeinander darstellt. 


So geht denn bei Berücksichtigung dieser beiden Ein- 
fliisse die Gasgleichung in die Gleichung über 


a 
(p+) (v — b) = 
die sogenannte Zustandsgleichung von van der Waals. 


Wie van der Waals gezeigt hat, gilt diese wichtige Glei- 
chung nicht nur — in erster Annäherung — für stark kom- 
primierte Gase und Gase in der Nähe des Kondensations- 
punktes, sondern jener Gelehrte hat auch darauf hingewiesen, 
dafs diese Gleichung auch die Erscheinungen des flüssigen 
Zustandes umfassen müsse, da ja die beiden Einflüsse, welche 
den Unterschied des idealen gasförmigen und des flüssigen 
Zustandes bedingen: die Anziehung der Molekeln und das Ver- 
hältnis vom Eigenvolumen zum Covolumen, in der Gleichung 
3 sind. In der Tat wandte van der Waals mit 

rfolg die Gleichung an auf den Uebergang vom gasförmi- 
gen zum flüssigen Zustand, insbesondere auf die kritischen 
Erscheinungen, und später 1) wurde dann ganz allgemein die 
Anwendbarkeit auch auf den homogenen flüssigen Zustand 
dargetan. 

Die Anwendung der Gleichung auf den festen Zustand 
ist bisher noch nicht geschehen. Ein Erfolg nach dieser 
Richtung war in erster Linie bei den Metallen zu erwarten, 
da das chemische und physikalische. Verhalten der Metalle 
darauf hinweist, dafs die Moleküle jedenfalls der meisten 
Metalle auch in festem Zustande sehr einfacher Natur und 
mit gréfster Wahrscheinlichkeit einatomig sind. 

Ich habe für eine Anzahl Metalle die Konstanten a und 
b der van der Waalsschen Gleichung für etwa 0°C berech- 
net, indem ich für 2 in der Nähe von 0° gelegene Tempe- 
raturen die Volumina v einsetzte. Der eine dieser Volumen- 
werte v wird mithülfe der von Fizeau bestimmten Ausdeh- 
nungskoöffizienten (vgl. Landolt- Börnsteins Tabellen) be- 
- rechnet. er 
v, b und v— b beziehen sich auf das Grammatom; a ist 


in ltrat, K —“ in at berechnet. 


! 
| 


| 
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Metalle zugeführte Wärme Cdt (C spez. Wärme, dt Tem- 
peraturerhöhung) nur zur Ueberwindung des m Druckes 


es wäre dann Cdt = Kdv oder K = cf Die Zah- 


lentafel zeigt indessen, dafs die Werte von Richards gerade 
dreimal so grofs sind'). In der Tat dient ja die einem Me- 
talle zugeführte Wärme nicht nur zur Ueberwindung - des 
inneren Druckes, sondern es wird auch die lebendige Kraft 
der Molekeln erhöht. ?/; der Wärmeenergie werden offenbar 
für diesen Zweck und !/; zur Ueberwindung des inneren 

at 
Es gilt also die Gleichung K='h C, 
Kombiniert man diese Gleichung mit van der Waals’ Glei- 


dient; 


Druckes verwandt. 


RT | 
chung K= „ unter Vernachlässigung des äufseren Druckes 


= ea O 1 d v 
p, so wird —-—— . 
SRT v-— —bdt 


v—bdt 
fizient des Covolumens, d. i. die Aenderung der Volumen- 
einheit des Covolumens. Da fiir T = 273° die Atomwärme 
C im mittel = 6,3 für die Metalle ist, und R gleichfalls un- 
veränderlich gleich 1,99 cal gesetzt werden darf, so ergibt 


sich, dafs der Ausdehnungskosffizient des Covolu- 


ist der Ausdehnungsko£f- 


mens eines Metalls) unveränderlich = ist; und 


1 

273 
daraus folgt wiederum, dafs die inneren Drücke sich nicht 
oder nur sehr wenig mit der Temperatur ändern. 


Die letzte Reihe der Zahlentafel enthält die kubischen 
Ausdehnungskoöffizienten der betreffenden momento; multi- 


pliziert mit ER 


Dieser theoretisch wertvolle Satz hat insofern prak- 
tische Bedeutung, als danach die molekularen Ausdehnungs- 
koéffizienten der Metalle und wohl auch der Legierungen 
proportional sind den Zwischenräumen, dem Covolumen v — b. 
Aus van der Waals’ Gröfsen kann man somit die Ausdehnungs- 
koéffizienten und umgekehrt aus diesen die Grölse b be- 
rechnen. 

Bemerkenswert ist auch, dafs nach jenem Satze die ge- 
samte Ausdehnung eines Metalles durch die Wärme sich nur 


v T | oder fast ausschliefslich auf die Zwischenräume erstreckt; im 
vo | bo v—b a | K= ” | at | dt : = 1 dv 
en v? dv dv v? o—bdt 
Kalium 45,0 42,23 | 2,77 17,3 l 8 080 — | — 0,0040 
Natrium 28,58 22,88 1,22 10,2 | 18 300 53000 | 2,9 0,0042 
Blei 18,20 17,76 | 0,44 18,1 ! 50 800 159900 | 8,1 ' 0,0036 
Thallium 17,22 16,81 0,41 16,2 | 54600 = = l 0,0089 
Zinn 16,23 15,90 0,88 17,9 67 800 _ — 0,0083 
Quecksilber, Gassi 14,66 14,01 (0,65) | (7,4) | (84 400) 104 600 3,0 0,0041 
Magnesium ; 14,00 138,69 0,31 | 14.2 72 200 221100 3,1 | 0,0037 
Cadmium . 18,02 12,71 0,31 | 12,5 72 200 | 211200 2,9. l 0,0088 
Alaminium 10,50 10,31 0,19 13,1 117800 — — 0,0038 
Silber 10,25 10,072 0,178 | 13,2 | 125 700 a = | 0,0088 
God . . 10,81 10,088 0,1272 1597 | 176 200 x = 0,0085 
Palladium . 9,80 9,20 0,10 1,4 223 800 a | m | 0,0033 
Platin 9,06 8,99 0,07 28,2 320 000 = | = 0,0085 
Osmium 8,51 8,164 0,046 85,3 486600 — — | 0,0036 
Kupfer . 7,13 . 7,034 0,096 11,9 283 100 668 300 2,9 0,0037 
Elsen 7,19 7,050 0,070 16,2 319700 = = | 0,0037 
Nickel . . . 6,60 6,52 0,08 12,2 279 700 — | = | 0,0032 
Silicium 412,01 12,82 0,09 41,5 249 700 | 745 300 3,0 0,0033 
Graphit. 5,22 3,188 0,087 16,5 604 900 £ | — 0, 0084 
Diamant 9,41 3,4064 0,0041 63,6 5458 800 5458 000 0,89 0,0081 


Gegensatz hierzu wird durch Kompression oder durch che- 
mische Einwirkung auch die Gröfse b, das Eigenvolumen 
verändert. 


Man erkennt zunächst, dafs die Covolumina v—b im 
Vergleich mit den entsprechenden Werten bei Verbindun- 
gen?) sehr klein sind und etwa geradlinig. abnehmen mit der 
Die inneren Drücke -, 


Gröfse v. ‘sind, wie man erkennt, 


v 
meist sehr erheblich. 
Th. W. Richards 5 hat angenommen, dafs die einem 


1) J. Traube, Wied. Ann. Phys. Chem. 61, 880 (1897) und Drudes 
Ann. Phys. 5, 548 (1901). 

) Vgl. hierüber J. Traube, F. W. Ahrens Samml. chem. Vortr. 
1899; Enke, Der Raum der Atome. 

2) Th. W. Richards, Zeitschr. Physik. Chem. 40, 176 (1902). 


Elastizität, Härte und innerer Druck. 


Die Härte eines Stofles ist offenbar eine Festigkeit, 
welche durch einen Druck gemessen wird. Es lag nahe, dafs 
dieser Druck nichts anderes ist als der innere Druck, und 

) Für den Diamanten trifft das Gesetz von Dulong und Petit über 
die Gleichheit der Atomräume nicht zu. 

3) Dieser Satz bestätigt sich auch für die Metalloide im allge- 
meinen. 
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dafs somit die Härten, wie auch anderseits die Elastizitkts- 
moduln, den inneren Drücken parallel gehen, demnach ebenso 
in umgekehrter Richtung dem Covolumen v — b und somit 
auch den Ausdehnungskoéftizienten. 

In der folgenden Zahlentafel finden sich die Elastizitäts- 
moduln!) E, ferner die Härten?) in willkürlicher Mohrscher 
Skala und die inneren Drücke. Die letzteren Werte sind nach 
der Grölse geordnet. 


Rlastizitäts- v 


Harte | modul v? 
Diamant . . . 2 202000 10 — 5458000 
Graphit . . 2 200. = = 605 000 
Silicium m 7,0 | = 250100 
Osmium 7,0 — 487000 
Eisen . ee eG 4,5 20 900 | 320000 
Platin. 4,3 17 000 320 000 
Nickel . 2 2 2 200. (5,0) | = 280000 
Kupfer 3,0 12420 | 233000 
Palladium . .... . 4,8 12000 224000 
Goll! 2,5 8 100 176 000 
Silber. . . . ... . 2,7 7300 ! 126 000 
Aluminium 2,9 7200 118000 
Cadmium. m 2,0 6 000 72000 
Magnesium ...... 2,0 — 72 000 
inn o oe aoe k E 1,8 | 5000 . 68000 
Thallium. . . . 20. 1,2 — 55000 
Blei > è me: •“7‚f-j0ꝗꝗ/9 1.5 i 1800 51000 
Natrlam . . 2 2 2002. 0,4 | = | 18000 
Kallam . 2 2 20... Ei = | 8000 


Wie man erkennt, ist die Parallelität zwischen inneren 
Drücken und Elastizitätsmoduln eine vollständige. Die zwar 
nicht völlige Parallelität bei den Härten dürfte wohl in dem 
Umstande ihren Grund haben, dafs wegen des bedeutenden 
Einflusses geringer Beimengungen von Kohlenstoff usw. auf 
die Härten die Härten mancher reinen Metalle noch nicht 
hinreichend genan bekannt sind. 


Es ist bisher noch ziemlich unaufgeklärt, weshalb kleine 
Beimengungen von Stoffen wie Kohlenstoff, Silicium, Phos- 
phor usw. die Härte der Metalle so aufserordentlich erhöhen, 
indessen diese Wirkung nur bis zu einem gewissen Prozent- 
satze haben, der allgemein sehr gering zu sein scheint und 
dem Höchstwert der Löslichkeit des Elementes in der festen 
Lösung des Metalles entsprechen dürfte. 

Nach den Zusammenstellungen von Benedicks ’) vermag 
Eisen als ungehärteter Stahl nicht mehr als 0,27 bis 0,29 vH 
Kohle als sogenannte Härtungskohle zu lösen. Ueberschüs- 
siger Kohlenstoff ist gewöhnlich als Graphit beigemengt. 


Wir nehmen an, es sei nur soviel Kohlenstoff in Form 
von Graphit im Eisen löslich, als in den Zwischenräumen der 
Eisenteilchen, d.h. in seinem Covolumen, Platz finden kann. 


Da der innere Druck eine ganz bestimmte Gröfse hat 
und daher bewirkt, dafs bei langsamer Abkühlung des Eisens 
das Covolumen einen ganz bestimmten Raum einnimmt, so 
ist die Annahme nicht unwahrscheinlich, das diejenige fremde 
Materle, welche in dem durch den inneren Druck gegebenen 
Covolumen nicht Platz findet, gleichsam hinausgeprefst wird 
und sich als feinverteilter Graphit ausscheidet. 

Nach dieser Annahme ergibt sich aber für die Löslich- 
keit des Kohlenstoffes im Eisen folgendes: 

Das Volumen eines Eisenatomes ist 7,12, sein Covolumen 
= 0,070. Ig Atom. — 12 g Graphit nimmt einen Raum ein 
von 5,22 cem, folglich sind in 0,070 cem Covolumen, entspre- 
chend 56 g Eisen, höchstens 13 % — 0,161 g Graphit lös- 


lich, also in 100 g Eisen — 0,287 g Kohlenstoff als Graphit. 


Diese Zahl stimmt, wie man erkennt, ganz vortrefflich 
mit der von Benedicks angegebenen überein, doch kann hier 
immerhin ein Zufall vorliegen, und es fehlte mir vorläufig 
leider an Zahlen zur weiteren Prüfung der obigen Annahme. 

1) Vergl. Landolt-Börnsteins Tabellen und C. M. Gouldberg, 
Zeitschr. Phys. Chem. 1, 235 [1887]. 

2) J R. Rydberg, Zeitschr. Phys. Chem 33, 351 [1900]. 

3, C. Benedicks, Zeitschr. Physik. Chem. 40, 552 [1902]. 


Kompressionskoéffizient und Covolumen. 


Dafs diese Gröfsen parallel gehen, zeigt die folgende 
Zusammenstellung. Die Kompressionskoéffizienten sind von 
Amagat bestimmt worden (vergl. Landolt-Bérnsteins Tabellen). 
Die Atomkompressionen bezeichnen die Produkte aus Atom- 
covolumen und Kompressionskoéffizient, v — b ist das auf 
das Atom bezogene Covolumen. 


Atom- 
kompression 


Kompressions 


koiffizient u» 


Quecksilber ‘ 0,05392 0,04611 0,65 
III! 0,05 276 0,04502 0,44 
Kupfer . 0,06857 0,0561 0,10 
Stahl 0,0668 0,0548 0,07 


Die Zahlen zeigen, dafs bei der Kompression nicht nur 
das Covolumen v — 5, sondern auch das Eigenvolumen b zu- 
sammengedrückt wird; denn andernfalls müfste nach van der 
Waals’ Gleichung das Covolumen gerade zur Hälfte zusammen- 
gedrückt werden, wenn der äufsere Druck, d. h. der Kom- 


pressionsdruck p, gleich dem inneren Druck zn ist. In Wirk- 
v 


lichkeit ist aber die Kompression wesentlich gröfser. 


Schmelzpunkt, Siedepunkt, Verdampfungswärmeund 
Ausdehnungskoëffizient der Metalle und van der 
Waals’ Gröfsen. 


Es liegt nahe, dafs die Härte eines Metalles und die 
Schmelztemperatur im engen Zusammenhange stehen müssen. 
Die Temperatur, bei welcher die Teilchen gegenseitig ver- 
schiebbar werden, wird offenbar um so eher erreicht, je gerin- 
ger die Härte an sich ist, und je gröfser der Temperaturkoéffi- 


je niedriger der Schmelzpunkt ist. 


tionalität von Ausdehnungskoöffizient und absoluter Schmelz- 
temperatur ist auf empirischem Wege schon lange erkannt 
worden; vergl. die Werte der absoluten Schmelztemperaturen ') 
und kubischen Ausdehnungskoßffizienten 36 bei 0° in der 
folgenden Zahlentafel. 


| abs. | eo abs. 
3% ‘Schmels- 50 RT $f 


| punkt RR 


Kalium 0,03249 328 9 200 2,3 


Natrium . 
Cadmium 
Thallium . 
Blei 
Magnesium 
Aluminium 
Zion 
Silber . 
Kupfer 
| 

| 

l 

| 


Gold 
Nickel . 
Eisen . 
Palladium 
Platin. 
Osmium 
Graphit 
Silicium . 

| Diamant . 

| 

| 


0,03216 
0,01930 
0,04921 
0,04882 
0,04819 
0,04696 
0,01675 
0,041576 
0,01504 
0,04435 
0,04384 
0,04366 
0,04354 
0,04270 
0,04197 
0,04237 
0,04231 
0,05875 


363 
594 


10 500 
22 900 
22 800 
24 100 
24 600 
80 300 
26 800 
31 200 
40 500 
46 800 
44 800 
55 200 
50 600 
75 500 

100 600 
76 700 
78 000 

452 000 


1,8 
1,7 


1) Vergl. L. Holborn und A. Day, Drudes Ann. Phys. 2, 523 (1900) 


und 4, 99 (1901); ferner Landolt-Börnsteins Tabellen. 
2) (960 lheob.), 
3) (1090 beob.). 


zient der Härte ist. Da die Härte dem inneren Drucke parallel 

geht und ebenso der kubische Ausdehnungskoöffizient 36 — 
dem Verhältnis vom Covolumen zum Gesamtvolumen — ist, 
so ist der Ausdehnungskoöffizient zunächst um so grölser, 
Die Parallelität und in roher ations auch Propor- 
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1 av 1 e. o 
= ---, Setzen wir in van 


Nach S. 1187 r. Sp. ie = 
v—b dt 273 


Nach van der Waals' Gleichung ist nun aber = nichts 


anderes als die innere Verdampfungswirme'), und dafs diese 
Gleichung gerade für die Metalle gilt, ergibt sich aus fol- 
genden Zahlen: 

atom. Verdampfwärme 


beob. ber. = = + RT 
v 
cal cal 
Quecksilber 14 540 14 660 
Zink : 25 500 25 450 
Cadmium . 23 480 23 450 


Die Verdampfungswärme des Quecksilbers ist von Kono“ 
walof*) und Kurbatoff*) bestimmt worden. Die Werte Zink 
und Cadmium beob. sind aus der Aendernng des Dampf- 
druckes mit der Temperatur nach der Formel von Clausius 


à = 47 T (v — Vn) von mir’) berechnet. 

Danach sind der Ausdehnungskoéffizient der Metalle und 
die atomar-molekulare Verdampfungswärme einander umge- 
kehrt proportional. 

Dieser Satz gilt in der Tat schr angenihert, wie die Zah- 


lentafel S. 1188 r. Sp. zeigt. Die Werte 1— RT = Ê stellen 
v 


1) Vergl. beisp. Nernst Theoret. Chem. 3. Aufl. 
3) Zeitschr. Physik. Chem. 1, 39 (1887). 

3) W. Kurbatoff, Chem.-Ztg. 26, 780 (1902). 

) J. Traube, Ber. d. d. chem. Ges. 31, 1564 (1899); vergl. ferner 


Drades Ann. 8, 300 (1902). 
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die um die äufsere Arbeit verringerte sogen. innere atomare 
Verdampfungswärme dar. Die Produkte aus Ausdehnungs- 
koéffizienten 33 und innerer Verdampfungswärme sind an- 
nähernd konstant. | 

Nach Troutons Regel ist die molekulare Verdampfungs- 
wärme bei normalem Druck gleich dem 20,6 fachen der ab- 
soluten Siedetemperatur. Diese Regel gilt nach einer frühe- 
ren Arbeit von mir!) auch für die flüssigen Metalle, sofern 
man annimmt, dafs das Molekül der flüssigen Metalle im 
allgemeinen einatomig ist. Unter dieser Voraussetzung sind 
die absoluten Siedetemperaturen in der Zahlentafel berech- 
net, die somit auch dem Ausdehnungskoöffizienten umgekehrt 
proportional sind. Nur für die flüssigen Alkalimetalle wurde 
das Molekül als aus 2 Atomen bestehend angenommen; jeden- 
falls besteht nur dann eine Uebereinstimmung zwischen be- 
obachteten und berechneten Siedepunkten. Da das Molekül 
von Diamant, Graphit und Silieium zweifellos aus mehreren 
Atomen besteht, so sind die wirklichen Siedepunkte vermutlich 
Vielfache der eingeklammerten Werte. 

Man erkennt, dafs jedenfalls van der Waals’ Zustands- 
gleichung wertvolle Anhaltspunkte für die Beurteilung des 
physikalischen Verhaltens der Metalle gibt. 

Auch Eigenschaften wie Wärme- und Elektrizitätsleitung 


stehen sicherlich in einfacher Beziehung zu van der Waals, 


Gröfsen v und v— b, und ebenso ist es mir gelungen, kinc- 
tische Gröfsen, wie die mittlere Weglänge der Metallatome, 
in Uebereinstimmung mit den aus der Diffusionstheorie er- 
haltenen Weglängen zu berechnen. 

Von besonderer praktischer Bedeutung wird sich sicher- 
lich einmal die geniale Theorie von van der Waals erweisen, 
wenn man das Verhalten der Legierungen vom Standpunkte 
dieser Theorie aus einer Prüfung unterzieht. 


Charlottenburg, Techn. Hochschule. 


) J. Traube, Ber. d. d. chem. Ges. 31, 1564 (1899). 
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Eingegangen 17. März 1903. 
Bochumer Bezirksverein. 
Sitzung vom 21. Februar 1903. 
Vorsitzender: Hr. Rump. Schriftführer: Hr. Mevenberg. 


Nach Erledigung geschäftlicher Angelegenheiten spricht 
Hr. Dr. Thomae (Gast) über neuere Heiz-, Leucht- und 
Kraftgase. 


Nachdem der Vortragende die Vorteile der Verwendung 
von Gasen kurz erwähnt und die Vorgänge bei der Ver- 
brennung von Kohle zu Kohlenoxyd und Kohlensäure ausein- 
andergesetzt hat, geht er zur Besprechung der verschiedenen 
Gasarten über. Durch die gewöhnliche unvollkommene Ver- 
brennung in Schachtöfen mit Rost und doppeltem oberem Ver- 
schlufs erzeugt man das sogenannte Generatorgas, das nichts 
weniger als reines Kohlenoxyd ist. Wenn sich schon die Bil- 
dung von Kohlensäure nicht ganz vermeiden läfst, so kann 
vor allen Dingen mit dem Sauerstoff der Luft, durch den die 
Verbrennung zustande kommt, der Stickstoff mit in das gehil- 
dete Gas eintreten, und aus der in der Luft und in der Kohle 
enthaltenen Feuchtigkeit bildet sich Wasserdampf, der sich in 
Wasserstoff und Sauerstoff zerlegt. Der Heizwert ist daher auch 
verbältnismälsig gering; er beträgt etwa 850 bis 1000 WE, was 
höchstens 66 vH der in der Kohle enthaltenen Wärmeeinheiten 
entspricht. Während etwa 1½ vH durch Strahlung, zur Er- 
hitzung des Ofens usw. verbraucht werden, sind rd. 29 vH 
zur Bildung des Gases nötig und machen sich durch die 
hohe Temperatur des Gases bemerkbar, können also nur 
dann, und auch nur zumteil, ausgenutzt werden, wenn das 
Generatorgas unmittelbar zur Heizung von Retorten, Glas- 
wannenöfen usw. verwandt wird. Heute wird das Generator- 
gas im grofsen um seiner selbst willen kaum noch erzeugt, 
dagegen entsteht os als Nebenerzeugnis im Hochofen. 


Wie die Analyse zeigt, ist das Hochofengas, dessen 
Heizwert etwa 700 bis 1000 WE beträgt, eigentlich nichts 
anderes als Generatorgas. Seine wichtigste Anwendung, aufser 
für Winderhitzer, findet es fiir Gasmotoren. Alle im Anfang 
laut gewordenen Bedenken haben sich entweder als verkehrt 


erwiesen, oder die aus ihnen hervorgegangenen Schwierig- 
keiten sind heute als überwunden zu betrachten. Weder hat 
die wechselnde Zusammensetzung des Gases einen nachteiligen 
Einflufs gehabt, noch sind infolge des geringen Heizwertes die 
Abmessungen gegenüber dem Leuchtgasmotor zu sehr ge- 
wachsen. Der Gehalt an Wasserdampf hat sich von Anfang 
an unschädlich gezeigt und die Staubabscheidungsanlagen 
sind heute derartig durchgebildet, dafs auch die anfangs durch 
den Staub verursachten Gefahren nicht mehr gefürchtet zu 
werden brauchen. 

Die hohe Temperatur des Generatorgases kann, wie be- 
reits bemerkt, nur dann ausgenutzt werden, wenn das Gas zu 
Heizzwecken dient. Bei Motorenbetrieb geht diese Wärme 
verloren. Sie kann jedoch wenigstens zumteil nutzbringend 
wirken, indem man sie in dem Schachtofen selbst in chemische 
Energie verwandelt, entweder durch Einblasen von Kohlen- 
siure, was jedoch nur selten praktischen Wert hat, oder 
von Wasserdampf. Wird dieser mit Luft zusammen einge- 
blasen, so entsteht das Wasser-Generatorgas, heute meist Kraft- 
gas genannt; führt man ihn allein und abwechselnd mit Luft 
ein, so bildet sich Wassergas'). Man hat also bei der Herstel- 
lung des Wassergases zwei Perioden, das Heifsblasen, bei dem 
Generatorgas entsteht, und das Kaltblasen, wo sich das eigent- 
liche Wassergas bildet, zu unterscheiden. Im letzteren sind 
praktisch etwa 37 vH, in beiden zusammen 74 vH. der in der 
Kohle vorhandenen Energie enthalten, sodafs sich also nur 
Anlagen lobnen, bei denen eine Verwendung für beide Gas- 
arten vorhanden ist. Während bei dem älteren, z. B. von der 
Europäischen Wassergas-Gesellschaft in Essen benutzten Ver- 
fahren das Heifsblasen 11, das Kaltblasen 4 Minuten dauerte, 
gibt Dellwick dem Luftstrom beim Heifsblasen eine starke 
Pressung, verbrennt auf diese Weise die Kohle zu Kohlen- 
säure, wobei ja eine bedeutend gröfsere Wärmeentwicklung 
als bei der Verbrennung zu Kohlenoxvd stattfindet, und er- 
reicht so, dafs das Heifsblasen nur 1,75, das Kaltblasen dagegen 
7.bis 12 Minuten dauert. Doch ist bei dem Dellwick-Verfahren 
eine gute Ausbeute nur dann zu erwarten, wenn die ausge- 
probten Zeiten genau eingehalten worden. Während die bei- 
den gonannten Verfahren nur für Anthrazit oder Koks ausge- 


) Z. 1899 S. 1405; 1900 S. 1301. 


1190 


bildet sind, hat Strache seinem Ofen eine Konstruktion gege- 
ben, bei der auch gewöhnliche Steinkohle, Braunkohle oder 
Torf zur Wassergasbereitung benutzt werden können. 
Gereinigt ist Wassergas farb- und geruchlos und ist leich- 
ter als Luft; sehr unangenehm ist seine grofse Giftigkeit, die 
Riechstoffe zuzusetzen zwingt, um Undichtigkeiten in den Lei- 
tungen bemerkbar zu machen. Da Wassergas mit nicht leuch- 
tender Flamme verbrennt, so ist, wenn auch ofiene Flammen 
an die Anlage angeschlossen werden sollen, eine Karburie- 
rung notwendig, wodurch natürlich die Kosten steigen. Die 
Karburierung kann vorgenommen werden durch Einspritzen 
von Benzol in das Gas, oder auf heifsem Wege durch das 
Withesche Hydrokarbonverfahren, indem man das Gas mit 
etwas Wasserdampf über glühende Cannelkohle leitet. In 
Nordamerika benutzt man die dort reichlich vorhandenen Pe- 
troleumrückstände, in der Anlage in Bremen leitet man das 
Wassergas über glühende Schamottsteine, auf die Paraffinöl 
tropft, das sich zu Oelgas verflüchtigt. Als vorteilhaft hat sich 
vielfach die Anlage einer Wassergasanstalt in Anlehnung an 
eine bestehende, aber nicht mehr ausreichende und im Platz 
beschränkte Leuchtgasanstalt erwiesen, da die für Wassergas- 
erzeugung notwendigen Vorrichtungen wesentlich kleiner aus- 
fallen und auch durch Ungeübte bedient werden können. Gering- 
wertiges Leuchtgas läfst sich durch Mischen mit schwach kar- 
buriertem Wassergas verbessern. Eine sehr schätzenswerte 
Eigenschaft des Wassergases ist seine hohe Verbrennungs- 


temperatur, die seine Benutzung zum Schmelzen, Schweifsen, ` 


Hartlöten, in Glas- und keramischen Fabriken fast unentbehr- 
lich macht und ein helleres Erglühen des Auer-Strumpfes, als 
dies bei Leuchtgas möglich ist, verursacht. 


Zu motorischen Zwecken wird dagegen nicht das eigent- 
liche Wassergas, sondern das bereits erwähnte Wasser-Gene- 
ratorgas benutzt, auch Misch- oder Dowson-Gas oder meist 
Kraftgas genannt!). Man unterscheidet hier Druckgas und 
Sauggas?), je nachdem das Gemisch von Luft und Wasserdampf 
mittels einer fremden Kraft durch den Generator gedrückt, 
oder von dem zu betreibenden Motor selbst hindurchgesaugt 
wird. Im ersteren Fälle wird die treibende Kraft entweder 
durch den Wasserdampf geliefert, der in einem Kessel Span- 
nung erhält und durch ein Strahlgebläse strömend Luft mit 
sich reifst, oder Luft, die mithülfe eines Ventilators auf 
einen gewissen Druck gebracht ist, streicht an heifsen Wasser- 
massen vorbei und nimmt die sich entwickelnden Wasser- 
dämpfe in sich auf. Neuerdings sind die Sauggasanlagen 
sehr in Aufnahme gekommen, bei denen nur beim Inbetrieb- 
setzen ein Handventilator zur ersten Bildung des Gases benutzt 
wird, während später der Motor die mit Wasserdampf vermischte 
Luft durch den Generator saugt. Die Vorteile gegenüber der 
Druckgasanlage sind ohne weiteres klar: Gasbehälter und 
Dampfkessel fallen fort, und während beim Druckgas nur ein 
Wirkungsgrad von 70 vH erreicht wird, steigt dieser beim 
Sauggas auf 75 vH bis 80 vH. Ferner ist die Bedienung ein- 
fach, die Aufstellung bedarf keiner Konzession, Rauchbelästi- 
gung ist ausgeschlossen. 


Neuerdings ist auch die Ausnutzung minderwertiger Brenn- 
stoffe in Kraftgasanlagen dadurch gelungen, dafs man die 
teerigen Bestandteile und schweren Kohlenwasserstoffe durch 
eine glühende Schicht bereits entgasten Materiales geleitet 
und auf diese Weise vergast hat. Es gehören hierher die An- 
lagen für Braunkohlen-Generatorgas der Gasmotorenfabrik 
Deutz sowie die Mond-Gasanlagen, deren grölste bei Manchester 
ein Gebiet von 135 engl. Quadratmeilen mit Kraft und Licht 
versorgt. 

Von den Destillationsgasen ist zunächst das Koksofengas 
zu nennen, das in den Kokereien in viel grofseren Mengen als 
Nebenprodukt gewonnen wird, als es zum eigenen Betriebe, zum 
Heizen der Oefen usw. nötig ist. Die Versuche zur unmittel- 
baren Ausnutzung im Gasmotor haben in Seraing günstige Er- 
gebnisse gezeitigt. Das Gleiche gilt von der unmittelbaren 
Verwertung der Koksofengase zu Leuchtzwecken, die zuerst 
an den Verunreinigungen scheiterte, jetzt aber durch frak- 
tionierte Destillation ınörlich gemacht ist. Seit 1898 arbeitet 
eine von den Solvay-Werken errichtete derartige Anlage in 
Halifax, wo die erste Fraktion zur Beleuchtung, die zweite 
Heizzwecken dient. 

Von sonstigen Destillationsgasen sind noch erwähnens- 
wert das Holzgas, das Aürogengas und das Acetvlen. Holz- 
gasanlagen sind namentlich in Frankreich zur Verwertung 
von Holzabfällen benutzt worden; eine Anlage nach Riché war 
auch auf der Pariser Weltausstellung in Vincennes zu sehen)). 
Das Gas, welches:einen Heizwert von etwa 3000 WE hat, diente 

) Z. 1894 S. 1319. 

3 Z. 1902 S. 1681. 

) z. 1901-8. 331. 
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dort zur Krafterzeugung, Heizung und Beleuchtung. Bis 
1900 waren 15 Anlagen mit zusammen 316 PS in Betrieb. 

Das Aérogengas oder Luftgas ist nichts anderes als kar- 
burierte Luft. Dadurch, dafs man die nicht leicht zu behan- 
delnden Teer- und Erdöldestillate in Luft fein verteilt, wird 
erst ihre bequeme und sichere Ausnutzung ermöglicht. Das Gas 
wird gebildet, indem Luft durch diese Destillate gedrückt 
wird, was auf die verschiedensten Arten geschehen kann, 
z.B. von van Vrieslands . durch eine 
Röhrenpumpe erreicht wird. Das Gas wird namentlich zur 
Lichter zeugung, jedoch auch zur Heizung, selten im Motor ver- 
wandt; eine ganze Reihe Beleuchtungsanlagen sind im Betrieb. 

Die Geräte zur Erzeugung von Acetylen sind aufser- 
ordentlich mannigfaltig, je nachdem sie nach dem Tropf-, 
Tauch- oder Einwurfsvstem gebaut sind; stets handelt es 
sich aber um die Berührung von Caleiumkarbid mit Wasser. 
Heute werden in Deutschland etwa 50 Zentralen und gegen 
18000 Einzelanlagen mit Acetylen betrieben. Der Karbidver- 
brauch betrug 1902 rd. 20000 t. Zwar sind die Kosten etwa 
doppelt so hoch wie für Steinkohlen-Gasglühlicht; aber das 
starke weifse Licht der Acetylenflamme erhitzt den beleuch- 
teten Raum nicht so stark und bietet bedeutende hygienische 
Vorzüge, da sein Sauerstofiverbrauch geringer ist. Wichtig 
ist namentlich auch das Acetylenmischgas für Eisenbahnwagen; 
1902 wurden auf deutschen Bahnen schon etwa 7000 t Karbid 
verbraucht. 


Eingegangen 16. März 1903. 
Elsafs-Lothringer Bezirksverein. 


Sitzung vom 11. Februar 1903. 
Vorsitzender: Hr. Trautweiler. Schriftführer: Hr. Seidel. 
Anwesend 26 Mitglieder und 1 Gast. 


Nach Erledigung geschäftlicher Dinge spricht Hr. Kohl- 
mann über die Eisenerzablagerung Lothringens). 


Eingegangen 25. März 1903. 
Fränkisch-Oberpfälzischer Bezirksverein. 


Sitzung vom 22. Januar 1903. 
Vorsitzender: Hr. Stich. Schriftführer: Hr. Geiger. 
Anwesend 46 Mitglieder. 


Nachdem Hr. Lippart den Kassenbericht, Hr. Geiger 
den Bericht über die Tätigkeit des Bezirksvereines im ab- 
gelaufenen Jahre erstattet hat, spricht Hr. Bogatsch über 

Ca’Canny, ein Kapitel moderner Gewerk- 
schaftspolitik. 

Wie der Vortragende ausführt, sind die Worte »Ca’Canny« 
eine schottische Redensart und bedeuten: »Nur immer lang- 
sam voran«; sie bilden den Titel einer Schrift von v. Reiswitz, 
der deutschen Uebersetzung einer Reihe von Artikeln in der 
Times, welche über die englische Gewerkschaftsbewegung 
berichten. 

Mit dem grofsen wirtschaftlichen Aufschwung, den Eng- 
land seit 1850 genommen hat, nahmen die Gewerkschaften 
allmählich die heutigen Formen der »Trade Unions« an. Die 
gelernten Arbeiter gleichen Berufes am gleichen Ort bilden 
einen Zweigverein der Gewerkschaft, an dessen Spitze die 
Zweigversammlung mit dem Zweigsekretär steht. Alle Zweig- 
vereine im Lande werden vom Gewerkverein umfalst, der 
von einem Exekutivausschufs mit einem Vorsitzenden und 
einem. Generalsekretär geleitet wird. Die verschiedenen Ge- 
werkvereine wiederum sind verhältnismäfsig lose im Verband 
zusammengeschlossen. Aufserdem bestehen zur Wahrung ge- 
wisser gemeinschaftlicher örtlicher Interessen lose Ortsverbände 
verschiedener Gewerkschaften an demselben Orte (Trade Coun- 
cils) Die Entwicklung der Unions in den letzten Jahren 
wird durch folgende Uebersicht gekennzeichnet: 


1895 1898 1901 ; 
Mitgliederzahl 1406000 1644000 1923 000 { fËr alle Trade 
Einnahmen 31,6 Mill. Æ 39 Mill. M 41 Mill. M a T 
i ‘ 110 r 2 
Ausgaben 28, » 304» » 33 K | aller G 
Vermögen 355 > » 55 c » 84 » » ten umfassen. 


Die (resamtzahl der gewerkschaftlich Organisierten beträgt 
etwa 20 vH aller englischen Arbeiter, davon 6,2 vH weibliche. 
Von den Ausgaben der Gewerkschaften kamen im Jahre 1895 
auf Ausstiinde 23 vH, auf Wohlfahrtzwecke, 59 vH, auf Ver- 


) Z. 1902 S. 358. 
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waltung, Organisation usw. 18 vH. Die entsprechenden Zahlen 
für 1901 sind: 13, 66 und 21 vH. 


Die Schrift Ca’Canny handelt von der neuesten Entwick- 
lung der Gewerkschaften; ihre Mitteilungen stammen augen- 
scheinlich aus den Kreisen von Unternehmern, und eine ge- 
wisse Absicht ist nicht ausgeschlossen. Indessen sind geniigend 
Beweise fiir die wichtigsten Behauptungen erbracht. In die 
Gewerkschaftsbewegung ist neuerdings anstelle des alten 
Kampfmittels: des Ausstandes, die Einschränkung der Pro- 
duktion durch Minderleistung eingeführt worden. Die Ca’Canny- 
Politik soll aber nicht nur als billiges Ersatzmittel für den 
kostspieligen Ausstand gelten, sondern soll auch die Anstel- 
lung von zahlreicheren Arbeitskräften erforderlich machen, in- 
dem die einzelne Arbeitskraft weniger leistet. Sie soll also 
zugleich wie eine Unterstützung von Arbeitslosen wirken. 


Von den aus etwa 20 Gewerben entnommenen Beispielen 
seien im folgenden nur die allen gemeinsamen Formen der 
Ca’Canny-Politik angeführt: 

1) Vorschreiben der Stundenleistung, meist durch münd- 
liche Ueberlieferung, seltener durch schriftliche Satzung der 
Gewerkschaft; Bestrafung bei Uebertretung dieser Vorschrift; 

2) Widerstand gegen Akkordarbeit oder ähnliche Lohn- 
arten, die zu einem »unvorschriftsmäfsigen« Arbeitseifer an- 
regen. Auch bier gibt es zumteil recht hohe Strafen für un- 
gehorsame Gewerkschaftsmitglieder; 

3) Widerstand gegen arbeitsparende Maschinen oder, wenn 
sie eingeführt sind, Ausgleich der Mehrleistung der Maschinen 
durch verminderte Arbeitsleistung; Strafen für Ungehorsame. 


Die Mittel zur Durchführung dieses Planes bietet die 
Machtstellung der Gewerkschaften. Sie wird weiter verstärkt 
indem das betreffende Gewerbe durch Einschränken der Lehr- 
lingszahl monopolisiert wird, wodurch es dem Unternehmer 
erschwert wird, bei guter Geschäftslage oder bei Ausständen 
Hülfskräfte heranzuziehen. Hierzu gehört auch die Ueber- 
wachung der Arbeitsvermittlung durch die Gewerkschaften. 

Das Ergebnis dieses Verfahrens ist die Schädigung des 
Unternehmers und die Verteuerung der Fabrikation, die da- 
durch dem Auslande gegenüber vielfach wettbewerbsunfähig 
wird. Die weitere Folge ist Rückgang, selbst Untergang der 
betroffenen Industrie und damit auch für den Arbeitnehmer 
die Verteuerung seiner Bedürfnisse, dann Verminderung des 
Lohnes und in letzter Linie Aufhören der Arbeitsgelegenheit, 
also auch erhebliche Schädigung des Arbeitnehmers. Die Er- 
kenntnis dieser schädigenden Wirkung ist zwar auch bei 
vielen Arbeitern vorhanden, aber ein Widerstand gegen die 
Gewerkschaft ist nur schwer möglich, da die Arbeiter auf sie als 
einzige Alters- und Invalidenversicherung angewiesen sind. 
Das erklärt auch anderseits den Widerstand der Gewerk- 
schaften gegen gesetzliche Versicherungen oder Wohlfahrt- 
kassen der Unternehmer. 

Das Baugewerbe ist ein Hauptvertreter der Ca’Canny- 
Politik. Während die Arbeitsleistung eines Arbeiters vor 
20 Jahren etwa 1000 Ziegelsteine pro Tag betrug, so ist sie 
jetzt auf 400, bei Bauten Londoner Behörden sogar auf 330 
zurückgegangen. Infolgedessen kostete das Mauern vor 
10 Jahren 61 pro Quadratrute, jetzt 122 M. Die weitere 
Folge ist die massenhafte Einfuhr skandinavischer Tür- und 
Fensterrahmen und anderer auswärts hergestellter Bauteile, 
dann schlechte Bauausführung und die Steigerung der Woh- 
nungsmieten, worunter auch die Arbeiter, noch mehr aber die 
kleinen Beamten zu leiden haben. 

Ein Beispiel erfolgreichen Widerstandes der Unternehmer 
gegen diese Gewerkschaftspolitik bieten die Maschinenbauer. 
Seit dem Ausstande von 1891 haben die Arbeitgeber die Frei- 
heit, den Betrieb nach ihrem Belieben zu organisieren und 
Arbeiter einzustellen, und ebenso steht es dem Arbeitnehmer 
frei, Gewerkschaften anzugehören oder nicht. 

Ein weiteres Beispiel sind die South Metropolitan-Gas- 
anstalten. Bei ihnen hörten trotz oder vielmehr wegen ihrer 
Zugeständnisse an die Gewerkschaften deren Einmischungen 
in den Betrieb nicht auf. Die Einführung einer Arbeiter- 
Gewinnbeteiligung wurde von der Gewerkschaft mit einem 
Ausstand beantwortet, welcher der Gesellschaft etwa 2 Mill. M 
Verlust brachte. Schliefslich nahm die Gesellschaft Gewerk- 
sehaftler überhaupt nicht mehr auf. Das Ergebnis war, dafs 
der Arbeitslohn für die verarbeitete Tonne Kohlen von 3,7 M 
auf 2,2 M fiel, trotz erhöhter Löhne, da die Retorten nunmehr 
durch arbeitsparende Maschinen bedient werden konnten. 

Die Reedereien errichteten trotz des Widerstandes der 
Gewerkschaft Fortbildungsschulen für Lehrlinge auf eigene 
Kosten, die ihnen genügende und ausgebildete Arbeitskräfte 
sichern sollten. Die Gewerkschaften sträubten sich, allerdings 
erfolglos, dagegen, da sie ihre einträgliche Monopolstellung 
zu verlieren fürchteten. Den Erfolg hatten die Reedereien 
ihrem Zusammenschlufs zu danken. 
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Ein Gegenstück hierzu bilden die Kessel- und Schiffsbauer. 
Der Arbeitsverdienst ist infolge der Monopolisierung des (re- 
werbes sehr hoch, 15 bis 16 M pro Tag, und es besteht die 
Möglichkeit, bis 20 M zu verdienen. Die Arbeiter sind aber 
vielfach unzuverlässig, faul und dem Trunke ergeben. Der 
Widerstand gegen neue und arbeitsparende Maschinen, die 
Beschränkung der Lehrlingszahl sind planmäfsig ausgebildet. 
Auf unvorschriftsmäfsigen Arbeitseifer, auf Annahme von Ak- 
kordarbeit oder von geringeren Löhnen, als von der Gewerk- 
schaft vorgeschrieben, sind hohe Strafen gesetzt. Als Beleg 
hierfür sind in der Schrift die neuen Satzungen der Kessel- 
macher-Genossenschaft vom Jahre 1901 angeführt. Die Folge 
ist die Gefährdung der Industrie. Sind doch neuerdings er- 
hebliche Aufträge an auswärtige Werften gegangen, da die 
englischen infolge der geschilderten Zustände die Lieferzeiten 
nicht zusichern konnten. 


Die unheilvollen Folgen der Ca’Cannv-Politik haben sich 
namentlich in der englischen Glasindustrie fühlbar gemacht. 
Diese bedarf, falls sie nicht Maschinenbetrieb hat, besonders 
geschickter Arbeiter. Eine Beschränkung des Arbeiternach- 
wuchses und seine mangelhafte Ausbildung wirken hier also 
doppelt empfindlich. Die Unternehmerverbände der Glas- 
schleifereien begünstigten anfangs die Gewerkschaftsbildung, 
da sie davon einheitliche Lohntarife erhofften. Die Gewerk- 
schaft mifsbrauchte aber bald ihre Macht, und zahlreiche Aus- 
stände, meist wegen Machtfragen, bewirkten, dafs die Her- 
stellung von Massenartikeln nunmehr nach Belgien überging, 
wodurch auch die Arbeitslöhne um 25 vH sanken. Die Spiegel- 
und Fensterglasindustrie ist unter dem Druck des ausländi- 
schen Wettbewerbes eingegangen. In der Flaschenfabrikation 
finden wir eine Verminderung der Glashütten und starke Ein- 
fubr, auch aus Deutschland. Von Flintglashütten sind von 
ehedem 50 nur noch 20 ührig, und in diesen ist die Einfüh- 
rung neuer Muster, Aenderung der Arbeitszeit, Einstellung 
neuer Arbeiter von der Genehmigung der Gewerkschaft ab- 
hingig. Von dem in England verkauften Flintglase stammen 
90 vH aus dem Auslande. Die Folge dieses Rückganges ist 
ferner, dafs die Geschicklichkeit des einzelnen Arbeiters ab- 
nimmt. 


Unheilvoll ist die Ca’Canny-Politik auch für die Kurz- 
warenindustrie von Sheffield gewesen. Hier findet man un- 
genügenden Nachwuchs von Lehrlingen. Eifersüchteleien der 
zahllosen kleinen Gewerkschaften aufkosten der Arbeit- 
geber, Beschränkung der Stückarbeit, Widerstand gegen 
arbeitsparende Maschinen und die Einführung des Arbeits- 
nachweises nur durch die Gewerkschaften. Anstatt des sonst 
durch Gewerkschaftsbildung erhofften einheitlichen Lohntarifes 
sind verschiedene Tarife für grofse und kleine Betriebe mit 
weiteren örtlichen Unterschieden vorhanden. Hierdurch wird 
die Uneinigkeit der Unternehmer begünstigt und die Macht- 
stellung der einzelnen, an sich der Zahl nach schwachen Gewerk- 
schaft gestärkt. Das Endergebnis ist, dafs diese ehedem 
blühende Industrie durch Amerika und Deutschland vom Welt- 
markt erheblich verdrängt ist. 


Die Folgerungen, die die Unternehmer zu ziehen haben, 
um sich gegen die wirtschaftlichen Schädigungen dieser Poli- 
tik zu schützen, sind: 


1) Einführung arbeitsparender Maschinen, um auch gegen- 
über gelernten Arbeitern in steigendem Maise unabhängig zu 
werden; 

2) Aufklärung der Arbeiter über die Folgen der Ca’Canny- 
Politik, die in letzter Linie auch den Arbeiter schädigen; 


3) Heranziehung und gute Fachausbildung eines geeig- 
neten Lehrlingnachwuchses: 


4) Gründung von Unternehmerveränden als Gegenorgani- 
sationen gegen dio Gewerkschaften. 


Als besonders bemerkenswertes Beispiel der Uebergriffe 
der Gewerkschaften führt der Redner den Ausstand der Ar- 
beiter der Taff-Tal-Eisenbahngesellschaft im August 1900 
an. Die Arbeiter wurden von ihrer Gewerkschaft unter- 
stützt und dio Strecke wurde mit Streikposten besetzt, wo- 
bei auch Gewalttätigkeiten vorkamen, sodafs der Verkehr 
völlig unterbunden wurde. Die Eisenbahngesellschaft verklagte 
die Gewerkschaft auf Schadenersatz und erzielte am 19. De- 
zember 1902 vor dem Londoner Obergerichtshof ein end- 
gültiges obsiegendes Urteil. Demnach wurden für das gesetz- 
widrige Verhalten von Gewerkschaftsbeamten nicht mehr 
diese, sondern die Gewerkschaft mit ihrem Vermögen haft- 
pflichtig gemacht und zur Zahlung einer Schadenersatzsumme 
von 540000 A verurteilt. 

Der Vortragende gibt alsdann eine Uebersicht tiber die 
Entwicklung der Gewerkschaften in Deutschland und in den 
Vereinigten Staaten. 


Sitzung vom 12. Februar 1903. 
Vorsitzender: Hr. Lippart. Schriftführer: Hr. Geiger. 
Anwesend 214 Mitglieder und Gäste. 


Hr. Richter spricht über den heutigen Stand der 
Wärmekraftanlagen. 


Eingegangen 18. März 1903. 
Frankfurter Bezirksverein. 


Sitzung vom 18. Februar 1903. 
Vorsitzender: Hr. Kliewer. Schriftführer: Hr. Rifsmann. 
Anwesend 38 Mitglieder und 18 Gäste. 


Hr. Bauer-Weber spricht über Wasserversorgung 
der Städte durch Talsperren. Der Vortragende, der 
durch die Frage der weiteren Wasserversorgung der Stadt 
Frankfurt zu seinem Thema angeregt ist, gibt einen Ueber- 
blick über die Gröfse, den Bau und den Zweek der bedeu- 
tendsten Talsperren der Welt. 

In der sich anschliefsenden Erörterung weist Hr. Stadt- 
baumeister Sattler darauf hin, dafs seit einer Reihe von 
Jahren die Bestrebungen in Frankfurt dahin gehen, weitere 
Quellen zu erschliefsen. Das Wasser habe bisher ausge— 
reicht, und es sei zu hoffen, dals das auch in den nächsten 
Jahren der Fall sein wird. Für die weitere Zukunft werde 
jedoch wohl durch Anlage von Talsperren Vorsorge getroffen 
werden müssen. Man sei im Taunus, Spessart usw. nicht so 
von der Natur begünstigt wie in andern Teilen des Rheinge- 
bietes. Vor allem habe man eine weit geringere Niederschlag- 
höhe; diese betrage im Taunus rd. 70 em und im Spessart 
und Vogelsberg etwa 80 bis 90cm. Die zweite Frage sei die 
der Bodenbeschaffenheit. Die Verhältnisse liegen auch nach 
dieser Richtung nicht günstig. Der Sandstein des Spessarts 
sei stark klüftig und daher ungeeignet; in den Basaltgebieten 
des Vogelsberges seien die Aussichten besser. Dort seien an 
verschiedenen Stellen Untersuchungen vorgenommen worden 
und zumteil noch im Gange. 


Hr. Dr. Popp fügt den Bemerkungen des Vorredners 
hinzu, dafs für eine Talsperre der Taunus auch wegen der 
Beschaffenheit des Wassers, das als Oberflächenwasser viele 
organische Stoffe aufnimmt, nicht inbetracht komme. Auch 
sei das Wasser im Taunus von recht geringer Härte. 


Eingegangen 24. März 1903. 
Hannoverscher Bezirksverein. 
Sitzung vom 6. März 1903. 
Vorsitzender: Hr. Klein. Schriftführer: Hr. Dinkgreve. 
Anwesend 34 Mitglieder und 3 Gäste. 


Hr. Fink spricht über Sieherung von Wegüber- 
gängen bei Eisenbahnen und knüpft hieran einige Mit- 
teilungen über eine besondere Ausführung, die sich bei dem 
Ort Sennelage befindet, wo die Staatsbahn von einer elek- 
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trischen Bahn in gleicher Höhe gekreuzt wird. Die Ein- 
richtung ist hier so, dafs an der Kreuzstelle ein Liutewerk 
ertönt, sobald ein Zug sich dieser Stelle nähert, und erst 
zu läuten aufhört, nachdem die Stelle von dem letzten Wa- 
gen überschritten ist. Das Läutewerk wird von eineın klei- 
nen Elektromotor, der an den Leitungsdraht der Strafsen- 
bahn angeschlossen ist, betätigt, und der Motorstrom wird 
durch ein besonderes Schaltwerk ein- und ausgeschaltet, das 
durch ein wöchentlich aufzuzichendes Uhrwerk getrieben wird. 
Zur Auslösung des Schaltwerkes dient ein Relais, das von 
einer besonderen Batterie Strom erhält, wenn der durchfah- 
rende Zug die vor und hinter sowie auf der Kreuzstelle 
angebrachten Radkontakte berührt. Das Eigentümliche der 
Einrichtung besteht darin, dafs bei der eingleisigen Strecke 
stets der einfabrende Zug das Läutewerk beim Ueberschreiten 
des ersten Kontaktes ertönen läfst, es beim Ueberschreiten 
des auf der Kreuzstelle befindlichen zweiten Kontaktes 
zur Ruhe bringt und beim Erreichen des dritten Kontaktes 
keinerlei Veränderung hervorruft. Das Läutewerk spricht 
aber sofort wieder an, wenn nach Ablauf einer gewissen 
kurzen Zeit ein zweiter Zug in entgegengesetzter oder glei- 
cher Richtung sich der Kreuzstelle nähert. 


Sodann spricht Hr. Dunsing über die Leistungs- 
fühigkeit von Dampfkesseln verschiedener Bauarten 
hinsichtlich der auf Iym Heizfläche und Stunde zu erzeugen- 
den Dampfmenge. 


Eingegangen 24. März 1903. 
Lausitzer Bezirksverein. 
Sitzung vom 21. Februar 1903. 
Vorsitzender: Hr. Wedel. Schriftführer: Hr. Müggenburg. 
Anwesend 54 Mitglieder und 16 Gäste. 


Hr. Neumann (Gast) spricht über Neuerungen auf 
dem Gebiete der Gasmotoren und Kraftgaserzeuger 
unter besonderer Berücksichtigung der Braunkoh- 
lenvergas ung). 


Bezirksverein an der Lenne. 


Sitzung vom 11. März 1903. 
Vorsitzender: Hr. Hase. 
Anwesend 24 Mitglieder und 16 Gäste. 


Hr. Lolling spricht über den Verlauf der magne- 
tisch-elektrischen Kraftlinien und ihren Einflufs 
auf das Material der Dynamomaschinen. Im ersten 
Teile des Vortrages entwickelt er die elektrotechnischen 
Grundbegriffe, im zweiten Teile bespricht er die magnetisch 
gut leitenden, ferner die elektrisch gut leitenden und die 
elektrisch isolierenden Stoffe. 


1) Z. 1902 S. 1681; 1903 S. 867. 


Bücherschau. 
Die Maschinen-Elemente. Von C. Bach. Neunte, In allen Abschnitten finden sich zumteil recht umfang- 


vermehrte Auflage. Stuttgart 1903, Arnold Bergstriifser. 
2 Bände mit XXII, 848 und 30 S. gr. 8°, 799 Textfiruren, 
3 Lichtdruckblättern und 59 Tafeln und Zeichnungen. Preis 
geh. 32 M (in 2 Bdn. geb. 38 M). 

Die im letzten Jahrzehnt aufserordentlich gesteigerte 
Forschungstätigkeit auf den Gebieten der Maschinenbau-Wis- 
senschaft und die unablässige schöpferische Arbeit der Kon- 
strukteure einerseits, sowie die Schaffung neuer Stoffe, die 
Hebung der Eigenschaften der bekannten Stoffe und die Ver- 
vollkommnung in der Herstellung der Maschinenteile ander- 
seits, alle diese Umstände erhöhen mehr und mehr die 
Schwierigkeit, ein umfassendes Werk über Maschinenele- 
mente wie das von Bach dauernd auf der Höhe der Zeit zu 
halten. Die vorliegende neunte Auflage des bewährten Buches 
lälst deutlich das unablässige Bemühen des rühmlichst be- 
kannten Verfassers erkennen, aus der grofsen Fülle der Er- 
scheinungen das herauszusieben und nutzbar zu machen, 
was auf dauernden Wert für den Lernenden und den Kon- 
strukteur Anspruch erheben darf. 


Eingegangen 23. März 1903. 
reiche Ergänzungen, die die neuesten Erscheinungen (der 
Zeitschriftenliteratur berücksichtigen; schon ein flüchtiger 
Vergleich mit der letzten Auflage!) läfst erkennen, dafs selbst 
Maschinenteile, deren Konstruktion man längst im wesent- 
lichen als abgeschlossen ansah, die aber erneut in einen Zu- 
stand der Entwicklung eingetreten sind, neu behandelt oder 
mit Zusätzen versehen werden mufsten, so die zylindrischen 
Schraubenräder (mit Rücksicht auf die Arbeiten von Stribeck 
und Ad. Ernst), ferner die Stirnräder bezüglich des Grisson- 
Getriebes (Untersuchungen von Roser), die Gleitlager (Unter- | 
suchungen von Stribeck über die Zapfenreibung bei ver- 
schiedenen Geschwindigkeiten), die Drahtseile (Hrabäk) u. a. | 
Ganz neu ist die Behandlung der Stütz-Kugellager und der 
biegsamen Rohre. | 
Aus der grofsen Zahl neuer Konstruktionsheispiele seien 
erwähnt: die Bandkupplung von Zodel-Voith und die Schrau- | 
benfeder-Reibungskupplung von Louis Schwarz & Co., Lager | 


1) Vergl. Z. 1901 S. 1539. 


Band 47. Nr. 33. 
15. August Lyu. 


für Lavalsche Turbinen, ein Kammlager der Berlin-Anhalti- 
schen Maschinenbau-A.-G., ein Piatsches und ein Wülfelsches 
Traglager, die letzten drei mit Ringschmierung; Hänge-Kugel- 
lager und Kugellager für Elektromotoren, die Hubersche Dich- 
tung für Wasserdruckpressen, mehrere neue Kolben-, Stopf- 
büchsen-, Exzenter-, Schubstangen- und Kreuzkopf-Anordnun- 
gen, die Rohrbruchventile von Hübner & Maver, gesteuerte 
Ventile mit Doppelsitz; endlich der Reuchlingsche Hochdruck- 
Dampfschieber (für stark überhitzten Dampf). 


Die Zeichnungen aller dieser Konstruktionen finden sich 
erfreulicherweise nicht in dem Tafelatlas, sondern im Texte; 
neue Tafeln sind somit kaum hinzugekommen, dagegen ha- 
ben die durchweg vorzüglichen Textabbildungen sich um 
160 vermehrt. 

Der einleitende Abschnitt (Elastizität und Festigkeit der 
Materialien) ist nur wenig verändert; neu ist die Bantlinsche 
Konstruktion der Spannungen krummer Stäbe, sowie die Er- 
gebnisse neuerer Versuche von Dittenberger über Wärme- 
ausdehnungskoäffizienten. Besonderer Wert ist gelegt auf 
das immer gröfsere Wichtigkeit gewinnende elastische Ver- 
halten der Stoffe bei höheren und niederen Temperaturen 
und auf den Einflufs der Belastungsdauer. 


Wenngleich zugegeben ist, dafs sich oft auch vom Alten 
lernen läfst, so erscheint es doch erwünscht, mit älteren und 
zumteil veralteten Konstruktionen energischer aufzuräumen, 
um dadurch Raum für Neues zu gewinnen, ohne den Umfang 
des Werkes noch weiter zu vergröfsern. Auch empfiehlt es 
sich, zahlreiche jetzt in Form von Fufsnoten eingefügte Zu- 
sätze, soweit möglich, dem Texte einzuverleiben und diesen 
damit übersichtlicher und einheitlicher zu gestalten. 

Diese kleinen, mehr 4ufserlichen Mängel mindern selbst- 
verständlich nicht den unbestrittenen hohen Wert der Bach- 
schen Arbeit, die auch in neuer Auflage dem Studium aller 
Maschineningenieure warm empfohlen sei. Laskus. 


Bei der Redaktion eingegangene Bücher. 


Die Dampfmaschinen. II. Abteilung. Berechnung 
der Dampfmaschinen. Kurzgefalste Theorie der Wärme, der 
Gase und des Wasserdampfes. Theorie der Dampfmaschinen 
und Anleitung zur Berechnung derselben. 2. Aufl. Von Jos. 
Kefsler. Hildburghausen 1903, Otto Petzoldt. 58 S. 8° mit 
34 Fig. Preis 1,80 A. 


Hamburg und sein Ortsverkehr. Die städtischen 
Verkehrsmittel, ihre bisherige Entwicklung und Gestaltung. 
Von Gustav Schimpff. Berlin 1903, Julius Springer. 48 S. 
8 mit 11 Fig. und 4 Taf. Preis 2,40 M. 


Sonderabdruck aus den Mitteilungen des Vereines deutscher Strafsen- 
bahn- und Kleinbahnverwaltungen 1903. 


Bei der Redaktion eingegangene Bücher. — Uebersicht neu erschienener Bücher. 
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Führer durch das Verwaltungsgebiet der Stadt 
Dresden, herausgegeben vom Rat zu Dresden, mit einem 
Verkehrs- und Vergnügungsführer. Von Th. Schäfer. 
Dresden 1903, C. C. Meinhold & Söhne. Preis 3 M. 


Dieses von den Vorständen der einzelnen Aemter bearbeitete Werk 
enthält folgende 12 Hefte: Allgemeiner Teil — Armenamt — Betriebs- 


amt für die Gas-, Wasser- und Elektrizititswerke — Feuerwehr- und 
Marstallamt — Hochbauamt — Krankenpflege- und Stiftsamt — Leih- 
amt — Markthallen — Schulamt — Stadtgartenverwaltung — Tief- 
bauamt — Wohlfahrtspolizeiamt. 


Die Rundschrift. Lehrgang, eine einfache und 
schöne Rundschrift in kürzester Zeit zu erlernen. Von Otto 
Lippmann. Dresden-Trachau 1903, Selbstverlag. Preis 
20 Pie. 

Rechentafel, System Proell. Neue verbesserte Aus- 
gabe. Berlin, Julius Springer. 2 Tafeln nebst Gebrauchs- 
anweisung. Preis 3 A. 

Vergl. Z. 1901 S. 1610, 1720. 


Das elektrische Kabel. Eine Darstellung der Grund- 
lagen für Fabrikation, Verlegung und Betrieb. Von Dr. C. 
Baur. Berlin 1903, Julius Springer. 331 S. 8° mit 72 Fig. 
Preis 8 A. 

Die Vermessungskunde. Ein Taschenbuch für Schule 
und Praxis. 2. Aufl. Von Wilhelm Miller. Hannover 
1903, Gebr. Jänecke. 174 S. 8“ mit 117 Fig. Preis 3 AL. 


Die Tätigkeit der Stadt Ulm auf dem Gebiete 
der Wohnungsfürsorge für Arbeiter und Bedienstete. 
(Häuser zum Eigenerwerb). Von Wagner. Ulm a/D., J. 
Ebner. 124 S. 8° mit Figuren und 20 Taf. Preis 2,50 M. 


Vereinigung der Elektrizitätswerke. Statistik für 
das Betriebsjahr 1901/1902 bezw. 1902. .Bearbeitet von der 
Kommission für Statistik: Direktor Döpke, Direktor Prücker, 
Direktor Tellmann, Direktor Blüthgen, Direktor Kuchen- 
meister, Oberingenieur Meng und Direktor Melzer. Zu 
beziehen dureh Direktor C. Dipke, Dortmund. 183 8. 
Preis 20 A. 


Ueber Fern- und Signalthermometer. Ein Hiilfs- 
buch bei der Auswahl und Veranschlagung von Temperatur- 
Kontrollanlagen. Von G. A. Schultze, Berlin S.W., Schöne- 
berger Stralse 11. 29 S. kl. 8° mit 7 Fig. 

Die elektrische Zündung in Steinbrüchen. Von 
Wilhelm Denker. Berlin 1903, A. Seydel. 44 S. 8° mit 
17 Fig. Preis 1,25 M. 

Erweiterter Sonderabdruck aus Gewerblich-technischer Ratgeber, 
II. Jahrg. Heft 19 bis 21. 

Die Herstellung der Akkumulatoren. 3. Aufl. 
Von F. Grünwald. Halle a/S. 1903, Wilhelm Knapp. 158 8. 
mit 91 Fig. Preis 3 A.. 


Uebersicht neu erschienener Bücher, 


zusammengestellt von der Verlagsbuchhandlung von Julius Springer, Berlin N., Monbijouplatz 3. 


Abwässerung. Brodtschneider, A. Das Trennsystem. (Ausd. »Hand- 
buch der Hyglene«. 2. Supplementbd.) Jena 1902. G. Fischer. 
Preis 1 K. 

— Fowler, G. J. Sewage works analysis. London 1902. King. 
Preis 6 sh. 

— Gastpar, A. Die Abwasserfrage in Stuttgart. Stuttgart 1902. 
Wittwer. Preis 3 &. 

— Jones, Alfred S., and H. Alfred Roechling. Natural and 
artifleial sewage treatment. London 1902. E. & F. N. Spon. 

— Kori, H. Verbrennungsöfen für Abfälle. Leipzig 1902. Leine - 
weber. Preis 0, 70 &. 

Aufbereitung. Langgutb, F. Elektromagnetische Aufbereitung. (Hand- 
buch der Elektrochemie.) Halle 1902. Knapp. Preis 3 &. 

Beleuchtung. Defays, J., et H. Petit. Etude pratique sur les diffé- 
rents systèmes d'éclairage (Gaz acctylène, pétrole, alcool, électricité). 
Paris 1902. Gauthier-Villars. Preis 2,50 fr. 

— Rapports du Jury international de l’Exposition universelle de 1900, 
à Paris. Classe 75: Appareils et procédé d'éclairage non électrique. 
Paris 1902. Impr. nationale. 


— Thomson, J. H., and B. Redwood. The petroleum lamp, its choice 


and use; a gaide to the safe employment of mineral oil in what is 
commonly termed the paraffin lamp. London 1902. Griffin. 
Preis 1 sh. 


Beleuchtung und Heizung. Capelle, Ed. L'tclai age et le chauffage 
par l’acctylöne. Paris 1902. Retaux. Preis 10 fr. 

Bergbau. Beschreibung des Bergreviers Düren. Bonn 1902. A. Marcus 
& E. Weber. Preis 6,50 &. 

— Davies, E. Henry. Machinery for metalliferous mines. 2d ed. 
London 1902. Crosby Lockwood & Son. 

— Entwicklung, Die, des niederrheinisch-westfälischen Steinkohlen- 
Bergbaues in der zweiten Hälfte des 19. Jahrh. 10 Bände. (Erschle- 
nen sind bis jetzt die Bände II, IV, V.) Berlin 1902. Springer. 
Preis 160 AM. 

— Geschichte des Steinkohlenbergwerks Vereinigte Sälzer v. Neuak, 
nebst historisch-statist. Abhandlg. m. besond. Berücksicht. v. Stadt 
u. Stift Essen. Essen 1902. G. D. Baedeker. Preis 6 <. 

— Kerr, George L. Elementary coal-mining. London 1902. Charles 
Griffin & Co. Preis 3 sh. 6 d. 

— Longridge, Captain C. C. Hydraulic mining. Part III. 3d ed. 
London 1902. The Mining Journal. Preis 5 sh. 

— Verhandlungen u. Untersuchungen, Die, der preufsischen Stein- u. 
Kohlenfall-Kommission. (Aus Zeitschr. f. d. Berg-, Hütten- u. Sa- 
linenwesen im preufs. Staat.) 4. Heft. Berlin 1902. W. Ernst & 
Sohn. Preis 8 &. 

— Walker, Sidney F. Coal cutting by machinery in the United 
Kingdom. London 1902. The Colliery Guardian Co. 
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Brauerei. Goslich, W. Brauerci-Maschinenkunde. 1. Tl. 
betrieb. Berlin 1902. Parey. Preis 8 A. 

Brennstoffe. Ackermann, A. S. E. Coal-cutting by machinery in 
America. London 1902. The Colliery Guardian Co. Preis 12 sh. 

— Dron, Robert W. The coaltields of Scotland. London 1902. 
Blackie & Son. 

— Hotop u. H. Wiesenthal. Deutschlands Braunkohle, ihre Ge- 
winnung, Verwertung u. wirtschaftl Bedeutung. Berlin 1902. Po- 
lytechn. Buchhandlg. Preis 2 K. 

— Meidinger, H., Unsere Brennstoffe. (Sonderabdr ) Karlsruhe 1902. 
Braunsche Hofbuchdr. Preis 0,30 AK. 

— Phillips, H. J., Les combustibles solides, liquides, gazeux. Ana- 
lyse et détermination du pouvoir calorique. 3° éd. Paris 1902. 
Gauthier-Villars. Preis 2,75 fr. 

— Zusammensetzung u. Heizwerte österreichischer Stein- und Braun- 
kohlen. Kohlenproduktion und Wertverhältnisse der Kohlen Nord- 
westböhmens, Oesterreichs und anderer Länder. [Aus Beckers 
Taschenbuch für Kohlen- Interessenten.] Teplitz- Schönau 1901. 
A. Becker. Preis 1 A. 

Chemische Industrie. Bersch, Jos. Lexikon der Farbentechnik. 
Handbuch d. Farbenfabrikation, Färberei, Bleicherei u. Zeugdruckerei. 
Wien 1902. Hartleben. Preis 0,50 &. 

— Bichel, C. E. Untersuchungsmethoden für Sprengstoffe. (Sonder- 
druck.) Berlin 1902. Ernst & Sohn. Preis 3 A. 

— Biechele, Max. Die chemischen Prozesse und stöchiometrischen 
Berechnungen bei den Prüfungın u. Wertbestimmungen der im Arz- 
neibuche f. d. Deutsche Reich (vierte Ausg.) aufgenommenen Arznei- 
mittel. Berlin 1902. Springer. Preis 4 A. 

— Borgmann, Jos. Die Chromgerbung. Ihre gesamte Herstellungs- 
weise f. Narben- u. Wischleder von der Rohware bis zum fertigen 
Produkt. Berlin 1902. Krayn. Preis 12 X. 

— Coffignier, Ch., Manuel du fabricant de vernis (gommes, résines, 
tércbenthines, vernis gras A l'essence, à l'alcool). Paris 1902. 
Tignol. Preis ö fr. 

— David, L. Ratgeber für Anfänger im Photographieren und für 
Fortgeschrittene. 18. bis 20. Aufl. Halle 1902. W. Knapp. Preis 1,50 K. 

— Duncan, F. M. First steps in miero- photographie. London 1902. 
Hazell, Watson. Preis 1 sh. 

— Escales, Rich. Bergbau, Hüttenwesen, Metallindustrie auf der 
Düsseldorfer Ausstellung. Chemische Plaudereien. München 1902. 
Literar.-artist. Anstalt. Preis 2 M. 

— Fischer, Ferd, Handbuch der chemischen Technologie. 15. um- 
gearb. Aufl. 2. Bd. Organischer Teil. Leipzig 1902. O. Wigand. 
Preis 10 K. 

— Gnehm, R. Taschenbuch für die Färberei u. Farbenfabrikation. 
Berlin 1902. Springer. Preis 4 A. 

— Guillet, L. L'industrie des acides mincraux. Paris 1902. Gau- 
thier-Villars. Preis 2,50 fr. 

— Jennings, A.S. Paint and colour mixing. London 1902. Spon. 
Preis 5 sh. 

— Jervis, W. P. Encyclopaedia of ceramics. Tiltonsville (Ohio) 
1902. Preis 32 sh. 

— Kausch, Use. Die Herstellung u. Verwendung von flüssiger Luft. 
Weimar 1902. Steinert. Preis 1,60 A. 

— Kitt, Moritz. Die Jodzahl der Fette und Wachsarten. Berlin 
1902. Springer. Preis 2,40 M. 

— König. Prozentige Zusammensetzung und Nährgeldwert der mensch- 
lichen Nahrungsmittel nebst Ausnutzungsgrölse derselben und Kost- 
sätzen. 8. Aufl. Berlin 1902. Springer. Preis 1,20 A. 

— Krügener, R. Kurze Anleitung zur schnellen Erlernung der Mo- 
ment-Photographie. 7. Aufl. Berlin 1902. G. Schmidt. Preis 0,50 A. 

— Linde, C. Sauerstoffgewinnung mittels fraktionierter Verdampfung 
flüssiger Luft. (Sonderabdruck.) Berlin 1902. Springer. Preis 0,60 &. 


Dampf- 
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Chemische Industrie. Loescher, F. Vergröfsern und Kopieren auf 
Bromsilberpapier. [Aus »Photographische Bibliothek«.] Berlin 1902. 
G. Schmidt. 

— Mercator, G. Die Ferrotypie. Auleitg. zur Ausübg. der verschie- 
denen älteren und modernen Ferrotypverfahren auf Kollodion, Kol- 
lodionemulsion u. Bromsilbergelatine mittels Tages- und Blitzlicht. 
[Enzyklopädie der Photographie. 42. Heft.] Halle 1902. W. Knapp. 
Preis 2 A. 

— Metz, Carl. Mikroskopische Untersuchungen, vorgeschrieben vom 
Deutschen Arzneibuch. Leitfaden für das mikroskopisch-pharmakog- 
nostische Praktikum an Hochschulen und für den Selbstunterricht. 
Berlin 1902. Springer. Preis 5 M. 

— Naylor, W. Trades waste: Its treatment and utilisation. London 
1902. Charles Gritfin & Co. Preis 21 sh. 

— Perret, A. Couleurs minérales. Paris 1902. Bernard & Co. 
Preis 1,50 fr. 

— Perret, A. Les explosifs. Paris 1902. Bernard & Co. Preis 1,50 fr. 

— Perret, A. Teinture et impressions. Paris 1902. Bernard & Co. 
Preis 1 fr. 50 cent. 

— Perret, A. Vernis, mastics et enduits. Paris 1902. Bernard & 
Co. Preis 1 fr. 50 cent. 

— Pictet, R. Zur mechanischen Theorie der Explosivstoffe. Weimar 
1902. Steinert. Prels 1,60 M. 

— Poulenc, C. Les nouveautés chimiques pour 1902. Paris 1902. 
Baillière & fils. Preis 4 fr. 

— Rapports du Jury international de l' Exposition universelle de 1900, 
A Paris. Classe 99: Industrie du caoutchouc et de la gutta-percha. 
Rapport de E. Chapel. Paris 1902. Impr. nationale. 

— Schmidt, H. Die Architektur-Pbotographie unter besond. Berück- 
sicht. der Plastik u. des Kunstgewerbes. [Aus »Photographische 
Bibliothek«.] Berlin 1902. G. Schmidt. Preis 4 M. 

— Schultz, G., u. P. Julius. Tabellarische Uebersicht der im Handel 
befindlichen künstlichen organischen Farbstoffe. 4. Aufl. Berlin 
1902. R. Gaertner. Preis 28 WM. 

— Schwarz, Paul. Die chemische Indnstrie auf der Düsseldorfer 
Ausstellung. (Sonderdr.) Leipzig 1902. Wittrin. Preis 1 &. 

— Sorel, E. La grande industrie chimique minerale. Paris 1902. 
C. Naud. Preis 14 fr. 

— Stöpel, Thdr. Reformvorschläge zur Organisation der deutschen 
Kaliindustrie. (Fiskuskartell.) Halle 1902. Tausch & Grosse. Preis 4.4. 

— Tanning, Modern american; a practical treatise on the manufacture 
of leather. Chicago 1902. Preis 25 sh. 

— Tranchant, L. La photographie des couleurs simplifi¢e. Methode 
directe de 6. Lippmann et methode indirecte de Cros et Ducos du 
Hauron. Paris 1902. Desforges. Preis 3 fr. 

— Vogel, E. Taschenbuch der praktischen Photographie. 10 Aufl. 
Berlin 1902. G. Schmidt. Preis 2,50 . 

— Vogel, H. W. Das photographische Pigment Verfahren m. e. Anh. 
üb. das Velours-, Gummidruck- u. Ozotypie Verfahren. [Aus »Photo- 
graphische Bibliotbek«.] 4. Aufl. Berlin 1902. G. Schmidt. Preis 
3 AM. 

— Voliand, C. E. Die Fabrikation d. Wagenfette, Maschinenfette, 
Ledercrémes, Pechsiederei usw. Norrköping (Schweden) 1902. Selbst- 
verlag. Preis 3,50 &. 

— Watkins, Alfred. Photography. The Watkins manual of expo- 

sure and development. Hereford 1902. The Watkins Meter Co. 
Preis 1 sh. 

— Witt, O. N. Die chemische Industrie des Deutschen Reiches im 
Beginn des 20. Jahrh. Festschrift. Berlin 1902. Gaertner. Preis 
10 AM. 

— Wrany, Adalb. Geschichte der Chemie u. der auf chemischer 
Grundlage beruhenden Betriebe in Böhmen bis z. Mitte d. 19. Jahrh. 
Prag 1902. Rziwnatz. Preis 10 M. 


Zeitschriftenschau.') 


(* bedeutet Abbildung im Text.) 


Bergbau. 


A novel mine locomotive. Von Clarke. (Eng. News 28. 
Juli 03 S. 85/86*) Bei der von der General Electric Co. gebauten 
Lokomotive wird das Stromzuleitungskabel auf einer auf dem Loko- 
motivrahmen angeordneten Scheibe auf- oder ahgerollt. 


Dampfkraftanlagen. 


Moderne Dampfkesselanlagen. Von Herre. Forts. (Dingler 
1. Aug. 03 S. 485/90“) Wasserrohrkessel mit geraden Rohren und 
einer Wasserkammer. Forts. folgt. 


1) Das Verzeichnis der für die Zeitschriftenschau bearbeiteten Zeit- 
schriften ist in Nr. 1 S. 30 und 31 veröffentlicht. 

Die Zeitschriftenschau wird, nach den Stichwörtern in Viertel- 
iahrshetten zusammengeialst und geordnet, gesondert herausgegeben, 
und zwar zum Preise von 3 A pro Jahrgang für Mitglieder, von 10 M 
pro Jahrgang für Nichtmitglieder. 


Etudes sur la circulation de l'eau dans les chaudières 
à vapeur. Von Montupet. (Mém. Soc. Ing. Civ. Juni 03 S. 832/76* 
init 1 Taf.) Durch Anordnung von Scheidewänden im Wasserraum 
von Dampfkesseln will der Verfasser einen zweckmäfsigen Wasser- 
umlauf erzielen. Anwendung der Konstruktion für verschiedene Kessel- 
bauarten. 

Ueber Anlage und Betrieb der Dampfanlagen von Bier- 
brauereien. Von Eberle. (Z. bayr. Rev.-V. 31. Juli 08 8. 122/25*) 
Wahl und Abmessungen der Dampfkessel. Wabi des Brennstoffes. 
Zweckmäfsige Ausnutzung des Dampfes. Warm- und Heifswasserberei- 
tung. Kraftverteilung. 

Steam engine performance with superheated steam. 
(Eng. Rec. 18. Juli 03 S. 78*) Auszug aus einem Vortrage von Kerr 
über vergleichende Versuche mit überhitztem Dampf bei Auspuff- und 
Kondensationsbetrieb. Der Vortragende erörtert den Einflufs der Sätti- 
gung des Auspuffdampfes auf den Dampfverbrauch von Auspuffma- 
schinen. 
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The Rateau steam turbine. (El. World 25. Juli 08 8. 133/35*) 
Beschreibung der mebrstufigen Dampfturbine von Professor Rateau in 
Paris. Mitteilungen über den Dampfverbrauch einer 540 pferdigen Tar- 
bine, gebaut von Sautter-Harlé & Co. in Paris. 


Fortschritte in der Anwendung des überhitzten Damp- 
fes. Forts. (Stahl u. Eisen 1. Aug. 03 S. 872/79*) S. Zeitschriften- 
schau v. 1. Aug. 03. Ueberhitzer von Schwörer, Röhr, Dame-Stein- 
müller, Hering, Göhrig & Leuchs, Schmidt, Pokrzywnickl, Grubinski 
und den Oberschlesischen Kesselwerken B. Meyer. Einbau der Ueber- 
bitzer in die Dampfkessel. 


Einige neue Ueberhitzer-Konstruktionen. Von Wat- 
kinson. (Z. Dampfk.-Vers.-Ges. Juli 03 S. 101/03) Deutsche Bearbei- 
tung des in Zeitschriftenschau v. 25. Juli 03 erwähnten Vortrages. 
Forts. folgt. 


Eisenbahnwesen. 


Express engine, Bengal-Nagpur Railway. (Engineer 31. 
Juli 03 S. 122*) % - gekuppelte Zwillingslokomotive mit vorderem 
Drebgestell und aufsenliegenden Zylindern von 533 mm Dmr. und 
60 mm Hub und 63 t Betriebsgewicht. 


Neue Fahrgeschwindigkeitsmesser für Lokomotiven. 
(Dingler 1. Aug. 03 S. 491/93*) Erörterungen über die Notwendigkeit 
der Einführung von Geschwindigkeitsmessern. Elektrische Geschwin- 
digkeitsmesser von Siemens & Halske A.-G. und von Dettmar. Kon- 
struktion und Anordnung der Vorrichtungen. 


Funkenfänger. Von Petry. Schlufs. (Z. bayr. Rev.-V. 81. 
Juli 03 S. 125/27°) S. Zeitschriftenschau v. 1. Aug. 03. 


Matériel roulant du Manhattan Railway & New York. 
Von Martin. (Genie civ. 1. Aug. 03 8.211/14* mit 1 Taf.) Ein- 
richtung der auf zwei Drehgestellen ruhenden 14,3 m langen and 
2,5 m breiten Personenwagen. Konstruktion der Antriebmotoren. 
Schaltschema. Kabelkupplung. Stromabnehmer. Bremsvorrichtungen. 


Eisenhiittenwesen. 


The works of the Lackawanna Stcel Company. III. (Eng. 
Rec. 18. Juli 08 S. 67/71”) Einzelheiten über die Eisenkonstruktionen 
in den gröfseren Gebäuden: Giefserel, Maschinenraum, Walzwerk; An- 
ordnung der Gebäude im Bessemerwerk. Wotnhäuser für Angestellte. 
Betriebsführung. Forts. folgt. 


Verdampfung von Hochofenschlacke. Von Osann. (Stahl 
u. Eisen 1. Aug. 03 S. 870/72*) Der Verfasser führt Beweise dafür 
an, dafs der Staubgehalt der Hochofengase die Ursache des Schlecht- 
brennens mancher Anlagen ist. Bei hohen Temperaturen gehen mit 
den Hochofengasen Schlackenteile in flüchtigem Zustande ab, die nur 
durch gründliche Reinigung entfernt werden können. 


Moderne Giefapfannen. (Stahl u. Eisen 1. Aug. 03 S. 909*) 
Darstellung zweler Stahl-Giefspfannen für 50000 und 40000 kg, ge- 
baut von C. Senfsenbrenner in Düsseldorf-Oberbilk. 


Eisenkonstruktionen, Brücken. 


Cantilever bridge at Connel Ferry. (Engng. 31. Jall 03 
S. 139/41*) Die aus einer Hauptöffnung von 152 m Spannweite und 
zwei Seitenöffnungen von je 31 m Spannweite bestehende Brücke führt 
die Callender- und Oban-Eisenbahn über die schmalste Stelle des Loch 
Etive. Die Breite der Fahrbahn beträgt 6 m, die Pfeilhöhe der 
Hauptöffnung 15 m. 


Elektrotechnik. 


Ueber die Wirkungen gleichgerichteter sinusartiger 
elektromotorischer Kräfte in Schliefsungskreisen mit Wi- 
derstand, Selbstinduktion und Kapazität. Von Mayer. 
(Techn. Blätter 02 Heft 4 S. 133/60*) Mathematische Untersuchung 
der Vorgänge für Stromkreise mit Widerstand allein, mit Widerstand 
und Selbstiaduktion, mit Widerstand und Kapazität und schliefslich mit 
Widerstand, Selbstinduktion und Kapazität. 


Die Weltausstellung in St. Louis. Von Welz. (2. f. 
Elektrot. Wien 2. Aug. 03 S. 456/59*) Das Kraftbaus zur Lieferung 
der vor Eröffnung der Ausstellung, insbesondere zur Beleuchtung wäh- 
rend der Einweihungsfeierlichkeiten erforderlichen elektrischen Energie 
enthält aufser 3 Dampfkesseln zwei Wechselstromerzeuger, die von je 
einer Dampfmaschine von 300 bezw. 240 PS unmittelbar angetrieben 
werden. Angaben über dle Schalttafeln, Umformer und Leitungen. 


Proceedings of Niagara Meeting of the American In- 
stitute of Electrical Engineers. Schblufs. (El. World 25. Juli 
02 S. 136/42*) Vorträge von Skinner »Methods of bringing high- 
tension conductors into buildings«, von Blackwell V or Delta con- 
nection of transformers«, von Peck »Grounded and underwound trans- 
mission circuits<, von Thomas -The testing of electrical apparatus 
for dielectric strength«, von Lincoln »Choice of frequency for very 
long lines“, von Torchio »The operation of high-tension underground 
svstems<, von Scott »The use of automatic means for disconnecting 
disabled apparatus, von Fischer »Electric cables for high-voltage 
service« und auszügliche Wiedergabe des Meinungsaustausches. 
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Ueber die Erwärmung im Erdboden verlegter Starke 
stromkabel. Von Humann. (Elektrot. Z. 30. Juli 03 S. 599/604*) 
Bericht über Kabelbelastungsversuche im Laboratorium der Firma Fel- 
ten & Guilleaume in Mülheim a/R. Zusammenstellung der Ergebnisse 
in Schaulinien und Zahlentafeln und Folgerungen hieraus. 


Ueber den Entwurf von Schaltungen und Schaltappa- 
raten (Schaltungsthbeorie). Von Edler. (Z. f. Elektrot. Wien 
2. Aug. 03 S. 449/53*) Der Vorgang beim Entwerfen der Schaltungen 
ist an mehreren praktischen Beispielen erörtert: Gruppenschalter für 
Akkumulatorenbatterieen für zwei und drei Gruppen. Automobilan- 
lasser für zwei Hauptstrommotoren. Kurzschlufsbremse. Schlufs folgt. 


Ueber die Auslösung von automatischen Hochspan- 
nungsschaltern. Von Vogelsang. (Elektrot. Z. 80. Juli 03 S. 
604/06*) Darstellung einiger von Voigt & Haeffner A.-G. in Frank- 
furt a/M. gebauter Gleichstromausschalter und Erläuterung ihrer Wir- 
kungsweise. 


Erd- und Wasserbau. 


An interesting test with an unfinished archdam. (Eng. 
Rec. 18. Juli 03 S. 775) Mitteilungen über den bogenförmigen Stau- 
damm der Ithaca Water Works Company im Six-Mile Flufs, der 27,4 m 
Spannweite und 9,14 m Höhe hat. Der Damm hat eine vorzeitige 
Ueberschwemmung durch das Stauwasser ohne wesentlichen Schaden 
überstanden. 


Gasindustrie. 


Ausbau des städtischen Gaswerkes II zu Krefeld seit 
dem Jahre 1896. Von Salzenberg. (Journ. Gasb.-Wasserv. 1. Aug. 
03 8. 617/29*) Das mit 288 Retorten arbeitende Werk ist für eine 
tägliche Leistung von 87500 cbm bestimmt. Lageplan und eingehende 
Beschreibung sämtlicher Betriebscinrichtungen. 


Hebezeuge. 


Portable pneumatic revolving cranes. (Eng. News 23. Juli 03 
S. 87/88*) Darstellung einiger von der Garry Iron & Steel Co. in 
Cleveland, O., gebauter fahrbarer Drehkrane für Druekwasserbetrieb 
von einer Leitung oder von einem mitgeführten Behälter aus. Die 
leichten Krane sind auf Wagengestellen angeordnet, deren Räder nicht 
auf Schienen laufen. 

The Brownell screw elevator. (Iron Age 23. Juli 03 S. 8/9*) 
Die zur Aufnahme der zu verladenden Maschinen bestimmte Platt- 
form von 6,7 & 2,3 m Fläche wird mithülfe von 4 Schrauben 3,7 m 
hoch gehoben. 


Heizung und Lüftung. 


Ueberhitzter Dampf zu Koch- und Heizzwecken. Von 
Kraufs. Forts. (Z. Dampfk.-Vers.-Ges. Juli 03 S. 97/100) Wir- 
kungsweise der Gleich- und der Gegenstromvorwärmer. Berechnung 


des Wirkungsgrades. Rechnungsbeispiel. 


An improved steam heating system. (Eng. News 23. Juli 
03 S. 80/81*) Aufser dem oben am Heizkörper angeordneten für ver- 
schiedene Temperaturen einstellbaren Einlaſsventil ist am Fufse des 
Heizkörpers ein selbsttätiges Luftauslafsventil angebracht. Hierdurch 
soll eine gleichmäfsige Regullerung bewirkt werden. 


Die Regulatoren für Niederdruck-Dampfheizungen. 
Von Ritt. (Gesundhtsing. 31. Juli 03 S. 333/36*) Darstellung ver- 
schiedener gangbarer Konstruktionen von Zugreglern für die Kessel 
von Dampfheizanlagen. 


Hochbau. 


Beitrag zur statischen Untersuchung von Schornstei- 
nen. Von Preufs. (Z. Arch. u. Ing.-Wes 08 Heft 4 S. 425/32*) 
Ermittlung der gröfsten Kantenpressungen in quadratischen Schorn- 
steinquerschnitten unter Ausschlufs von Zugspannungen. Zahlentafeln. 


Beitrag zur Berechnung von Querschnittspannungen 
in Schornsteinen. Von Jihrens. (Z. Arch. u. Ing.-Wes. 03 Heft 4 
S. 413/24*) Schaulinien über die Abhängigkeit der grifsten Kanten- 
pressung von der Exzentrizität der Querkraft. Zahlentafeln. 


The erection of a tall concrete office building. (Eng. 
Rec. 18. Juli 03 S. 64/67*) Weitere bauliche Einzelheiten des in 
Zeitschriftenschau v. 20. Juli 03 erwähnten Gebäudes. Deckenkon- 
struktionen, Pfeilergründung. Vorgang bei der Betonbereitung und 
Darstellung der Formen für Pfeiler und Träger. 


Kälteindustrie, 


Prüfung und Berechnung ausgeführter Ammoniak- 
Kompressions-Kältemaschinen anhand des Indikatordia- 
grammes. Von Diderlein. Forts. (Z. Kälte-Ind. Juli 03 S. 127/36*) 
Bestimmung der Ventil- und Leitungswiderstünde. Formeln zum Vor- 
ausberechnen dieser Gröfsen. Schlufs folgt. 


Maschinenteile. 

A new form of friction clutch. 
81. Juli 08 8. 163/65*) 
lungen. 
lungen. 


Von Hele-Shaw. (Engng. 
Allgemeine Erörterungen über Reibkupp- 
Vor- und Nachteile der am meisten verwendeten Reibkupp- 
Beschreibung verschiedener Ausfiihrungsarten der Weston- 
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Reibkupplung, bei welcher die Reibwirkung durch eine Anzahl flacher 
Scheiben erreicht wird, die in entgegengesetzten Richtungen laufen 
und mit ringförmigen Ansätzen ineinandergreifen. 

Dimensions for flanged shaft couplings. Von Bunnell. 
(Am. Mach. 1. Aug. 03 S. 1014/15*) Zusammenstellung der Abmes- 
sungen für Scheibenkupplungen von 38 bis 280 mm Wellendurchmesser. 


The art of generating gear teeth. Von Coombs. Forts. 
(Am. Mach. 1. Aug. 03 S. 1012/14*) Darstellung der Evolventenver- 
zahnung. Ueber die Mittel zur Herstellung der Zahnformen auf mecha- 
nischem Wege. 

Materialkunde. 


Soundness tests of Portland cement. Von Taylor. (Eng. 
News 23. Juli 03 S. 81/83*) Besprechung der verschiedenen Verfahren, 
um die Bindefähigkeit des Zementes festzustellen. Ergebnisse von 
Kochproben. 

Cylinder oil and lubrication. Von Wells. (Engineer 31. Juli 
03 S. 108/10*) Untersuchungen über die Zweckinäfsigkelt verschiedener 
Oelsorten zum Schmieren von Dampfzylindern. Versuchsergebnisse. 


Mechanik. 


Stabilitäts- und Spannungsuntersuchungen von spe- 
ziellen Fachwerksträgern mittels des erweiterten Systems. 
Von Schlink. (Z. Arch. u. Ing.-Wes. 03 Heft 4 S. 397/414*) 

Betrachtungen über die Ermittlung des elastischen 
Verhaltens und der Beanspruchung gerader kontinuier- 
licher Balken. Von Franke. (Z. Arch. u. Ing.-Wes. 03 Heft 4 
S. 369/96*). 

Meſsgeräte und verfahren. 


The balance le ver as a calculating machine. Von Peters. 
(Iron Age 23. Juli 03 S. 12/13) Mithilfe von Gewichtscheiben von 
bekannter Fläche können die Flächeninhalte von Walzprofilen und dio 
Querschnittsabnahme für die Profilierung der Walzen bestimmt werden. 


Metallbearbeitung. 


Notes on highspeed tool steels. Von Suplee. (Engng. 
31. Juli 03 S. 146/47) Zusammenstellung über Schnittgeschwindigkeit, 
Schnitttiefe, Antrieb verhältnisse usw. aufgrund von Versuchen, die mit 
einer besonders harten Sorte von Werkzeugstahl in den Werkstätten 
der Union Pacific Railroad in Omaha, Nebraska, angestellt worden sind. 


The new Prentice radial drill. (Iron Age 23. Juli 03 
S. 18/19*) Darstellung einer Säulenbohrmaschine der Prentice Brothers 
Compavy in Worcester, Mass., von 1,5 m Ausladung und 380 mm 
Spindelhub, insbesondere des neuen Schaltwerkes für die Bohrspindel. 


The Cincinnati drill press with compound table. (Iron 
Age 23. Juli 03 S. 14/15*) Säulenbohrmaschine mit nach allen Seiten 
hin einstellbarem Werktisch, gebaut von der Cincinnati Machine Tool 
Company in Cincinnati, Ohlo. 

Some new things. (Am. Mach. 1. Aug. 03 S. 1036/39*) Ge- 
schwindigkeitswechsel für Säulenbohrmaschinen von Roos & Mill in 
Cincinnati. Zeichengeräte aus Zelluloid. Hobelmaschine mit umlau- 
fendem Messerkopf, gebaut von den Newton Machine Tool Works. Ein- 
stellbarer Bohrstahlhalter der Miami Valley Machine Tool Company in 
Dayton, Ohio. Bohr- und Fräsmaschine der Detrick & Harvey Machine 
Company in Baltimore, Md. Nachgiebige Wellenkupplung. 


The Ohl 13 foot power brake. (Iron Age 23. Juli 03 S. 1*) 
Die dargestellte Blechbiegemaschine von rd. 4 m freier Baulänge wird 


Rundschau. 
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Motorwagen und Fahrräder. 


Der gegenwärtige Stand des Elektromobilbaues. Von 
Löwy. Forts. (Z. f. Elektrot. Wien 2. Aug. 03 S. 453/56*) Be- 
schreibung der Motorwagen von de Dion & Bouton, Krieger, Jeautand, 
der Fahrzeugfabrik Eisenach, von Lohne-Porsche, der Northwestern 
Storage Batterie Co., der Baker Motor Co., der British Electromobil 
Co., von Hellmann, Schuckert, Scheele und Gottfried Hagen. Mitteilung 
über die Verwendung von Akkumulatoren zum Betriebe von Lastwagen 
und über dia Konstruktion einiger neucrer Automobil-Akkumulatoren. 
Schlufs folgt. 

Paysik. 


Dampftabelle für schweflige Säure (S02). Von Mollier. 
(Z. Kälte-Ind. Juli 03 S. 125/27*) Die Tafel für gesättigte Dämpfe 
der schwefligen Säure ist mithülfe der Angaben von Cailletet und Mathias 
bis zu +156° C ausgedehnt worden. 


Schiffs- und Beewesen. 


New torpedo boats for the British navy. (Engng. 31. Juli 
03 S. 150) Bericht über Probefahrten mit den 51 m langen und 5 m 
breiten Booten, bei denen Geschwindigkeiten von rd. 25 Knoten er- 
reicht wurden. 

Application des moteurs à pétrole A la navigation. Von 
Bochet. (Mém. Soc. Ing. Civ. Juni 03 S. 877/88* mit 1 Taf) Kurze 
Angaben über die zunehmende Verwendung von Petroleummotoren zum 
Antrieb und zur Beleuchtung von See- und Fiufssch!ffen, erläutert an 
einigen Beispielen. 

Electric plant for Dutch torpedo boats. (Engng. 31. Juli 
03 S. 149*) Darstellung einer einzylindrigen stehenden Dampfmaschine 
von 100 mm Zyl.-Dmr. und 125 mm Hub, unmittelbar gekuppelt mit 
einer Gleichstromdynamo von 65 Amp und 80 V und 500 Uml./min. 


Textilindustrie. 


Entstaubungs- und Entlüftungsanlagen in der Textil- 
Industrie. Von Schulz. Forts. (Leipz. Monatschr. Textilind. 
Juni 03 S. $71/74* und Juli 03 S. 445/46*) Beschreibung einer 
Entstaubungsanlage für eine Spinnerei, insbesondere der Leistung des 
Exhaustors. Führung des Staubes in einen wasserbespülten Streukanal. 
Entfernen des Staubes durch die bei der Drehbewegung der Maschine 
mitgerissene Luft. Schlufs folgt. 


Wasserkraftanlagen. 


Elektriziätswerk der Papierfabrik Albbrück im süd- 
lichen Schwarzwald. Von Allemann-Gisi. Forts. (Schweiz. 
Bauz. 1. Aug. 08 S. 58/60*) Wasserschlofs und Druckleitung. Dar- 
stellung des Kraftwerkes in Hohenfels. Einbau der Maschinensätze im 
Motorenbaus. Schlufs folgt. 


Zementindustrie. 


Portlandzement und Hochofenschlacke. Von Passow. (Stahl 
u. Eisen 1. Aug. 03 S. 878/91*) Zusammensetzung des Portland- 
zementes und Eignung der Hochofenschlacke für die Zementfabri- 
kation. Bericht über eingehende Festigkeitsversuche mit Probekör- 
pern aus verschiedenen Zementsorten. Untersuchung des Kleingefüges. 

The plant of the Hudson Portland Cement Co. at Hud- 
son, N. Y. (Eng. News 23. Juli 03 S. 70/72*) Die nach dem trocke- 
nen Verfahren arbeitende Fabrik ist für eine tägliche Leistung von 
2000 Fafs Zement bestimmt. Lageplan und Einrichtung der Fabrik. 


mittels Riemenvorgeleges angetrieben. Einzelheiten der Einstellvor- Trockentrommeln. Kraftwerk. Beschaffenheit des hergestellten Ze- 
richtung. | mentes. . 
Rundschau. 


Das Bestreben der grofsen Schiffahrtsgesellschaften, ihre 
Dampfer inbezug auf Verpflegung unabhängig von der Länge 
der Seereise und den durchfahrenen Breitengraden mit den 
Einrichtungen am Lande wetteifern zu lassen, bat die allge- 
meine Anwendung von Kühlanlagen an Bord der transatlan- 
tischen Dampfer veranlafst. Neben der Kühlung der Lebens- 
mittel und der Erzeugung reinen, keimfreien Eises handelte 
es sich auch darum, die Räume für die Beförderung von leicht 
verderbender Ladung auf gröfseren Frachtdampfern auf 
niederen Temperaturen zu balten. Nachstehend ist die von 
der Gesellschaft für Lindes Eismaschinen A.-G. in Wies- 
baden gelieferte Kühlanlage an Bord des Dampfers »Grofser 
Kurfürst- vom Norddeutschen Lloyd beschrieben. 

Das Schiff hat Einrichtungen für rd. 350 Fahrgäste 1.Klasse, 
150 Fahrgäste 2. Klasse und 2500 Zwischendeckfahrgäste. 
Die beiden Hauptmaschinen des Dampfers leisten zusammen 
8000 PSi und erteilen dem Sebiffe bei rd. 90 Uml./min 15 Knoten 
Geschwindigkeit. Der Dampf wird in Zylinderkesseln von 


zusammen 2400 qm Heizfläche erzeugt. Die Laderäume des 
Schiffes fassen rd. 15000 cbm, woven 900 cbm als Kühl- 
räume zur Aufnahme von leicht verderbenden Gütern ein- 
gerichtet sind. Der kleinere Teil dieser Kühlräume, zur 
Aufbewahrung des Schifisproviantes bestimmt, liegt im Vor- 
derschiff, der grölsere, die Fleischräume umfassend, im Hinter- 
schiffe. Von der Kühlanlage werden auch die Kühlschränke 
an verschiedenen Stellen des Schiffes mit Kälte versorgt. 


Zur Kälteerzeugung dienen Lindesche Maschinen, und 
zwar zur Kühlung der Ladung zwei im Raume zwischen der 
Hauptmaschine und dem Wellentunnel, für den Proviant eine 
auf dem Oberdeck. 

Die Kühlmaschine ist in Z. 1903 S. 964 Fig. 19 darge- 
stellt. Dampfmaschine, Kompressor und Kondensator haben 
gemeinsames Maschinengestell; die Dampfmaschine ist mit 
vonhand verstellbarer Expansions-Schiebersteuerung ausge- 
rüstet, der Kompressor mit Rücksicht auf die bei boben 
Kühlwassertemperaturen entstehenden hohen Kondensator- 
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drücke als Verbundkompressor gebaut. Hoch- und Nieder- 
druckkompressor sind beide einfachwirkend und auf deu nicht 
arbeitenden Seiten miteinander verbunden. Die im Verdampfer 
entstehenden Ammoniakdämpfe werden auf der Stopfbüchsen- 
seite des Niederdruckkompressors angesaugt, hier vorkompri- 
miert und durch die als Aufnehmer ausgebildete Verbindungs- 
leitung zum Hochdruckkompressor gedrückt, wo die Kompres- 
sion zu Ende geführt wird und von wo die verdichteten Gase 
durch den Oelabscheider zum Kondensator gelangen. Die 
Vorteile dieser Anordnung: sind geringerer Einflufs der schäd- 
lichen Räume und bequeme Abdichtung der Stopfbüchse. 
Von der gemeinsamen Kurbelwelle werden ein umlaufen- 
der Verteiler und ein Umlaufhahn angetrieben; jener verteilt 
das flüssige Ammoniak in die einzelnen Verdampfer-Rohrschlan- 


Fig 


Rundschau. 
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Mit der Kiiblanlage fiir die Fleischriiume ist eine Salz- 
wasserkiiblung für Proviantschränke verbunden, von denen 
zwei auf dem Promenadendeck der ersten Klasse, einer in dem 
Anrichteraum der zweiten Klasse und der letzte in der Schläch- 
terei aufgestellt ist. Der Salzwasserkühler, ein aus Eisenble- 
chen genietetes Gefäls, in dem eine Verdampfer-Rohrschlange 
eingebaut ist, steht unter der einen Tunnelwelle; das darin 
auf —5 bis 6° abgekühlte Wasser wird von einer Pumpe 
nach den Kühlschränken befördert. 


Die Robrleitungen in den Figuren lassen den Zusammen- 
hang der einzelnen Maschinen und Vorrichtungen leicht er- 
kennen. Durch Verbindungen und Absperrungen innerhalb 
des Rohrnetzes wird, weit mehr noch als bei Kühlanlagen auf 
dem Lande, ein Ineinanderarbeiten der einzelnen Maschinen 


1 bis 4. 


Küblanlage des Dampfers »Grofser Kurfürst«. 


— Fühler. 
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en, dieser befördert das im Oelsammler angesammelte, mit 
moniak gesättigte Oel selbsttätig nach dem Rektifikator. 


Als Kühlwasser für die Kältemaschinen dient Seewasser, 
das von einer besonderen Pumpe dem im Maschinengestell 
ausziehbar gelagerten Kondensator zugeführt wird. 


In Fig. 1 bis 4 ist die Küblanlage dargestellt. Die Räume 
werden teilweise durch Umlauf kalter Luft, teilweise durch 
Rohrschlangen, in denen Ammoniak verdampft, gekühlt. Die 
Luftkühler, von denen je einer für die beiden übereinander- 
liegenden Fleischräume und den Fleisch- und Geflügelraum 
im Vorderschiff bestimmt ist, sind ebenfalls aus schmiedeiser- 
nen Rohrschlangen bestehende Ammoniakverdampfer; sie sind 
in besonders gut isolierten Abteilungen untergebracht und 
stehen durch hölzerne Kanäle am vorderen und hinteren 
Ende mit den zu kühlenden Räumen in Verbindung; die 
Raumluft wird durch Gebläse an den Rohrschlangen entlang 
geführt und dadurch gekühlt, getrocknet und gereinigt. 


Salzwasserpumpe 
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ermöglicht, wodurch nach allen Seiten hin weitgehende Be- 
triebsicherheit erzielt wird: Die Leistung der Kühlmaschinen 
reicht auch für tropische Gegenden aus. 


In den Fleischräumen herrscht eine Temperatur von — 5°, 
in dem Fleisch und Geflügelraum für den Schiffsbedarf —5°, 
im Butterraume — 2°, im Eisraume —0°, im Gemüseraume 4° 
und im Fafsbierraume 8°. 

An die zu den Kühlschränken der ersten Klasse führen- 
den Salzwasserleitungen ist auf dem Promenadendeck ein 
Trinkwasserkübler mit einer Leistung von 1500 ltr ange- 
schlossen. W. M. Lehnert. 
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Die Düsen der Hochöfen werden gewöhnlich mit Druck- 
wasser geküblt; sobald nun die Düse an irgend einer Stelle 


durchbrennt, kann das Wasser in den Ofenraum treten, 55 
m 


zu Schäden, insbesondere zu Explosionen Anlafs gibt. 
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diesem Uebelstande abzuhelfen, wird nach Anorduung von 
W. I. Foster das Kühlwasser aus den Düsen abgesaugt. Wenn 
nunmehr eine Düse durchbrennt, so wird infolge des Ueber- 
druckes im Ofen das Wasser nicht austreten können, dagegen 
werden, so lange die Oeffnung noch klein ist, kleinere Schlacke- 
und Eisenteilchen infolge der Saugwirkung das Loch ‚ver- 
stopfen. Wenn die Oeffnung gröfser geworden ist, sodafs der 
Wind aus dem Ofen in die Düse eintritt, wird das Wasser aus 
der Düse zurückgedrängt, was man durch eine Signalvorrich- 
tung (elektrisches Läutewerk usw.) anzeigen lassen kann. Die 
Einrichtung, die sich nicht wesentlich von der gewöhn- 
lichen Kühleinrichtung unterscheidet und daher leicht anstelle 
einer solchen angebracht werden kann, ist hierneben darge- 
stell. Die Hauptleitung D bleibt bestehen; aus ihr fliefst das 
Wasser in kleinere Behälter E, die durch Schwimmerven- 
tile abgeschlossen werden. Heberrohre führen das Wasser zu 
den Düsen, die sämtlich an das Saugrohr B angeschlossen 
sind. Das Saugrohr führt zu der Pumpe A. Hat man ein ge- 
nügendes Gefälle (etwa 5 m) von der Ofensohle aus zur Ver- 
fügung, so kann man aufser der Pumpe A noch ein Svphon- 
rohr C anhängen; die Pumpe braucht dann nur das Wasser 
anzusaugen, worauf man das Syphonrohr in Tätigkeit setzt 
und die Pumpe abstellt. In diesem Falle kann man an eine 
Pumpe die Absaugrohre mehrerer Hochöfen anschliefsen, da ja 
die Pumpe nur das jeweilige Ansaugen zu übernehmen hat. 
Die Einrichtung ist bereits auf mehreren englischen Hochofen- 
werken in Betrieb und hat sich dort gut bewährt. 


Aufgrund gemeinsamer Beratungen des österreichischen 
Eisenbahnministeriums mit den Vertretern der grofsen Privat- 
bahnen ist beschlossen worden, auf allen Eisenbahnen Oester- 
reichs ein einheitliches Schienenprofil einzuführen, das 
44 kg/m statt 36 kg und weniger bei den bisher verwende- 
ten Profilen wiegen soll. (Nachrichten für Handel und Industrie 
3. August 1903) 


Aus Anlafs der Fertigstellung des Simplon-Tunnels wird 
im Jahre 1905 in Mailand eine internationale Ausstellung 
stattfinden, die abgesehen von der künstlerischen Seite ins- 
besondere für Neuheiten auf dem Gebiete des Beförderungs- 
wesens zu Wasser und zu Lande, der Luftschiffahrt und der 
hiermit in Verbindung stehenden Einrichtungen zur Verhütung 
von Unfällen bestimmt ist. (Glasers Annalen für Gewerbo und 
Bauwesen 1. August 1903) 


Die technische Hochschule in Kalsruhe hat die folgenden 
Herren zu Doktoren ehrenhalber ernannt: Franz Reuleaux, 
Berlin, Gustav Herrmann, Aachen, und Hch. Sulzer- 
Steiner, Winterthur. 
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Kl. 7. Ir. 186084. Herstellung von Biemscheiben. Chem- 
nitzer Stanzwerke, Burgstädt. Arme und Kranz werden aus 
Blech gestanzt und mit Verstärkuugsrippen versehen, wobei in die für 
verschieden grofse Scheiben gieichgestaltet vor- 
bereiteten Armteile an den Enden Löcher durch 
die Verstärkungsrippen eingestanzt, alsdann die 
über diese Löcher hinausragenden Armenden 
glatt geschlagen und zum Anschlufs an den 
Kranzteil angebogen werden. 

Kl. 81. Ir. 140509. Gestell für Dynamo- 
maschinen. Siemens & Halske A.-G., Ber- 
lin. Das Gestell bildet einen Hoblring, der 
aus Platten und Winkelstücken von Walzeisen 
zusammengesetzt ist. Der aktive Eisenring a 
wird an diesen Hohlring angeschraubt oder an- 
genletet. 


Kl. 35. Ir. 148891 Winde- 
bock. W. Kramer, Magdeburg. 
Der zusammenlegbare Windebock 
mit zwei parallelen Stangen c, dle 
bei b durch Doppelgelenke mit 
den vier Fiifsen a verbunden sind, 
hat bei m einknickbare Streben k, 
die bei ? durch Doppelgelenke an 
a, bei i durch verschiebbare Muffen 
an c angeschlossen sind. Durch 
Festklemmen der Muffen wird der 
ganze Bock festgestellt. 


Kl. 47. Ir. 141816. Schraubensicherung F. 
Neukirch, Bremen. Dle Matter hat unten einen 
Rand s mit Nuten oder mit Sperrzähnen p; die 
Unterlegscheibe hat oben einen Rand r mit Nuten o; 
eine Blattfeder m umgibt die Unterlegscheibe und 
greift mit einer Nase n sowohl in o als in p ein. 
Zum Lösen der Sperrung steckt man einen Schlüssel 

a mit seinem Zapfen c in das Auge d der Feder, 
hebt mittels sichelförmigen Bartes b die Nase » aus 
und legt sie auf den vollen Teil des Randes r. 


II. 14. Wr. 141700. 
Kondensationsanlage. 
R. Scheibe, Leipzig. 
Zur Erzielung kleiner 
a Abmessungen für die 
von den Maschinen zum Zentralkondensator 
führenden Abdampfleitungen wird unmittel- 
bar hinter dem Zylinder ein umlaufender 
Dampfabsauger a angeordnet, der vermöge 
der Fliehkraft gleichzeitig das Oel o aus dem 

Dampfe abscheidet. 


Kl. 47. Nr. 141869. Riemen- oder 
Seilscheibe. O. Ursinus, Frankfurt 
a / M. Die zum Gebrauch in feuchten, 
mit echädlichen Dämpfen erfüllten Räu- 
men bestimmte Scheibe besteht aus Ze- 
ment mit eingebautem Elsengerippe. 
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El. 20. Wr. 142740. Erhöhung der Reibung zwischen Rad und 
Schiene. W. Strube, Magdeburg-Buckau. Der Lauffliiche des 
Rades wird Harz oder ein ähnlicher Stoff 
zugeführt, der auf dem Rade haftet und die 
Reibung erhöhen kann oder auch zur Auf- 
nahıne von Sand dient. 


Kl. 24. Nr. 141110. Türrahmen für 
Feuerungen. Aktieselskabet Möller & 
Johumsen, Horsens (Dänemark). Die 
Verbrennungsluft gelangt angewärmt unter 
den Rost, nachdem ale den durch Rippen 
geteilten Hohlraum der Feuertür ò und des 
Türrahmens a durchströmt hat. 


El. 47. Nr. 142298 und Zusatz Nr. 142300. Mantelve:bindungen. 
K. F. E. Pistorius, Annaberg i/S. Zur Vermeiduvg von Nieten 
und Schrauben wird auf die Aufsenfläche des Innenkessels a eine ring- 
förmige Stulpe b von winkelförmigem Querschnitt hart aufgelötet und 
> , bei c um einen aufsen etwas 
Fig. 4 2 3 4, kegeligen Ring d gebogen, 
worauf der Mantel m ohne 
oder mit Umbörtung e, Fig. 
1 und 2, über c gebracht 
und durch einen iunen ke- 
geligen Schrumpfring f fest- 
geklemmt wird. Damit m 
und f si h nicht nach oben 
verschieben können, werden 
die Ränder von c und m 
bei g niedergehiimmert oder, 
Fig. 3, die Teile d, c, m mit Randflanschen di, cn, mı versehen. Nach 
Fig. 4 (Zusatz) wird die aufgelötete Stulpe durch einen angehämmer- 
ten Rand be des Kesselbodens ‘a ersetzt, der sich an eine Zarge z 
anschliefst. 


KI. 20. Nr. 141878. Fangvorrichtung für Strafsenbahnwagen. 
J. G. Burchartz, Köln a/Rh. Die Fangvorrichtung besteht aus 
einer zusammengerollten oder harmonikaähnlich zusammengeschobenen 
Lufthülle, die im Falle der Gefahr durch Pr.fsluft aufgeblasen und 
nit ihrem unteren Ende gegen die Fabrbabn geprefst wird, sodafs 
ein nachgiebiges Luftkissen zur Aufnahme des Hindernisses entsteht. 


l. 47. Nr. 141989. Lager. Braunschwei- 
gische Mühlenbauanstalt Amme, 
Giesecke & Konegen, Braunschweig. 
Damit bei Lagern, die in schlainmigen Mas- 
sen arbeiten, keine Verunreinigung zwischen 
die Reibflächen treten könne, wird die kreis- 
förmige Eintritistelle a durch die Leitung 
cb mit einem ringförmigen Strome klaren 
Wassers umgeben, das gleichzeit'g zur Ver- 
arbeltung der schlammigen Masse benutzt 

werden kann. 


I. 47. Ir. 141467. Absperrventil. C. 
Scholz, Harburg a/E. Um den in seiner 
Ebene frei ausdehnbar gelagerten Sitz a in 
seiner Lage durch elastischen Druck fıstzu- 
halten, stützt sich der Grundring c der Stopf 
büchse cbb, auf einen dur.hbrochenen Zylin- 
der d, der den Dichtungsdruck der Stopf- 
büchsenpackung auf a überträgt. Zum 
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—<! Schmieren der Spindelverschraubung e,f 
ist d mit einem Hohlraume ausgestattet, der 
N durch eine bei g angebrachte verschliefsbare 


Oeffnung gelüllt werden kann. 


Kl. 60. Nr. 141918. Kraftmaschinen- 
regler. P. Hofmann, Breslau. In 
dem Reibscheibenpaar ab wird die Scheibe 
a der Reglerhülse durch die Fliehkraft 
stets nach oben, die Scheibe b des Ge- 
stänges cegh durch elne beliebige Be- 
lastung i stets nach unten gedrückt. Bei 
Gleichgewicht schleifen beide Scheiben 
aufeinander, und b bleibt in Ruhe; bei 
der geringsten Störung des Gleichge- 
wichtes aber wird e in der steilgängigen 
Mutter d entweder durch a nach oben 
oder durch i nach unten geschraubt, 
wodurch die Reibungswiderstände in d 
und in den Gelenken des Gestänges un- 
schädlich gemacht werden und somit die 
Empfindlichkeit sehr erhöht wird. 
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Kl. 17. Nr. 142249. Niederschlagen 
ven Ahdämpfen. Pokorny & MINERA; 
Maschinenbau- A. G, Frankfurt a/M.- 
Bockenheim. Der béi a zugeführte Ab- 
dampf kommt im Entöler b zuerst mit 
Wasser z in innige Berührung, das auf sei- 
nem Wege c nahezu die Abdampf- 
temperatur angenommen hat und dem Ab- 
dampfe deshalb aufser dem Oel nur wenig 
Niederschlagwasser entzieht, und wird dann 
im Oberflichenkundensator c nahezu vullstän- 
dig niederzeschlagen und durch d dem Nach- 
kondensator e zugeführt, wo er wit dem von 
u her zugeführten kalten Wasser in Berüh- 
rung kommt, sodafs man bei l reine kalte 
Luft, bei n reines Niederschlagwasser ab- 
saugen kann. b und e sind nach Art der 
Mischkondensatoren mit barumetrischen Ab- 
fallrobren 7,8 versehen. 


Kl. 47. Nr. 142299. Exzentervec- 
schlufs. A. Klönne, Dortmund. Ein 
am Gefäfs o seit ich befestigter Arm g 
dient dem Bügel b als Drehpunkt und 
einer in b gelagerten einstellbaren Stütze 
f als Widerlager. Man legt den Deckel 
d auf o, stellt f so eio, dafs auch nach 
Abnutzung der rlıhtige Hub des Exzen- 
ters e herauskommt, und drückt d mit- 
tels ee, fest auf o. 


m — — 


KI 47. Nr. 142297. Schlauchanschlufs) W. Hen- 
sche & Co., Elberfeld. Zur gasdichten Verbindung 
des Schlauches bac (für Kocbherde u. dergl.) mit der An- 
schlufs üllee wird eine Schicht d aufgebracht, bestehend 
aus einem mit Klebstoff durchtränk:en Leinwandstoff; 
diese wird mit ihrem trichterförmig erweiterten Ende auf 
das zugespitzte Ende vou e geschoben 
und dann mit 6 und e zusammen vulka- 
nisiert, worauf das Ganze aufsen lackiert 
wird. 


d El. 47. Wr. 141914. Lagerschmier- 

2 voriichtung. J. Kuck, Hamburg. An 

die zu schmierende Welle w legt sich 

ein an einer Stange c hängender Bügel 

b, der bei Stillstand oder ausreichender Schmierung 

ein (Luft- oder Oel-) Ventil (a oder r) durch seine 

Schwere schliefst, bei ungenügender Schmierung aber 
durch Reibung das Ventil öffnet. 


El. 46. Nr. 141836. Kraftmasch ne. F. Windhausen sen. und 
jun., Berlin. Der Abdampf der Wasserdampfturbine a erzeugt im 
Verdampfer b Kaltdämpfe, die entweder unmittelbar oder durch den 
Ueberhitzer c zur Kaltdampfturbine d geleitet und aus dem Konden- 
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sator e durch die Pumpe f als leicht siedende Flüssigkeit nach b zu- 
rückgeführt werden, wobei a und d so abgemessen sind, dafs der ge- 
samte Wasserabdamp’ zur Erzeugung des er- 
forderlichen Kaltdampfes ausgenutzt wird. Da- 
mit nun dieses Verhältnis bei alien Belastungen 3 
von a und d dauernd aufrecht erhalten werde, y 
sind a und d unmittelbar oder mittelbar mit 
einander gekuppelt. 


Ki. 17. Nr. 141187. Berieselungskiihler. 
A. Klinne, Dortmund. Während der zu 
kühlende Stoff (Steinkohlengas) sich von g nach = e 
gı bewegt und bei w eingeführtes Rieselwasser 0008000 
niedertropft, wird Kühlwasser von a durch 0000000 
rprp... nach a; und getrennt davon durch pz- 0000008 
besondere Zu- und Abführung auch durch die zn 
zu r rechtwinkligen Rohre ri geleitet, was eine 
ausgiebige Regelung der Kühlwirkungermög— 
licht. 
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Kl. 47. Nr. 141824 und 141325 (Zusätze zu Nr. 133996, Z. 1902 
S. 1760). Kurvenscheibengetriebe. W. Hartmann, Berlin. Das 


von der Stange e in stetige Schwingungen um o versetzte Glied a er- 
teilt durch Rollbahnen s, e dem bei p in d gelagerten Gliede c und 
der bei m an c angeschlossenen Stange b absetzende Bewrgungen wie 
beim Zusatzpatent Nr. 138149 (Z. 1903 S. 457, Fig. 2). Um nun 
für die Gegenführung gleich- 
falls reine Rollbewegung zu 
erhalten, wird wie beim 
Hauptpatente ein dem Glie- 
de a gleichwertiges Glied a, 
anreordnet, das beim Rechts- 


ausschlage von a durch 
Rollbahnen n,m, geführt 
wird und brim Linksaus- 


schlage um den dann rohen- 
den Zapien g schwingt oder 
(Nebenfigur) durch ein zwei- 
tes Rollbahnenpaar ne nz 
Führung erhält; dabei bewegen sich c und ei wie ein starres Stück, 
und die Feder F hat nur (gemäfs Zusatzpatent Nr. 125855) etwaige Un- 
genauigkeiten auszugleichen. Die Roll- 
bahnen können bei allen Ausführungs- 
formen, falls sie eine für die körperliche 
Ausführung ungtinstige Form oder Lage 
haben, gemäfs Nr. 141325 durch nahelie- 
gende Hüllbahnen A, hı ersetzt werden, bei 
denen nur ein geringes Gleiten anftritt. 


Ki. 87. Nr. 141341. Steckschlüssel. 
F. Werzinger, Baden-Baden. Der 
Schaft besteht aus zwei prismatisch in- 
einander versctiebbaren Teilen d,c, auf 
deren Enden Steckscbliissel a, b, die mit 
verschiedenen Mutteröffnungen ar, az. 51, ba 
versehen sind, sowohl in der Längs- wie 
in der Querrichtung mittels der Löcher 
a3, a4, bz, by aufgesteckt und durch Stifte 
und Löcher es, bs befestigt werden können. 


Zuschriften an die Redaktion. — Angelegenheiten des Vereines. 
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Kl. 46. Wr. 142350. Elektrische Zündvorrich- 
tung. H. W. Hellmann, Berlin. Die Welle h 
des Kontakthebels c und des Magnetankers 6 wird 
durch eine Lagerschraube g vom Drucke der Ar- 
beitsgase so entlastet, dafs ihr Kegel k ohne be- 
sondere Reibung abdichtet, also ein schwacher 
Strom im Elektromagnet a zur Erzeugung des 
Zündfunkens hinreſcht. 


D. R. G. M. 180473. Kondensations wasser Rückleiter. 89 
Pilz, Chemnitz. Kondensatlonswasser fliefst durch das Rückschlag- 
ventil e und die Schlauchleitung s in den am Wagebalken c aufgehingten 
Behälter b, den es anfüllt und herabzieht, wodurch mittels des Gestänges @ 


das Dampfventil a geöffnet und das Luftventil z geschlossen wird. Nun 
drückt der Dampf das Wasser aus b durch das Rückschlagventil f in 
den Kessel; b hebt sich wieder, schliefst a, öffnet 7, und das Spiel 
beginnt von neuem. 


Zuschriften an die Redaktion. 


(Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion.) 


Zu unserm in Z. 1903 S. 1021 veröffentlichten Bericht 
über das logarithmische Zeichendreieck erhalten wir folgende 
Zusehrift: 


In einer der letzten Nummern (Nr. 28) Ihrer geschätzten 
Zeitschrift findet sich unter der Rubrik Rundschau ein neues 
Rechendreieck beschrieben, welches seiner Einfachheit wegen 
wohl geeignet sein dürfte, dem rechnenden Ingenieur nützli- 
che Dienste zu leisten. Obgleich das Dreieck Gegenstand eines 
deutschen Reichspatentes ist, mufs doch hervorgehoben wer- 
den, dafs das ihm zugrunde liegende Verfahren nicht neu 
ist, sondern sich unter anderm schon in D’Ocagne, Nomo- 
graphie, Paris 1899, S. 69, beschrieben findet, wonach das Prin- 
zip zuerst von M. Blum (Annales des Ponts et Chaussées 1. 
sem., S. 455, 1881) angegeben zu sein scheint. Das von 
D’Ocagne beschriebene Verfahren weist höchstens gegenüber 
der bei dem Rechendreieck angewandten Methode den Unter- 
schied auf, dafs D’Ocagne die logarithmischen Skalen festlegt 
und auf einer verschieblichen Obertafel 3 zu den Skalen senk- 
rechte Hülfsgrade aufreilst, während es beim Rechendreieck 
umgekehrt ist. Ich hätte kaum Anlafs genommen, dies zur 


Sprache zu bringen, wenn nicht D’Ocagne bereits Verbesse- 
rungen in Vorschlag gebracht hätte, welche sich auf die Er- 
höhung der Genauigkeit beim Rechnen beziehen. Sie be- 
stehen in einer Zerlegung und zeilenförmigen Untereinander- 
setzung der Skalen. So könnte man z. B. die doppelte Ge- 
nauigkeit erzielen, wenn man bei unveränderter Gröfse des 
Rechendreiecks auf jeder Kathete je zwei Hälften eines do 

pelt so grofsen logarithmischen Maisstabes parallel den Ka- 
theten anordnete, während man auf der Hypothenuse zwei 
Skalen hrauchen würde, von denen die eine von 1 bis 


10, die andere von V10 bis 10/10 reicht. Auch über die Ver- 
wendung eines gleichseitigen anstelle eines gleichschenklig 
rechtwinkligen Dreiecks zum Zwecke gröfserer Symmetrie fin- 
den a bei D’Ocagne nähere Angaben (abaques hexago- 
naux). 

Indem ich bitte, dies zur allgemeinen Kenntnis zu bringen, 
zeichne ich 

mit vorzüglicher Hochachtung 


Dresden -A., den 30. Juni 1903. Reinhold Proell, 
Dipl.-Ing. 


Angelegenheiten des Vereines. 


Von den Mitteilungen über Forschungsarbeiten, welche 
der Verein deutscher Ingenieure herausgibt, ist das zehnte 
Heft erschienen; es enthält: 

Güntber: Verfahren zur Gewinnung von Kupfer und 
Nickel aus kupfer- und nickelhaltigen Magnet- 
kiesen. 

Grübler: Versuche über die Festigkeit von Schmirgel- 
und Karborundumscheiben. 

Klein: Reibungsziffern für Holz und Eisen. 


Der Preis jedes Heftes im Buchhandel ist 1 A. Bestel- 
lungen, denen der Betrag beizufügen ist, sind an die Ver- 


lagsbuchhandlung von Julius Springer, Berlin N., Monbi- 
jouplatz 3, zu richten. 

Lehrer, Studierende und Schüler der technischen Hoch- 
und Mittelschulen können jedes Heft für 50 Pfg. beziehen, 
wenn die Bestellung und die Zahlung an die Geschäftstelle 
des Vereines deutscher Ingenieure, Berlin N., Charlotten- 
stralse 43, gerichtet werden. 

Lieferung gegen Rechnung, Nachnahme usw. findet nicht 
statt. Vorausbestellungen auf längere Zeit können in der 
Weise geschehen, dafs ein Betrag für mehrere Hefte einge- 
sandt wird, bis zu dessen Erschöpfung die Hefte in der 
Reihenfolge ihres Erscheinens geliefert werden. 
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(hierzu Textblatt 8) 
Das neue Werk Niirnberg der »Vereinigte Maschinenfabrik Augsburg 
und Maschinenbaugesellschaft Nürnberg A.-G.« 
(hierzu Textblatt 3 und Tafel 17 bis 19) e 


Geschichtliches. 


Als sich im Jahre 1835 mit der Eröffnung der ersten 
deutschen Eisenbahn von Niirnberg nach Fiirth das anbre- 
chende Zeitalter des Verkehrs auch in Niirnberg bemerkbar 
machte, war unter den weitschauenden Männern, die diesen 
Bahnbau im Stillen vorbereitet hatten, der Grofskaufmann 
Joh. Friedr. Klett aus Niirnberg, ein vielgereister, erfah- 
rener und unterrichteter Mann, dessen Unternehmungsgeist 
die Bedeutung der kommenden Zeit wohl erkannte. Mit Hiilfe 
von drei Maschinenbauern aus England, dessen hochentwickelte 
Industrie damals zahlreiche Kräfte an den Kontinent abgab, 
gründete Klett 1837 die erste Nürnberger Maschinenfabrik, 
die, 1841 konzessioniert, unter der Firma Klett & Co. bald zu 
grofsem Ansehen und gedeihlicher Entwicklung gelangte. 
Noch kurz vor seinem 1847 erfolgten Tode hatte Klett — 
selbst ohne Sohn — in seinem Schwiegersohne Theodor 
Cramer-Klett den richtigen Mann zur Fortführung seines 
Lebenswerkes gefunden. Cramer-Klett, später in den erbli- 
chen Freiherrnstand erhoben, war eine ideal veranlagte Natur, 
ausgestattet mit ungewöhnlichen Gaben des Geistes und des 
Herzens, und von einer gründlichen, viel umfassenden Bil- 
dung. Aus dem ehemaligen Literaten und Verlagsbuchhänd- 
ler wurde ein Grofsindustrieller im vollsten Sinne des Wortes, 
dessen weitreichender Unternehmungsgeist, unterstützt vom 
Glück und von einer auserlesenen Schar von Mitarbeitern, das 
Fabrikunternehmen zu einer Entwicklungshöhe brachte, die 
in der Geschichte der Industrie und Arbeiterwohlfahrt Bayerns 
wohl stets bemerkenswert bleiben wird. 

Der Wunsch, den Fortbestand des grofsen Unternehmens 
zu sichern, veranlafste den Freiherrn von Cramer-Klett, es 
1873 in eine Aktiengesellschaft, die Maschinenbau-A.-G. Nürn- 
berg, die zugehörige 1858 gegründete Zweiganstalt Gustavs- 
burg bei Mainz in die Süddeutsche Brückenbau-A.-G. umzu- 
wandeln und die vorhandene Drabtstiftenwerkstatt als Draht- 
stiftenfabrik Klett & Co. abzusondern. Letztere blieb im Be- 
sitze des Freiherrn von Cramer-Klett. Auch von den Aktien 
der beiden Aktiengesellschaften wurde nur ein geringer Teil 
begeben. Nach dem 1884 erfolgten Tode des Freiherrn von 
Cramer-Klett wurde die Süddeutsche Brückenbauanstalt auf- 
gelöst und das Werk Gustavsburg wieder von der Maschinen- 
bau-A.-G. Nürnberg übernommen. Diese vereinigte sich 1898 
mit der ebenfalls altangesehenen Maschinenfabrik Augsburg 
zu der Firma Vereinigte Maschinenfabrik Augsburg und Ma- 
schinenbaugesellschaft Nürnberg A.-G., deren 3 Werke Augs- 


burg, Nürnberg und Gustavsburg durchschnittlich 10000 Ar- 
beiter und Beamte beschäftigen, und die, vornehmlich auf 
den Gebieten des Maschinen-, Wagen-, Eisenhoch- und 
Brückenbaues, einen Jahresumsatz von etwa 35 Mill. M auf- 
weist. 

Von den Werken Augsburg und Gustavsburg sind in 
Fig. 1 und 2 die Lagepläne mit den Hauptangaben dar- 
gestellt. 


Im folgenden sollen nur die Entwicklung und der Neu- 
bau des Werkes Nürnberg behandelt werden. 


Das ursprüngliche Unternehmen fand, wie vielerorts die 
ersten Maschinenindustrieen, seine Hauptbeschäftigung zu- 
nächst darin, bei den alten Wasserwerken (Mühlen usw.) die 
hölzernen Teile durch eiserne zu ersetzen, dann solche Werk- 
einrichtungen selbst zu bauen. Schon wenige Jahre nach 
der Gründung wurde auch der Bau von Dampfkesseln und 
Dampfmaschinen, zunächst für den eigenen Betrieb, aufge- 
nommen und dafür alsbald ein Absatzgebiet bei den gröfseren 
süddeutschen Spinnereien gefunden. Die rasche Entwicklung 
der Eisenbahnen veranlafste das Werk, gegen Ende der 40er 
Jahre zum Bau von Bedarfsgegenständen für Eisenbahnen zu 
schreiten; vornehmlich waren dies Eisenbahnwagen, dann aber 
auch Wasserstationen mit Pumpwerken, Drebscheiben, Schiebe- 
bühnen und Eisenkonstruktionen für Gebäude und Brücken. 
Die Herstellung des Glaspalastes der Münchner Ausstellung 
1854, der Grofshesseloher Isarbrücke 1854 bis 1856, machte 
das Werk auf dem Gebiete der Eisenkonstruktion bald 
rühmlich bekannt. Als dann 1858 für den Bau der Mainzer 
Rheinbrücke in der Baustelle zu Gustavsburg eigens eine 
Eisenkonstruktionswerkstatt errichtet worden war, entwickelte 
sich aus dieser ein dauernder Betrieb, die heutige Zweigan- 
stalt Gustavsburg. 

Unterstützt von dem starken Bedarf der jungen deutschen 
Industrie und von den der Ausfuhr günstigen Zollverhält- 
nissen, hatte sich das Werk so rasch emporgeschwungen, 
dafs es 1857 schon 2400 und 1872 bereits bis 3500 Arbeiter 


beschäftigte. Dann aber erfolgte ein allgemeiner industrieller 
Niedergang. Der Ausbau der Haupteisenbahnen war fast 
beendet, die Zollabsperrung des Auslandes und die Nach- 


wehen der Gründerzeit taten der deutschen Industrie bedeu- 
tenden Abbruch, und im Nürnberger Werk sank infolge von 
Arbeitsmangel die Arbeiterzahl zeitweilig bis auf 900 Mann. 

Der bisher gegenüber dem Wagenbau in den Hinter- 
grund getretene Maschinenbau fand Mitte der doer Jahre 
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Fig. 1. Werk Augsburg. 
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erhöhte Beachtung und gelangte, begünstigt durch die neuere 
Entwicklung der Elektrotechnik, zu grofser Ausdehnung; auch 
der Eisenbahnwagenbau, dem der Bau von Strafsenbahnwagen 
angegliedert wurde, hob sich wieder. Arbeiterzahl und Be- 
schäftigungsgrad stiegen von Jahr zu Jahr, vergl. Fig. 3. 
Die vorhandenen Betriebseinrichtungen erwiesen sich mehr 
und mehr als unzureichend, und weil das Grundstück des 
alten Werkes, Fig. 4, eine bauliche Erweiterung nicht mehr 
zuliefs, wurde die schon lange geplante Verlegung des Wer- 
kes Mitte der 90er Jahre zum unaufschiebbaren Bedürfnis. 


Neubau. 


Was die äufserst wichtige Platzfrage betrifft, so gelang 
es nicht ohne Schwierigkeit, südlich von Nürnberg ein Grund- 
stück von ausreichender Gröfse zu erstehen, das durch gün- 
stigen Kanal- und Bahnanschlufs 
den Erfordernissen der Materialbe- 
wegung für Bau und Betrieb eines 
so grolsen Werkes entsprach. Zu- 
gleich bot es durch seine Lage in 
mäfsiger Entfernung von der Stadt 
(1,5 km) und in der Richtung, in 
welcher die bauliche Entwicklung 
Nürnbergs mit Sicherheit zu er- 
warten stand, die Gewähr für Un- 
terbringung einer Fabrikbelegschaft 
von über 4000 Mann in nicht zu 
grofser Entfernung. Die gesunde 
Lage am Waldesrande begünstigte 
auch die Errichtung der geplanten 
eigenên Arbeiterkolonie. 

Im Frühjahr 1897 begannen 
die Erdarbeiten für den Neubau der, 
1901 vollendet war; s. Textblatt 3. 
Der Entwurf der Gesamtanlage wur- 
de von dem Direktor der Firma, 
Baurat Dr. Ing. Rieppel, geliefert 
und der Bau in allen Teilen von 


der Firma selbst, ohne Heranziehung x er 

von Unternehmern, ausgeführt. Zu 3. Se 

diesem Zwecke errichtete die Di- 4. Magazine 

rektion ein eigenes Baubureau unter 5. Rheinbrückenwerk- 
Leitung eines Maschineningenieurs stätte 


und eines Architekten, wobei wich- 6. Schlosserei 


. Schreinerei 

. Kesselschmieden 
. Kohlenschuppen 
. Beschlagschmiede 
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tige Fragen von den Leitern der Bauabtei- 
lung und den Vorständen der Werkabteilun- 
gen gemeinsam beraten und der Direktion 
zur Entscheidung vorgelegt wurden. 

Der Betrieb im alten Werk wurde 
während des Baues aufrecht erhalten; die 
einzelnen Betriebszweige gingen nach und 
nach in das neue Werk iiber, sodafs im 
Friihjahr 1901 alle Betriebe und die Ver- 
waltung wieder im neuen Werke vereinigt 
waren. Nicht ganz dem ursprünglichen 
Plan entsprechend wurde bei der Bauaus- 
führung derart vorgegangen, dafs man zu- 
erst nach Aufstellung eines vorläufigen Kraft- 
werkes die Werkstätten für Eisenhochbau 
errichtete, in denen die gesamten Eisen- 
konstruktionen der Neuanlage gebaut wur- 
den, dann die Gebäude für Wagenbau, Ma- 
schinenbau, das Kraftwerk, endlich die Gie- 
fserei. Der Gesamtkostenaufwand für den 
Neubau, einschliefslich Grunderwerbes, Bau- 
kosten und Einrichtung, betrug etwa 13 
Mill. A. 

Die Errichtung der Neuanlage, die zeit- 
weilig bis 800 Bauarbeiter erforderte, gab 
den Anstofs zu einer regen Bautätigkeit in 
der Umgebung des Werkes und zur Ueber- 
siedelung einer sehr grofsen Zahl von Ar- 
beiterfamilien in die Nähe der neuen Arbeit- 
stätte. 

Nur kurze Zeit lag das neue Werk 
aufserhalb des Stadtbezirkes Nürnberg; denn 
noch 1901 wurde das gesamte Werkgelände der Stadt ein- 
verleibt. 


Gesichtspunkte für den Entwurf. 


Das Gelände umfafst 36,075 ha, wovon 26,128 ha mit 
8,18 ha überbauter Fläche auf das Werk, 4,21 ha mit zurzeit 
0,2:9 ha überbauter Fläche auf das Arbeiterwohnungsviertel 
und 3,242 ha mit 0,304 ha überbauter Fläche auf das Verwal- 
tungsgebäude mit Gartenanlagen entfallen. Der Rest mit 
2,465 ha war als Strafsenkörper abzutreten. 

Direktor Rieppel hatte dem Entwurf der Gesamtanord- 
nung folgende Begründung beigegeben: 

»Wegen besserer Verwertung etwa übrig bleibenden 
Platzes und um mit den Angrenzern tunlichst wenig Anstände 
zu bekommen, wurden die sämtlichen Werkstättenbauten, so- 


Fig. 2. Werk Gustavsburg. 
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weit erreichbar, nach Siiden, also gegen 
den Giiterbahnhof zu gelegt. 

Um einen bequemen Verkehr zwi- 
schen den einzelnen Werkstätten und 
dem Bahnhof zu erhalten, schien es er- 
forderlich, parallele Längsgleise (West- 
Ost) mit 40 bis 45 m Abstand und hierauf 
senkrecht (Süd-Nord) mit etwa 130 m Ab- 
stand mechanisch betriebene Planschiebe- 
bühnen anzuordnen. Damit waren die 
Längen der Gebäude mit etwa 100 m und 
die Breiten mit 26 bis 32 m gegeben. 

Die parallelen Gleise sollten west- 
lieh und östlich, wo je ein Gleisstrang 
zum Bahnhof führt — der westliche geht 
aufserdem zum Ludwigskanal — durch 
eine Weichenstrafse verbunden werden. 
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Fig. 3. Arbeiterzahl des Werkes Nürnberg. 
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Bei Anordnung der Gebäude inner- 
halb der durch Gleise und Schiebebühnen 
gegebenen Plätze war zunächst davon auszugehen, dafs im 
Wagenbau einerseits die Eisenmaterialien von der Schmiede 
zur Schlosserei und von da zur Aufschlagwerkstätte und 
anderseits die Holzmaterialien von der Holzbearbeitungs- 
werkstätte zur Schreinerei und dann zur Aufschlagwerkstätte 
zu verbringen sind. Von der Aufschlagwerkstätte sollen die 
fertigen Wagen auf den gleichen Gleisen durch die Lackiere- 
rei und von dort auf das Abfuhrgleis zum Bahnhof gebracht 
werden. 

Die Eisengielserei sollte in ihrer Lage die im Terrain 
gegebenen Vorteile verschiedener Höhenlagen so ausnutzen, 
dafs die Rohmaterialien: Roheisen und Koks, auf einem 
Hochplateau, dessen Niveau in der Höhe des Gichtbodens 
der Kuppelöfen (also etwa 6,5 m über Giefsereisohle) liegt, 
gelagert und nun direkt auf Rollwagen auf die Gichthiihne 
gebracht werden können. Aufserdem sollte das Kuppelofen- 
haus zwischen Klein- und Grofsgiefserei liegen. 


Für die' Maschinenbau- und Eisenhochbauwerkstätte 
war eine tunlichst nahe Lage an der Eisengiefserei erwünscht. 


Die Schmiede sollte neben der vorgeschriebenen Lage 
zum Wagenbau von den Grundstückgrenzen so weit wie er- 
reichbar entfernt sein, damit die Einwirkung der Hammer- 
schläge auf die Nachbargrundstücke eine geringe wird. 


Magazin-, Kessel- und Maschinenhaus müssen eine zen- 
trale Lage erhalten. 


Endlich war für sämtliche Anlagen die leichte Durch- 
führung einer Vergröfserung vorzusehen. 


Fig. 4, Altes Werk in Nürnberg. 
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Das Planum der Fabrik ist von Süden gegen Norden 
leicht abgedacht, und danach ist auch das Kanalsystem mit 
dem Klärbassin in der Nordwestecke angelegt. Die Abfüh- 
rung der geklärten Abwässer erfolgt vom Klärbassin durch 
den von der Westseite unseres Grundstückes gegen Süden 
führenden Graben zum Ludwigskanal.« 


Dieses Entwurfprogramm erlitt bei der Ausführung eine 
kleine Aenderung nur insofern, als das geplante Klärbecken 
und die Umkehrkurve wegfielen und das Kuppelofenhaus an 
die nunmehr vereinigte Klein- und Grofsgiefserei angegliedert 
wurde. Dagegen hat eine von der Bahnverwaltung nach- 
träglich vorgenommene Aenderung in der Lage des Ver- 
schiebebahnhofes der beabsichtigten Gleisanordnung, die auf 
dem Westgleis die Rohmaterialzufuhr, auf dem Ostgleis die 
Abfuhr der fertigen Erzeugnisse gestatten sollte, zurzeit die 
Möglichkeit der Durchführung genommen. Es ist jedoch zu hof- 
fen, dafs später die Ostweichen den vorhergesehenen An- 
schlufs nach dem Verschiebebahnhof noch erhalten werden. 


Die ausgeführte Anordnung der Werkanlage zeigt neben 
Textblatt 3 der Lageplan, Fig. 5, in welchem die Wagen- 
werkstätten mit W, das zugehörige Sägewerk mit S, die 
Maschinenwerkstätten mit M, die Giefsereien mit G, die Eisen- 
hochbauwerkstitten mit Æ und die allgemeinen Zwecken 
dienenden Baulichkeiten mit A bezeichnet sind. 


Die Fabrikgebäude. 


Bauausführung. 


Für die einzelnen Werkstattgebäude ergab die gewählte 
Gleisanordnung die zulässigen Gebäudeabmessungen, wie 
schon erwähnt, im allgemeinen zu 26 bis 32 m Breite und 
100 m Länge. Um die Transporte billig zu machen, sind die 
Gebäude meist eingeschossig angelegt und nur die Maga- 
zine, Modellböden und die für leichtere Arbeiten bestimmten 
Seitengalerieen der Montierhallen mehrstöckig erbaut. Die 
Stockwerkhöhe richtete sich nach dem jeweiligen Bedürfnis, 
um einerseits unnütze Höhen zu vermeiden, die grofse 
Kosten verursachen und Heizung und Beleuchtung erschwe- 
ren, anderseits genügend luftige Räume zu schaffen. Die 


Z Gebäude sind teils in Ziegel-, Roh- oder Putzbau, teils in 


Stampfbeton ausgeführt, Verschiedenheiten, die nur durch 
die örtlichen Arbeitsbedingungen und die Baustofipreise zur 
Zeit der Bauausführung begründet sind. Die hohen Gebäude 
haben Gerippe aus Eisenfachwerk, das zugleich zum Tragen 
der Dachkonstruktion und der Laufkranbahnen ausgebildet 
ist; nur für die schweren Laufkrane sind teilweise besondere 
Kranbahnstützen vorgesehen. Die lediglich zur Umhüllung 
dienenden Umfassungsmauern konnten daher trotz geringer 
Wandstärken noch grofse Seitenfenster aus Rohglas erhalten. 
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Die Fufsböden sind meist aus Stampfbeton von 14 bis 18 cm 
Dicke hergestellt und mit Asphaltestrich versehen. Die Werk- 
zeugmaschinen, selbst die schwersten, können zum gréfsten 
Teil ohne weitere Fundamente auf diese Betonschichten ge- 
stellt werden, da der Untergrund sehr tragfähig ist. In fast 
allen Gebäuden sind die der Firma patentierten und bereits 
in grofser Zahl ausgeführten Bimsbetondecken?) verwendet. 
Diese zwischen I-Trägern in 2 bis 3 m Abstand ausgespann- 
ten Decken bestehen aus rheinischem Bimssand, Kies und 
Zement mit einer Eiseneinlage zur Aufnahme der Zugspannun- 
gen und sind etwa 6 em stark, bei gröfster Festigkeit aufser- 
ordentlich leicht, gut schalldämpfend und wärmeisolierend, 
dabei feuersicher. Als Dachdeckung ist der Bimsbeton mit 
Holzzement oder durch Pappe gedichtet und mit Kies be- 
sehüttet. Die eisernen Daehkonstruktionen selbst haben 
durchgängig 6 m Binderteilung und auf jedem zweiten Felde 
ein quer zur Gebäuderichtung laufendes Oberlicht von 4 m 
Breite, das sich fast über die ganze Gebäudebreite erstreckt 
und mit geripptem Rohglase eingedeckt ist, unter welchem 
Drahtschutzgitter liegen. Diese Anordnung und Gröfse der 
Öberliehte ergibt im Verein mit den grofsen Seitenfenstern 
wegen der lichtzerstreuenden Wirkung des Rohglases eine 
vorziigliche und schattenlose Beleuchtung der Werkstätten. 
Im Sommer werden die Oberlichte aufsen mit Kalkmileh be- 
strichen. 

j Ausrüstung. 


Gesunde, luftige, helle Arbeitsräume, ausreichende Wasch- 
und Badegelegenheiten, die den Anforderungen moderner 
Arbeiterfürsorge entsprechen, ergeben durch bessere Ueber- 
sichtlichkeit, erhöhte Arbeitslust und vermehrtes körperliches 
Wohlbehagen der Arbeiter auch namhafte Betriebsvorteile. 
Diese heute wohl allseits anerkannte Erfahrung fand bei der 
Ausführung und Ausrüstung der Werkstätten die weitest- 
gehende Berücksichtigung. 

Die gute Tagesbeleuchtung aller Räume wird bei Dun- 
kelheit durch 700 Bogenlampen und 3000 Glühlampen ersetzt, 
wobei die Werkstätten vorwiegend durch Bogenlampen und 
nur an einzelnen Stellen durch Glühlampen erhellt werden. 

Alle Werkstätten mit Ausnahme der Schmiede und der 
Giefsereien werden mit Niederdruckdampf geheizt, der jedem 
Gebäude durch unterirdische oder oberirdische Rohrleitungen 
zugeführt wird, welche ein in sich geschlossenes Rohrnetz 
bilden. Der Heizdampf wird von dem durch Filter gerei- 
nigten Abdampf der Dampfmaschinen im Kraftwerk und der 
Dampfhämmer in der Schmiede geliefert und beim Anheizen 
durch gedrosselten Frischdampf ergänzt. Das Verwaltungs- 
gebäude hat eine eigene Niederdruck-Dampfheizung von 
3 * 43 qm Kesselheizfläche. Alle Kondensationswässer der 
Heizanlagen fliefsen durch unterirdische Rohrleitungen dem 
Kraftwerk zur Kesselspeisung zu. 

Als Heizkörper dienen zumteil schmiedeiserne Rohr- 
schlangen, die auf Holzverschalungen an den Umfassungs- 
wänden unter den Fensterbänken angebracht sind. Gufs- 
eiserne an den Säulen angeordnete Rippenheizkörper unter- 
stützen die Heizwirkung der glatten Rohre. 

Die natürliche Lüftung der Werkstätten wird durch 
zahlreiche, bequem bedienbare Lüftklappen in den Seiten- 
fenstern und Oberlichten kräftig gesteigert, die Holzstaub 
erzeugende Holzbearbeitungswerkstätte W 6 durch eine wei- 
ter unten beschriebene Späneabsaugung noch besonders gut 
gelüftet. 

Besondere Wasch- und Ankleideräume erziehen den Ar- 
beiter zur Sauberkeit und Pünktlichkeit und gewährleisten 
eine genauere Einhaltung der festgesetzten Arbeitszeit, kom— 
men also auch dem Arbeitgeber wieder zugute. Da die Ver- 
einigung dieser Räume in einem einzigen Gebäude wegen 
der grofsen Ausdehnung des Werkes namentlich im Winter 
zu Unzuträglichkeiten geführt hätte, sind sie in den einzel- 
nen Werkstätten untergebracht. Ihre Ausrüstung besteht 
aus Kleiderschränken — jeder Arbeiter besitzt seinen eige- 
nen Schrank —, mehreren gemeinschaftlichen Waschbecken 
für warmes oder kaltes Wasser, Handtuchhaltern u. dergl. 
Die Wasch- und Ankleideräume sind, soweit sie sich in 
eigenen Räumen befinden, absperrbar und dem Arbeiter nur 
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zu bestimmten Zeiten — vor und nach der Arbeitszeit — 
zugänglich. 

In allen Werkstatträumen sind die Meisterplätze hoch- 
gelegt und so angeordnet, dafs sie eine gute Uebersicht ge- 
statten. 

Entsprechend dem aufgestellten Grundsatze: »billigste 
Transporte« sind alle Werkstätten für die Bearbeitung schwe- 
rer Teile mit leistungsfähigen Hebezeugen ausgerüstet. Hier- 
zu gehören 42 elektrische, vom Werk selbst gebaute Lauf- 
krane verschiedener Stärke, von denen die gröfseren meist 
als Dreimotorenkrane mit besonderem Kranführer, die klei- 
neren als Einmotorenkrane mit Steuerung von unten und als 
Handlaufkrane ausgeführt sind. Bei allen Werkzeugmaschi— 
nen für schwere Stücke sind, wo erforderlich, noch kleine 
Handdrehkrane oder Flaschenzüge angebracht. Um nieht 
unnötigen Raum durch Gleise zu beanspruchen, führen die 
Vollspurgleise nur 15 bis 18 m in die Hauptwerkstattrebäude 
bis unter die Laufkrane hinein. 


Die zahlreichen Arbeitsmaschinen werden vorwiegend 
elektrisch angetrieben. Bei der Wahl der Stromart sprach 
für Gleichstrom die grofse Zahl von Hebe- und Transport- 
vorrichtungen, die mit Hauptstrommotoren wirtschaftlicher 
arbeiten als mit Drehstrommotoren. Gleichstrom ermöglichte 
ferner eine gröfsere Energieausnutzung in den zahlreichen 
Bogenlampen (700) und gestattete, in einer Akkumulatoren- 
batterie eine stets bereite Reserve aufzustellen. Ausschlag- 
gebend war aber die grofse Anzahl der aus dem alten Werke 
zu übernehmenden Gleichstrommotoren. Als Antriebform für 
die grofsen sowie die transportabeln Maschinen und ebenso 
für diejenigen Werkzeugmaschinen, die auch aufserhalb der 
regelmäfsigen Arbeitszeit in Betrieb genommen werden, kam 
natürlich nur Einzelantrieb infrage. Die kleineren Arbeits- 
maschinen wurden wirtschaftlicher in Gruppen gleichartiger 
oder ähnlicher Maschinen zusammengefafst. Die Haupttrans- 
missionswellen sind meist an den Kranbahnträgern montiert, 
während eigene leichte Träger zwischen den Gebäudesäulen 
oder Deckenträgern für die Vorlegewellen angebracht sind. 
Die Klemmbefestigungen der Transmissionsteile gestatten 
durch leichte Verschiebbarkeit, einer etwa erforderlichen 
Platzänderung der Werkzeugmaschinen ohne weiteres Rech- 
nung zu tragen. Zur Verminderung des Transmissionsgewich- 
tes wurde die Umlaufzahl der Hauptwellen mit 180 bis 200 
in der Minute gewählt. Die Gruppen-Elektromotoren von 4 
bis 50 PS sind auf dem Boden oder hoch auf Konsolen ge- 
schützt aufgestellt. Bei den niedrigen Werkstätten (Mi, Ei) 
sind, durch die Krananlagen bedingt, die Hauptwellen in 
Bodenkanäle verlegt und werden von versenkt stehenden 
Elektromotoren durch Zahnräder angetrieben, während die 
Vorgelegewellen an die Kranlaufbahnen gehängt sind. Nur 
die weiter unten beschriebene Holzbearbeitungswerkstätte 
weist eine etwas abweichende Ausführung des Gruppenan- 
triebes auf. 

Die maschinelle“ Ausrüstung der Werkstätten und an- 
stofsenden Arbeitsplätze wird durch zahlreiche transportable 
elektrische und Druckluftwerkzeuge ergänzt; auch findet 
Druckwasser, vornehmlich in der Giefserei, Verwendung. In- 
dessen ist die Erzeugung von Druckluft und Druckwasser 
wegen des nur miifsigen Bedarfes, der möglichen Undichtig— 
keiten und der Kostspieligkeit eines so ausgedehnten Rohr- 
netzes nicht zentralisiert, sondern die elektrisch betriebenen 
Kompressoren und Pumpen nebst zugehörigen Kraftspeichern 
sind in abgeschlossenen Räumen der drei Hauptverbrauch- 
stellen angeordnet. 

Die meisten Bearbeitungswerkstätten haben besondere 
Werkzeug-Ausgabestellen, die von zwei Hauptwerkzeuginache- 
reien für Maschinenbau und Wagenbau mit Werkzeugen ver- 
sehen werden. Die Ausgabestellen verabfolgen gegen Mar- 
ken die Werkzeuge an die Arbeiter. 


Sonstige Bauwerke. 


Der Wasserverbrauch einer so bedeutenden Anlage — 
die Arbeiterkolonie ist in die Wasserversorgung mit einbe- 
zogen — erforderte ziemlich umfangreiche Einrichtungen, 
um so mehr, als der Untergrund auf 'gröfsere Tiefe aus 
Keuper ohne besondere wasserführende Schichten besteht. 
Das Grundwasser wird aus sechs Brunnen von 300 mm Dmr. 
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und 25 bis 40 m Tiefe, die über das ganze 
Grundstück verteilt sind, einem in der Nähe 
des Masehinenhauses gelegenen Sammelbrun- 
nen von 10 m Tiefe und 3 m Dmr. mittels 
einer Heberleitung zugeführt, die durch eine 
elektrisch betriebene kleine Luftpumpe ent- 
lüftet wird. Aus dem Sammelbrunnen wird 
das Wasser durch eine mittels Elektromotors 
angetriebene Zwillingspumpe mit veränder- 
licher Umlaufzahl von 10 ltr / sk Leistung 
unmittelbar in das Rohrnetz gedrückt, an 
welches zum Ausgleich ein Wasserbehälter 
Intzescher Bauart von 200 cbm Inhalt ange- 
schlossen ist. Eine zweite gleich grofse 
Zwillingspumpe dient als Reserve. Die Pum- 
pen sind im Krafthause aufgestellt. Eine 
weitere Reserve ist durch eine absperrbare 
Verbindung mit dem Rohrnetz der städti- 
schen Wasserversorgung geschaffen. Der 
Wasserturm steht auf einer natürlichen An— 
höhe; sein mittlerer Wasserspiegel liegt 33 m 
über Fabriksohle, sodafs für Feuerlösch- 
zwecke eine alle Gebäude beherrschende 
Strahlhöhe verfügbar ist. Das Rohrnetz von 
s0 bis 150 mm Rohrweite hat 5,5 km Ge- 
samtlänge. Zur Strafsensprengung und für 
Feuergefahr sind 62 Wasserpfosten, deren 
Gewinde mit dem städtischen Feuerwehrge- 
winde übereinstimmen, so über das ganze 
Werk verteilt, dafs jedes Gebäude von allen 
Seiten beherrscht werden kann; die Ge- 
bände sind aufserdem an geeigneten Stellen 
im Innern mit Schlauchkasten versehen. 
Das Wasser ist bakterienfrei und so rein, 
dafs es ohne weiteres zum Trinken und 
zur Kesselspeisung zu benutzen ist. Zur- 
zeit werden täglich 500 bis 600 ebm Wasser 
verbraucht. 

Um die zur Entwässerung der Gesamt- 
anlage erforderlichen Kanäle nicht zu tief 
legen zu müssen, ist das ganze Gelände mit 
einem geringen, für den Verkehr nicht be- 
merkbaren Gefälle von Südosten nach Nord- 
westen angelegt. Alle Niederschlags- und 
sonstigen Abwässer werden durch das aus 
dem Lageplan, Fig. 5, ersichtliche Kana!- 
system von 7,7 km Hauptkanallänge dem 
städtischen Kanalnetz zugeführt. 

Die geräumigen Werkstatthöfe dienen 
teilweise als Lagerplätze für die anliegen- 
den Werkstätten und werden zumteil von 
elektrischen Bockkranen, zwischen den Ge- 
häuden auch von elektrischen Laufkranen 
bestrichen. Das Vollspurgleisnetz der Werk- 
anlage von 8 km Gesamtlänge ist durch 
zahlreiche Schmalspurgleise ergänzt. Zum 

Betriebe auf den Gleis- 
anlagen dienen drei ei- 
gene Dampflokomotiven 


betriebene unversenkte 
Schiebebühnen. Das 
Werkgebiet ist von ei- 
ner Mauer umfriedigt, 
die nur an wenigen Stel- 
len dureh Tore dureh- 
brochen ist. Die bei- 
den Haupteingänge von 
den aus der Stadt kom- 
menden Strafsen werden 
dureh Pförtnereien über- 
wacht. Das Verwaltungs- 
gebäude ist durch einen 
Tunnel mit dem Werk 
verbunden. Bei den 
Pförtnerhäusern stehen 


22 J und sieben elektrisch 
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auch die Schuppen für die Kontrollmarken-Tafeln und für die 
Fahrräder. | | 

Zur Beschleunigung des Verkehrs sind die Hauptbetriebs- 
abteilungen und die Bureaus des Verwaltungsgebäudes mit- 
tels einer Zentralschaltstelle an zwei getrennte Fernsprech- 
netze angeschlossen, von denen das eine nur dem Werk- 
verkehr dient, während das andere auch mit der staatlichen 
Telephonleitung verbunden ist. Auch werden sämtliche 
Uhren des Werkes von einer Zentrale aus elektrisch ge- 
regelt und von dieser Beginn und Ende der Arbeitszeit sowie 
die Arbeitspausen durch elektrische Klingelsignale angezeigt. 


Einzelausführungen. 


Von den zahlreichen Einzelbauten sollen im folgenden nur 
die wiehtigeren Erwähnung finden. 


„ess 
eesee 


Kraftwerk. 

Das Kraftwerk, Fig. 6, liefert elektrischen Strom für Kraft 
und Licht für die Gesamtanlage mit Ausnahme des weiter unten 
beschriebenen Sägewerkes und Dampf zur Heizung der 
Werkstattriume und zum Betrieb der Dampfhämmer in der 
Schmiede. Maschinen und Kessel sind in einem Gebäude, 
nur dureh eine Mauer getrennt, untergebracht. Zur Erzeu- 
gung des Dampfes von 10 at Betriebspannung dienen vier 
vereinigte Flammrohr-Heizröhren-Kessel von je 250 qm Heiz- 
fläche und drei ältere Heine-Wasserrohrkessel von je 215 qm 
Heizfläche. Zwei von den Heine-Kesseln haben Treppenroste 
zum Verfeuern der Holzspäne, die von der weiter unten be- 
schriebenen Späneabsaugung der Holzbearbeitungswerkstatt 


durch cine 180 m lange Rohrleitung unmittelbar vor die 
Kessel befördert werden. Für die übrigen Kessel werden 


die Steinkohlen in Wagen vor die Feuerungen gebracht, 
müssen jedoch vorher eine selbsttätige Brückenwage über- 
schreiten, sodafs der Verbrauch an Brennstoff einer ständigen 


Ueberwachung unterworfen ist. Die Kessel werden mittels 
einer Ringleitung dureh zwei Sehwungrad - Dampfpumpen 
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und einen Injektor gespeist; in die Speisedruckleitung 
ist ein Wassermesser eingeschaltet. Mit diesen Einrich- 
tungen wird im täglichen Verlauf festgestellt, ob die An- 
lage unter richtigen Verhältnissen arbeitet oder der Nach- 
hülfe bedarf. Den Speisepumpen fliefst das Wasser aus 
einem hochgelegenen Behälter zu, der mittels selbsttätigen 
Schwimmerventiles von der Wasserleitung des Werkes ver- 
sorgt wird. Der Inhalt des Behälters wird im Sommer dureh 
den eine Heizschlange durchströmenden Abdampf der Sehmie- 
de-Dampfhämmer vorgewärmt. Aufserdem wird dem Behälter 
ständig das ölfreie Niederschlagwasser der Dampfmasehinen 
durch zwei Worthington-Pumpen aus einem tiefer stehenden 
Sammelbehälter zugeführt. Der aus der Heizschlange kom- 
mende Abdampf wird in einem Gegenstrom-Vorwärmer, wel- 
cher in die Speisedruckleitung eingeschaltet ist, weiter aus- 


Kraftwerk. 


— 


genutzt. Diese Einrichtung kann stündlich 30 000 ltr von 
30°C auf 90°C erwärmen. Ein Schornstein von 55 m Höhe 
und 2,5 m lichtem Mündungsdurchmesser erzeugt den erfor- 
derlichen Zug. Neben den Kesseln ist ein Dampfsammler 
angcordnet, von dem unterirdische Leitungen zu den drei 
Dampfmaschinen führen. Im Maschinenraume befinden sich 
zurzeit eine stehende Verbundmaschine von 250 PS bei 
120 Uml./min und 2 liegende Tandemmaschinen von je 500 PS 
bei 90 Uml./min. Für weiteren Ausbau ist genügend Platz vor- 
gesehen. Bei einer späteren Erweiterung wird voraussichtlich 
die Aufstellung einer Dampfturbine oder einer Sauggasanlage 
inbetracht kommen. Die Maschinen sind vom Werke selbst, 
die Kessel von der Zweiganstalt Gustavsburg gebaut. Jede 
Dampfmaschine hat unter Maschinenhausflur eine eigene Ein- 
spritzkondensation. Das Einspritzwasser wird zur Wieder- 
verwendung durch eine elektrisch betriebene Kreiselpumpe 
nach einem Balekeschen Kaminkühler gefördert. Im Winter 
dagegen laufen 1 bis 2 Maschinen, je nach dem Heizungs- 
bedarf der Werkstätten, mit Auspuff und liefern ihren Ab- 
dampt in die Heizleitungen. Die Dampfmaschinen sind mit 
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Gleichstromdynamos unmittelbar gekuppelt. Der erzeugte 
Strom von 230 V Spannung wird den Sammelschienen der 
Schalttafel zugeführt. Eine Akkumulatorenbatterie von 
1500 Aınp-st Leistung bei dreistündiger Entladung ist gleich- 
falls an die Sammelschienen angeschlossen. Die dreiteilige 
Marmorschaltwand enthält im mittleren Felde alle für die 
Bedienung und Regulierung der Stromerzeuger erforder- 
lichen Geräte. In den beiden Seitenfeldern, getrennt für 
Kraft und Licht, befinden sieh alle Schalter und Meis- 
geräte für die Stromverteilung. Von der Hauptschalttafel 
geht der Strom mit 220 V Betriebspannung durch eisenband- 
armierte Kabel von 7,8 bezw. 6,2 km Gesamtlänge, die nach 


schiller: Das Priimiensystem der Lohnberechnung. 
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dem Zweileitersystem verlegt sind, zu den Verteilungsschalt- 
tafeln der einzelnen Werkstatträume, von denen, wiederum 
für Licht und Kraft getremit, die einzelnen Verbrauchstellen 
gespeist werden. Jeder Hauptverteilungs-Stromkreis kann 
besonders abgeschaltet und sein Verbrauch im Kraftwerk ge- 
messen werden. Der so ermittelte Energieverbrauch wird 
den Betriebskosten jeder einzelnen Werkstatt zur Last ge- 
schrieben. Alle wichtigen Betriebsangaben: Dampfspannung, 
Sammelsehienenspannung, Gesamtstromverbraueh, werden 
dureh selbst autzeichnende Melsreräte fortlaufend vermerkt. 
Die Energielieferung im Jahre 1901/02 betrug 1886 126 KW-st, 
wovon 90 vH auf Kraftverbraueh entfielen. (Forts. folgt.) 


Das Prämiensystem der Lohnberechnung. 


Von Oberingenicur B. Schiller, Wien. 


In Nr. 5 dieser Zeitschrift führt F. Preufs in Braun- 
schweig zwei Prämiensysteme vor und erläutert ihren Wert 
im Vergleich zu den üblichen Systemen für Stundenlohn und 
Stücklohn. Auf die einleitenden Worte dieser Arbeit soll 
hier nicht näher eingegangen werden; sie bilden im wesent- 
lichen einen Auszug aus einem Vortrage, welchen der gei- 
stige Urheber des Prämiensystemes, F. H. Halsey, im Jahre 
1892 in der American Society of Mechanical Engineers ge- 
halten hat. Der Gegenstand der vorliegenden Arbeit ist viel- 
mehr eine kritische Darstellung der Vorzüge und Nachteile 
der verschiedenen Abarten des ursprünglichen Halseyschen 
Systemes, aufser der von Preuls angeführten, um ein genaues 
Bild der Zweckmälsigkeit jedes einzelnen Systemes zu ge- 
währen. 

Bezeichnet 

l den Stundenlohn (Lohnsatz) des Arbeiters, 

L den Stundenverdienst des Arbeiters in allen Sv- 
stemen, 

K die Gesamtlohnkosten für ein Arbeitstück, 

z die zur Herstellung eines Arbeitstückes erforderliche 
Zeit in Stunden, 

Z die im Prämiensystem bewilligte Grundzeit 
Stunden, 

H' den Stückpreis im Akkordsvstem, 

M den Mehrverdienst pro Stunde in Hundertteilen des 
Stundenlohnes, 

p den Prämiensatz, d. i. die Zahl, welche angibt, den 

wievielten Teil des ersparten Lohnes der Arbeiter 
erhält, 

P den Prämienbetrag, 

so ist 


in 


I. für das Stundenlohnsystem: 
K=zl; L=l= konstant; M = 0. 
II. für das Stücklohnsystem: 
K = K' = konstant = z L; 


= 11 —1 
zl 
III. fiir das Prämiensystem Halsey: 
K= zl Z— 2) Ip; = — sene A = ` ; 
r= 21+( z)Ip; z a Z=z w 


L=1(,+ 7 1) v5 


M=p( = 1) 100. 


(In dem von Weir angenommenen System ist hier über- 
all p= !h zu setzen.) 


IV. für das Prämiensystem Rowan: 


Z(21—-L) l 
zl; 2 = Se ade 9 Z= Zz I1-L’ 


Z l 


— — —— ee eee. 


Betrachten wir nun zunächst die Werte für K in den 
Systemen I bis IV und wählen wir zu diesem Zweeke der 
Uebersichtlichkeit wegen wieder das zeichnerische Verfahren, 
wie Preufs, indem wir in einem rechtwinkligen Koordinaten- 
system die Veränderliche z als Abszisse und die zugehörigen 
Werte für A als Ordinate auftragen, so erhalten wir die in 
Fig. 1 gezeichneten Kurven. 


Fig. 1. 


Vergleich der Systeme Rowan und Halsey. 


| 
| 
| 
| 


— 4 


70 


53. Pn APA 
1 3 6 ? 29 


bewilligte Zeit Z = 10 st; Lohnsatz l= 30; p == "5 


Ist beispielsweise 


l= 30 der Stundenlohn des Arbeiters, 
N' = 300 der Stückpreis im Akkordsvsten, 
Z=10 die bewilligte Stundenzahl in den Systemen 
Halsev und Rowan, 
7 2 J der Prämiensatz im System Halsey, 
so erkennt man aus dem Verlaufe der Kurven folgendes: 


I. In Stundenlohnsvstem werden die Gesamtkosten 
mit abuehmendem 2 stetig kleiner, bis sie bei z = 0 den Wert 
K=0 erreichen; für ein grölstess z = Z = 10 wird X im 
Höchstbetrag = 300; — 

II. im Stücklohn-(Akkord-) System ist K = AHA 
= konstant — 300, und zwar für alle Werte von z, von z= 0 
bis z = Z = 10; 

III. im Prämiensystem Halsey fällt X mit abneh- 
mendem z stetig von WK = 300 bis A = 100 nach einer Ge- 
raden; 

IV. im Prämiensystem Rowan fällt X mit abnehmen- 
dem z von K = 300 bis K = 0 nach einer Parabel mit dem 
Scheitel in a. 


Ziehen wir nun beispielsweise für z=8 im Punkte 5 


eine Gerade bf, so gibt uns das Stück cd den Betrag an, 
um welchen X im System Halsey gröfser ist als im Stunden- 


lohnsystem, das Stück ce den Betrag, um welchen A im 


System Rowan gröfser ist als im Stundenlohnsystem, und de 
die Differenz beider Beträge. Diese Differenz wird bei D 
gleich null, d. h. hier, bei z = 3½, ist K für beide Prämien- 
systeme gleich und um gleichviel gröfser als im Stundenlohn- 
system. Dieser Wert für z ergibt sich auch aus der Rech- 
nung, wenn man die früheren Gleichungen gleichsetzt: 
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N 2 —2 
2l+(Z—zlp=2zl4+ ＋ Zl, 
allgemein mit z = Zp und für 
Z = 10, l= 30, p= 173 mit z = 3/3. 
Nun ist ohne weiteres zu ersehen, dafs cd stetig grö— 
fser wird, ce dagegen anfänglich schneller wächst als cd, 


hei T eine obere Grenze erreicht und allmählich wieder bis 
zum Wert null sinkt. 

Die Streeke cd bezw. ce stellt uns aber auch den Prä- 
mienbetrag P dar, welchen der Arbeiter als Zuschlag zu 
seinem Lohn erhält; man kann also auch sagen: 

in System Halsey wächst die Prämie von null bis zu 
einem höchsten Wert (im Beispiel gleich 100); 

im System Rowan wächst die Prämie von null bis zu 
einem höchsten Wert und fällt dann wieder bis null. 

Um zu untersuchen, wo dieser höchste Wert liegt, legen 
wir an die parabelförmige K-Kurve für System Rowan eine 
Tangente parallel zur A-Kurve für Stundenlohnsystem und 
und zeichnen im Berührungspunkt 7 die Senkrechte Tm, 


Z 
1 
z> 


Im Rowanschen System liegt also die höchste Prämie 


welche die X-Achse bei m trifft, woz = 


; 4 
immer bei z = 9 
Setzt man, um den höchsten Stundenverdienst im 


l 
und beträgt Pumas = Z 4 


4-3 
System Rowan zu erhalten, in die Formel L =I (1 Eoy ) 
für z = 0 ein, so wird L= 2“. 
š Z 
Setzt man in der Formel L = (> + — 1) p des Sy- 
p g 


stems Halsey z = 0, so wird L= œ. Das ergibt sich übri- 
gens auch, wie Preufs gezeigt hat, aus dem Verlaufe der 
Kurven für L, die man erhält, wenn man z als Abszissen 
und L als Ordinaten aufträgt. Hieraus schliefst Preufs, dafs 
das Rowansche System dem Halseyschen überlegen sei, weil 
die Gefahr einer Ueberzahlung des Arbeiters geringer ist, 
wenn Z aus irgend einer Ursache irrtümlich zu hoch ge- 
griffen wurde. 

Das ist an sich richtig, umsomehr, wenn man daran fest- 
hält, dafs die für eine bestimmte Arbeit einmal festgesetzte 
Stundenzahl Z nicht mehr geändert werden soll, gleichgültig, 
wie hoch sich der Stundenverdienst des Arbeiters beläuft. 
Man mufs aber nicht übersehen, dafs im Rowanschen System 
der Höchstwert der Prämie und der Ersparnis dann erreicht 
wird, wenn der Arbeiter die halbe bewilligte Zeit gebraucht 
hat, und dafs dem Verdienst des Arbeiters mit L = 21! eine 
Grenze gesetzt ist, die zu niedrig liegt, trotzdem sie praktisch 
nie erreicht werden kann. Diese Beschränkung in der Mög- 
lichkeit, Prämie und Stundenverdienst wachsen zu lassen, 
empfinden die Arbeiter genau so wie im Akkordsystem, wo 
ihrem Verdienst stillschweigend oder ausgesprochen eine 
Grenze gesteckt ist, die sie nicht überschreiten dürfen, ohne 
einer Preisherabsetzung gewärtig sein zu müssen. Preufs führt 
an, dafs die Arbeiter im Rowanschen System besonders bei 
den ersten ersparten Stunden mehr verdienen als im System 
Halsey. Wir haben gesehen, dafs die Verhältnisse bei z = Zp 
gleich werden und dann zugunsten des Systems Halsey neigen. 
Ist, wie in vielen Fällen, p= 7, so sind die Arbeiter im 
System Rowan bis zur halben bewilligten Zeit im Vorteil, 
dann im Nachteil gegen die Arbeiter beim System Halsev. 
Nun lehrt aber die Erfahrung, dais gerade die ersten Erspar- 
nisse an Zeit am leichtesten gemacht werden. In allen 
Werkstätten, die von Stundenlohn zu Akkordlohn übergegangen 
sind. hat sich gezeigt, dafs die Produktion sofort wesentlich 
gestiegen ist und dafs die Arbeiter höhere Stundenverdienste 
erzielt haben. Eine weitere Steigerung der Arbeitsintensität 
ist schon schwerer zu erzielen, und nach der ersten Herab- 


1) Für das vorliegende Beispiel ist der gröfste Wert bei 5 st erreicht, 
während dle Prämie bei z= Zp = 3!/3 für beide Systeme gleich ist. 


Die höchste Prämie im System Halsey beträgt P = Zip 
l 
r= Z. 
4 


» » » » » Rowan » 


Für unser Beispiel ist ?= 100 bezw. P= 75. 
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setzung der Akkordsätze bleibt jeder Fortschritt aus; die 
Arbeiter regeln durch geschickte Zeitverteilung ihren Mehr- 
verdienst und damit auch die Erzeugungsmenge. 


Man kann sich im wesentlichen die Zeitersparnisse aus 
drei Ursachen herrührend vorstellen. Der in Aussicht ge- 
stellte Mehrverdienst wird in erster Linie den Fleifs des 
Arbeiters anregen. Die Zeitverluste beim Arbeitsbeginn und 
beim Arbeitsschlufs werden geringer werden, unnötige Ge- 
spräche werden aufhören, und der Arbeiter wird weniger Ge- 
legenheit suchen, seinen Arbeitsplatz zu verlassen. Sieht er 
dann, dafs ihm sein gröfserer Eifer keinen Schaden in Form von 
Preisherabsetzung gebracht hat, so wird er allmählich daran 
gehen, seine Maschine für sich arbeiten zu lassen. Es ist 
eine ganze Menge Zeit zu ersparen, wenn man einen schnelleren 
Gang nimmt, einen gröfseren Vorschub, einen stärkeren Span. 
Man braucht nicht zwei Späne zu nehmen, wenn man auch 
mit einem auskommt, man kann sich die Stähle rechtzeitig 
schleifen oder schleifen lassen, sodafs die Maschine nicht 
stillzustehen braucht, und dergl. mehr. 

Ist in dieser Hinsicht alles auf das beste ausgenutzt, 
dann bleibt noch immer eine Möglichkeit für den intelligenten 
Arbeiter, der sich die Arbeit besser einzuteilen versteht, der 
kleine Behelfe und Vorrichtungen ersinnt, die ihm die Arbeit er- 
leichtern, mit einem Wort: der letzte Teil an Zeit ist durch 
die geistige Arbeit zu ersparen. In demselben Mafse nun, 
wie die Schwierigkeiten, Zeit zu ersparen, wachsen, sollte die 
Prämie als Ansporn gröfser werden. 

Beim System Halsev trifft das zu, beim System Rowan 
nicht; dort wird die Prämie immer kleiner. 

Ein Arbeiter, der also vielleicht schon 30 vH Zeit gespart 
hat, kann es ohne besondere Anstrengung auf 50 vH bringen, 
wird es aber dann unterlassen, noch irgendwie zur Verbilli- 
gung der Herstellungskosten beizutragen, da sein Anteil an 
dem Ersparnis zu gering ist, und weil es sich nicht lohnt, 
einer Kleinigkeit wegen Aulserordentliches zu leisten. Die 
Grenze des doppelten Stundenlohnes für den Verdienst wirkt 
im System Rowan genau so hemmend, wie die Grenze des 
zugelassenen Verdienstes im Akkordsystem. Hier und dort 
suchen sich die Arbeiter eine bequeme Mitte und richten 
sich in dem Zeitverbrauch darnach ein; nicht gerade zu 
ihrem eigensten Vorteil in materieller Beziehung, sicher aber 
nicht zum Vorteil des Fabrikanten. Das System Rowan soll 
verhindern, dafs die Arbeiter übermälsig grofse Verdienste 
erhalten, wenn die bewilligte Stundenzahl (Grundzeit) aus 
Versehen viel zu grofs ist. Hierbei mnfs man sich aber doch 
vor Augen halten, wie solche Fehler entstehen können, um 
zu beurteilen, wie grofs die Wahrscheinlichkeit grofser Fehler 
ist, und wie grofs die Fehler selbst sein können. Reine 
Schreibfehler, das sind solche, wo auf dem Stundenzettel des 
Arbeiters eine andere Zeit steht, als beabsichtigt war, werden 
wohl nie Gegenstand eines ernsten Zwiespaltes sein, und kein 
Arbeiter wird einen Wortbruch darin sehen, wenn eine 
Stundenzahl verringert wird, die bei der Erstausführung 
offenkundig fehlerhaft war. Bei Fehlern in der Vorausbe- 
rechnung der Grundzeit mufs man zwei Hauptfälle betrachten. 
Einmal handelt es sich um Arbeiten, über welche schon ge- 
wisse Erfahrungen vorliegen, sei es, dafs ähnliche Arbeiten 
schon im Prämiensystem gemacht wurden, sei es von früherer 
Lohnarbeit her; ein zweitesinal handelt es sich um ganz neue 
Arbeiten, um wirkliche Erstausführungen. 

Wenn wir nun ganz davon abschen, dafs sich eine eigene 
Abteilung?) in der Fabrik mit der Zeitbestimmung befafst, so 


1) Die Einrichtung einer eigenen Abteilung der Betriebsleitung, 
in welcher die zweckmäfsigsten Arbeitsmethoden ermittelt, die geeig- 
neten Vorrichtungen und Werkzeuge für die am besten entsprechenden 
Maschinen entworfen und auch die Stückpreise sowie die Prämien- 
sätze und Zeiten bestimmt werden, erscheint wohl als das richtigste 
und ausgiebigste Mittel, ein Unternehmen leistungsfäbig zu erhalten. 

Wenn man bedenkt, dafs alle diese schwierigen Aufgaben gleich- 
zeitig und neben so vielen andern in den meisten Fabriken von Werk- 
führern zu lösen sind, so mufs man einsehen, dafs man Unmisg- 
liches verlangt. Die Arbeitsteilung soll sich nicht nur auf Handarbeit 
erstrecken; die Teilung der Gedankenarbeit und die Auswabl der für 
engumgrenzte Gebiete gecignetsten Fachleute sind Mittel, die weitaus 
mehr Nutzen bringen, als Lohnkürzungen der Arbeiter. Man lasse dem 
Werkführer die Arbeitsverteilung und die Aufrechterhaltung der Ord- 
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stehen wir in dem ersten Falle ungefähr vor derselben Frage, die 
im Akkordsystem täglich auftaucht. Wie immer, wenn keine 
Tarife aufgestellt sind, wird eine Vereinbarung zwischen Ar- 
beiter und Werkführer notwendig sein und sich finden lassen, 


nach welcher die Arbeit ausgeführt wird. Sehr grofse Fehler 


können also nicht unterlaufen (wenigstens nicht solche von 
hunderten von Prozenten, wie mancherseits befürchtet wird); 
dafür sorgt schon die stets auseinandergehende Ansicht von 
Arbeiter und Werkführer. Was dieser zu wenig bewilligen 
will, verlangt jener zu viel; wenn der gewonnene Mittelwert 
im Primiensvstem sagen wir sogar um °/, der Zeit unter- 
schritten wird, so ist auch dann der Fehler nicht sehr grofs, 
und die Herstellungskosten sind in jedem Falle kleiner, 
als geschätzt worden war. In Werkstätten, die von Lohn- 
arbeit zu Prämienarbeit übergehen, wird übrigens ge- 
wöhnlich der Prämiensatz anfangs niedrig gewählt, 25 bis 
30 vH, sodafs die Zeitbestimmung noch weniger gefährlich 
ist. In der Tat bietet gerade die Gelegenheit, die Grundzeit 
freigebig zu gewähren, ein vorzügliches Mittel, das Vertrauen 
der Arbeiter wach zu rufen und ihren Fleifs anzuregen. 


Nur wenn der Arbeiter im voraus sieht, dafs er die 


Arbeit wirklich in wesentlich kürzerer Zeit fertigstellen kann, 
als ihm vorgeschrieben ist, bemüht er sich, mit Aussicht auf 
höheren Verdienst, möglichst viel Zeit zu ersparen; um 
weniger Stunden wegen, die nur wenige Pfennige bedeuten, 
läfst er sich garnicht aus dem gewohnten Schrittmafs bringen. 
Das gilt ebenso für den zweiten Fall, für ganz neue Arbeiten. 
Auch hier wird sich durch eine sorgfältige Berechnung, die 
aber immer mehr oder weniger auf Schitzungswerten aufge- 
baut sein wird, und nachfolgende Vereinbarung mit dem 
Arbeiter eine Grundzeit ermitteln lassen, die freigebig be- 
messen dem Arbeiter genügenden Reiz zur Anstrengung, und 
damit zum Mehrverdienst, gewährt und dem Unternehmen 
keinen Schaden bringt. 


Wenn die Arbeiter im System Halsey also bei ganz 
aufsergewohnlichen Ersparnissen an Zeit wirklich ganz be- 
deutende Ueberschiisse über den Stundenlohn erzielen können, 
so möge man sie ihnen nur belassen; es sind dann auch die 
Stückkosten ganz wesentlich gefallen, und es liegt kein Anlafs 
vor, die Grundzeit zu kürzen. Bei einiger Vorsicht werden 
sich Fehler vermeiden lassen, die so bedeutend sind, dafs die 
Arbeiter unbegründete oder unsinnige Verdienste erzielen. 


Sollte eine durch die Marktlage gebotene unerläfsliche 
Verbilligung der Arbeit Bedingung für die Verkaufsfähigkeit 
sein, so ist es richtiger, andere Verfahren zu suchen oder 
bessere Einrichtungen zu treffen, als dem Arbeiter durch 
Herabsetzen der Grundzeit und damit des Verdienstes das 
Vertrauen zu den Vorzügen des Systems oder der gerechten 
Handhabung zu rauben. 


Dafs es aber selbst nach Einführung einer zeitsparenden 
Einrichtung nicht immer nötig ist, ja oftmals sogar falsch 
wäre, die Grundzeit ohne weiteres zu kürzen, geht aus der 
Erwägung hervor, dafs der Arbeiter, wenn er beispielsweise 
an einer neuen Maschine arbeiten mufs, einen Teil seiner 
Fertigkeit an der früheren Maschine opfert und daher in 
zweifacher Beziehung eine Einbufse erleiden würde. Beliifst 
man die ursprüngliche Grundzeit, so wird der Nutzen 
der Neueinrichtung in kürzerer Zeit auf beiden Seiten 
zu finden sein als in dem Falle, dafs man dem Arbeiter 
mit der Grundzeit auch die Lust zur Arbeit kürzt. In allen 
solchen Fällen den richtigen Mittelweg zu finden, ist die 
allerdings nicht leichte Aufgabe des gewissenhaft prüfenden 
und abwägenden Betriebsbeamten, der wie immer die schwere 
Pflicht hat, die auseinandergehenden Interessen des Arbeiters 


nung in seiner Abteilung; aber das Entwerfen von arbeitsparenden 
Vorrichtungen und Werkzeugen, das Durchbilden der angewendeten 
und das Ersinnen neuer, besserer Methoden , das Vorausberechnen der 
Arbeitszeit, d. h. das Festsetzen von Stiickpreixen oder Prämienzelten, 
das sind Aufgaben, von welchen jede einzelne einen praktisch erfahre- 
nen, gut vorgebildeten Ingenieur vollauf beschäftigt. 

Wie kann das allas zusammen ein einziger Mann leisten? In 
dieser Richtung die möglichst grofse Vollkommenheit anzustreben, Ar- 
beit zu sparen, die Genauigkeit zu vergröfsern, die Werkführer zu 
entlasten und Teilung der Vorarbeiten einzuführen, das sind die wich- 
tigsten Aufgaben der Betriebsleitung, und damit sind die gröfsten Er- 
folge zu erzielen. 
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und des Unternehmers einem einzigen gedeihlichen Ziele zu- 
zuführen. 

Das Rowansche System hat noch den Nachteil, dafs die 
Prämienberechnung zu umständlich ist. Beim System Halsey 
kann sich auch der im Rechnen weniger bewanderte Arbeiter 
seine Prämie ausrechnen, weil er im voraus weils, wieviel 
Pfennig er für jede ersparte Stunde bekommt. Im System 
Rowan kann der Geldwert der ersparten Stunde erst nach 
Schlufs der Arbeit bestimmt werden. Da die Verhältnisse 
nicht immer so einfach sind, dafs das Ergebnis wie in dem 
Beispiel auf ganze Zahlen ausgeht, so gibt die Verrechnung 
oft Anlafs zu Streitigkeiten und auch zu Fehlern im Lohn- 
bureau selbst. 

Das von Rowan selbst geübte Verfahren, immer auf 5 vH 
abzurunden, ist nicht empfehlenswert und vereinfacht nur das 
Schlufsergebnis, aber nicht die Rechnung; aufserdem verliert 
der Arbeiter einen wenn auch geringen Teil seines Ver- 
dienstes. In Geldsachen ist der Arbeiter aber mit Recht ge- 
nau und verlangt noch gröfsere Genauigkeit von dem Unter- 
nehmer. Ihm wenige Pfennige vorzuenthalten, heifst den Ar- 
beiter unnötig erbittern und in ihm den Glauben erwecken, 
der Unternehmer wolle auf seine Kosten noch einen beson- 
deren Gewinn erzielen. 

Mancher Arbeiter kann auch dem Gange der Rechnung 
nicht folgen und ist daher nicht nur auf den guten Glauben 
an die Richtigkeit des Inhaltes seiner Geldbücher am Zahltag 
angewiesen, sondern, was noch wichtiger ist, es fehlt ihm 
beim Arbeitsbeginn jede Vorausberechnung über die Höhe 
seines Verdienstes und somit der gréfste Teil der Anregung 
zur möglichsten Verkürzung der Arbeitszeit. 

Die bisher besprochenen Prämiensysteme haben den 
Fehler, dafs die Verschiedenheit des Lohnsatzes l nicht ge- 
nügend berücksichtigt wird. Dies geht aus dem nachstehen- 
den Beispiel deutlich hervor. 

In Zahlentafel I sind die Werte für ein Beispiel zusam- 
mengestellt, in welchem der Prämiensatz mit ½, die Grund- 
zeit mit 10 Stunden und drei verschiedene Löhne mit 20, 
30 und 40 Pfg angenommen sind. 

Betrachten wir zunächst die Stundenverdienste und ver- 
folgen wir die zugehörigen Kurven in Fig. 2, so sehen wir 
aus dem Verlauf der Kurven und aus der Zahlentafel eine 
bedeutende Verschiebung der Stundenverdienste mit wechseln- 
dem Lohnsatz. Wenn die Arbeit auf 10 Stunden geschätzt 
war und zur Herstellung auch wirklich 10 Stunden gebraucht 
werden, so sind die Kosten je nach dem Lohnsatz 10 x 20 
= 200, 10x30 = 300 und 10x 40 = 400 Pfg. Nehmen wir 
nun an, diese 10 Stunden seien als Arbeitszeit für einen 
mittleren Arbeiter mit 30 Pfg Stundenlohn ausgemittelt worden, 
und der Arbeiter stelle die Arbeit in 5 Stunden her, so steigt 
sein Stundenverdienst von 30 Pig auf 45 Pfg, und die Her- 
stellungskosten sinken von 300 Pfg auf 225 Pig. | 

Wenn nun dieselbe Arbeit von einem besseren Arbeiter 
mit 40 Pfg Stundenlohn hergestellt werden soll und er 
ebenfalls die halbe Zeit braucht, das sind 5 Stunden, so steigt 
sein Stundenverdienst von 40 Pfg auf 60 Pfg, während die Her- 
stellungskosten 300 Pig betragen. Der bessere, höher ent- 
lohnte Arbeiter, der dasselbe geleistet hat wie der weniger 
gut bezahlte, hat also zwar mehr verdient, aber die Kosten 
erhöht. Sollen die Kosten dieselben bleiben, so mufs der 
Arbeiter von 10 Stunden 8,75 Stunden ersparen, wobei sein 
Stundenverdienst auf 180 Pfg steigt; beides ist wohl nicht 
praktisch möglich. Wird schliefslich dieselbe Arbeit ein 
drittesmal von einem Arbeiter mit l= 20 Pig Stundenlohn 
hergestellt, und zwar wieder in 5 Stunden, so erreicht dieser 
einen Stundenverdienst von 30 Pfg, und die Kosten sinken 
auf 150 Pig. Sollten die Kosten wie im ersten Falle 225 Pig 
betragen, so dürfte der Arbeiter eigentlich 11,25 Stunden ver- 
brauchen. 

Betrachtet man das Verhältnis der Stundenverdienste bei 
gleicher Arbeitsleistung, so findet man aus der Zahlentafel 
und aus dem Diagramm, dafs 

der Arbeiter mit 20 Pfg Lohnsatz 7,14 st 

» » » 80 » » 5 » 

» » » 40 » » 2 » 
ersparen mufs, um auf einen Stundenverdienst von 45 Pfg 
zu kommen, wobei die Herstellungskosten 128,6, 225 und 
360 Pig betragen. 
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Zahlentafel I. System Halsey (Weir). 
Z=10 1=20 p= 0,50 Z=10 t=80 p= 0,50 Z=10 1=40 p= 0,50 
= = es So ZS 55 88 = 8 en | —n —— m u een — = 
| | 2 Stunden- | £~ Stunden- | | 2m Stunden- | 
g 2—2 Lohn E . verdienst H E Z-s Lonn 5 Kosten verdienst | HM s 2— Lobn 8 = Rosen verdienst 
| zl | 2 | |[K¥=Le el E. | IX=L L zl d. KSL L 
| N vH | N | vH N vH 
1 f f 
10 10200 100 | 300 30 | | | 
10 | 0 [200 0 | 200 20 | 
9 1 1180 10 190 21,1 10 0 |800 0 300 30 10 | 0 1400 0 400 40 
8 2 |160 20 180 22,5 9 11270 15 285 31,6 5,5 9 1 | 360 20 380 42,2 
73 140 30 | 170 | 24,27 8 2 240 | 80 | 270 33,75 12,5 8 2 |320! 40 | 360 45 
6 4 1120 40 160 | 26.66 7: 3 |210 45 255 | 36,4 21,5 7 3 1280 60 340 48,5 
5 5100 50 150 30 6 4 |180, 60 | 240 40 33,88 6 41240, 80 320 53,3 
4| 6| 80; 60 140 35 8 5 [180 75 | 225 45 50 5! 5200 100 | 300 60 
3 7| 60 70 | 130 43,3 4 6 |120 90 | 210 ' 525 75 4| 6 160 120 | 280 70 
2.86 7,14 57,2 71,4 | 128,6 45 3 7 90 105 | 195 65 116,6 3 7120 140 | 260 86,6 
2 | 8 | 40! 80 | 120 60 2 8 so 120 | 180 90 200 2 8| 80 160 | 240 120 
1; 9| 20, 90 | 110 110 1 9 | 30 . 185 | 165 165 447,5 11 9 40 180 | 220 220 
1/3 | 9½ 10 | 95 | 105 210 1/3 9½/⁰ [ 15 142,5 157,5 315 950 1a | 9'/,| 20; 190 | 210 420 
/, 9/5 97,5 |1025 410 J, 9¼ 7,5 146,25 153,75 615 1950 5% 93/4] 10 195 | 205 | 820 
o 10] o 100 | 100, œ | 0/10] o 150 | 150 œ 0/10] o| 200 | 200 > 
Fig. 2. | Wird die Arbeit in 5 st hergestellt (bei 10 bewilligten), 
Kurven der Kosten K und der Stundenverdienste L | 0 steigt der elindenverdlentt des Arbeiters 
v» 30 » » » 45 » 
DDD » 40 » » » 60 » 
360 | während die Herstellungskosten in derselben Reihenfolge 150, 
| 225, 300 Pfg betragen. 
a, ee > Damit die Kosten für alle drei Arbeiter gleich bleiben, 
— — a | und zwar 225 Pfg, darf der Arbeiter mit 20 Pig Lohn 11?/, st 
Hr < we 2 brauchen, während der Arbeiter mit 30 Pfg Lohn in 5 st, 
175 ai! wae der Arbeiter mit 40 Pfg Lohn in 3, st fertig werden mufs, 
AAN — r i ; i 
— | wobei die Stundenverdienste 20, 45, 65,6 Pfg betragen. i 
w AN | Sollte auch hier der Stundenverdienst von 45 Pfg fiir 
11 a alle drei Arbeiter gleich bleiben, so hätte der Arbeiter 
= —— — i mit 30 Pfg Grundlohn 5 st 
4 — — Dal, 
olles hue =a — o 
4 2 3 ( 6 7 : ; 
* ersparen müssen, während der Arbeiter mit 20 Pfg Grund- 
= ie I lohn diesen Stundenverdienst nie erreichen kann, weil er mehr 
Z=10 p=''5 I=: 20, 80, 40 ’ 


1 Z 
i=1( + -1)» K = 217 (2 — 2) lp. 
P z 

Der Arbeiter mit dem niedrigsten Grundlohn, der schein- 
bar untüchtigste Arbeiter, mufs dieselbe Arbeit in kürzerer 
Zeit machen als der bessere Arbeiter, um den gleichen Stun- 
denverdienst zu erreichen, und trotzdem werden die Her- 
stellungskosten bei seiner Arbeit die niedrigsten. Der Unter- 
nehmer verdient gewissermafsen mit dem billigeren Arbeiter 
mehr als mit dem teueren; der schlechter bezahlte Arbeiter 
mufs sich mehr anstrengen als der besser bezahlte, der auf 
die Stunde entfallende Teil seiner Arbeit ist scheinbar weni- 
ger wert. Da aber der Wert der Gesamtarbeit derselbe ist, 
denn sie ist ja, wenn auch in kürzerer Zeit, gleichwertig her- 
zustellen, so liegt hierin eine Ungerechtigkeit in der Wert- 
bemessung zugunsten des Arbeiters mit höherem Stunden- 
lohn. Wenn dieser aber der seinem höheren Lohn ent- 
sprechend höher befähigte, besser eingearbeitete, geübtere 
Arbeiter ist, so sollte gerade der Wert seiner Arbeit strenger 
bemessen werden, und nicht umgekehrt. 

Aus der Zahlentafel I und noch deutlicher aus dem Dia- 
gramm sieht man also: 

1) Je höher der Lohnsatz ist, desto mehr Zeit mufs von 
der Grundzeit erspart werden, um auf gleiche Stückkosten 
zu kommen; 

2) je niedriger der Lohnsatz, desto niedriger der Stun- 
denverdienst bei gleicher Zeitersparnis und daher gleichem 
Zeitverbrauch; 

3) je niedriger der Lohnsatz, desto niedriger die Her- 
stellungskosten bei gleichem Zeitverbrauch. 

Ganz ähnlich liegen die Verhältnisse beim System Ro- 
wan. 

In Zahlentafel II ist das frühere Beispiel nach dem Sy- 
stem Rowan durchgefiihrt, und in Fig. 3 sind wieder die den 
drei Grundlöhnen entsprechenden Kurven aufgezeichnet. 


als das Zweifache seines Grundlohnes beträgt. Hätte er, wie 
früher im System Halsey, 7,14 st erspart, so würde er 34,5 Pfg 
Stundenverdienst erreicht haben. Die Gesamtkosten würden 
hierbei 78,5, 225, 393,75 Pfg betragen. 


Also auch hier kann man sagen: 


1) Je höher der Lohnsatz ist, desto mehr Zeit mufs von 
der Grundzeit erspart werden, um auf gleiche Stückkosten 
zu kommen; 

2) je niedriger der Lohnsatz, desto niedriger der Stun- 
denverdienst bei gleicher Zeitersparnis und daher gleichem 
Zeitverbrauch ; 

3) je niedriger der Lohnsatz, desto niedriger die Her- 
stellungskosten bei gleichem Zeitverbrauch. 


Hierin liegt eine Ungerechtigkeit gegen den Arbeiter, 
die das alte Akkordsystem nicht kennt, wenn man nicht fiir 
eine und dieselbe Arbeit je nach dem Lohnsatz des Arbei- 
ters verschiedene Stundenzahlen als Grundzeit bewilligt. In 
den wenigsten Fabriken entspricht der jeweilige Lohnsatz der 
tatsächlichen Leistungsfähigkeit des Arbeiters. Besonders in 
Werkstätten, wo im Stundenlohn gearbeitet wird, ist es ein- 
geführt, dafs neu eintretende Arbeiter einen gewissen ortsüb- 
lichen Mindestlohn erhalten, der allmählich gesteigert wird. 
Arbeiter, die viele Jahre in derselben Werkstätte zubringen, 
erreichen auf diese Art einen Lohn, den kein neu hinzu- 
kommender jemals erhält; durch die Lohnhöhe ist aber nicht 
immer ausgedrückt, dafs der dienstältere Arbeiter wirklich 
um soviel tüchtiger und leistungsfähiger ist. 


Es würde zu weit führen hier alle Umstände zu erwäh- 
nen, die auf die Grundlohnbestimmung von Einflufs sind; 
man denke nur an die niedrigen Löhne, die eben freigespro- 
chene Lehrlinge erhalten, usw. 

Da es bei einer modernen Fabrikation mit zweckmälsi- 
ger Arbeitsteilung und besonders bei Maschinenarbeit sehr 
leicht vorkommen kann, dafs die Leistungsfähigkeit nicht von 
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Zahlentafel II. System Rowan. 
Z=10 l= 20 Z=10 l=30 Z=10 l= 40 
Ä Er | i Prämi | 1 a u | Po 
Fr e | = mie = r e = 
8 P g n Ke ee z 2—2 Lohn Kosten vo dtenst M s \Z—s on Kosten „erdienst M 
zl 2-8 K=La. = sl Z-8 K=Lz| gl Z-s TS Le a 
eg sl L 2 l | L z sl | L 
| ; ; | wH vH | | vH 
$ | ! 
10 0 200 | 0 200 | 20 | 
9 1 4180 18 | 198 22 10 0 300 0 | 300 80 10 0 |400: o | 400: 40 | 
8 | 2 160 82 192 24 9| 1 J270 27 297 83 10 9 | 1 |860 86 896 44 
7,5 2,5 150 87,5 | 187,5 | 25 8 2 1240| 48 288 86 20 8,75] 1,25) 350 43,75 | 893,75, 45 
7 8 | 140 42 182 26 | 7| 8 1210 63 273 39 30 8 2 1320 61 384 48 
6 41120 48 168 28 6| 4 |180| 72 252 42 40 7 | 8 |280 84 | 364 52 
5 5100 50 150 80 5 5 [150 75 225 45 50 6 | 4 1240 96 | 336 56 
4, 6] 80, 48 128 82 4| 6 |120| 72 192 48 60 5 5 200 100 | 300 ; 60 | 
s 7| 60 42 102 34 8 7 90 68 158 51 70 4 6 160 96 | 256 64 
283140 82 72 36 2| 8 | 60 48 108 54 80 3 7 |120 84 | 204 | 68 
1 9| 20 18 38 | 88 119 | 80, 27 57 57 90 2 8 | 80. 64 | 144 72 
1/3 9½ 10, 9,5 | 19,5 39 75 9½% 15 14,25 | 29,25 58,5 95 1 9| 40 36 76 76 
1/93 5| 4,87 | 9,87 | 89,5 7 977,8 7.3 | 14,8 59,2 97,5 55 9%½' ] 20 19 39 78 
0 10 0:0 o 10 o 10/ 0: 0 0 60 100 O 10 0; 0 0 80 
dem Dienstalter abhängt, so mufs es auf den Arbeiter, der Fig. 3, 


aus irgend einer Ursache einen niedrigen Lohnsatz hat, ver- 
stimmend wirken, wenn er für seine Arbeit weniger erhält 
als ein anderer, obgleich er sie ebenso gut und in derselben 
Zeit hergestellt hat. Um denselben Stundenverdienst zu er- 
langen, mülste er die Arbeit in weniger Zeit fertigstellen als 
der Arbeiter mit höherem Grundlohn; er miifste also eigent- 
lich tüchtiger sein. Trotz seiner gröfseren Tüchtigkeit hätte 
er aber einen niedrigeren Lohn, d. h. er mülste sich für das- 
selbe Geld mehr anstrengen als ein anderer, ohne einen ge- 
rechten Grund hierfür finden zu können. 


Versteht der Arbeiter zu rechnen und sieht, dafs bei 
seinen Anstrengungen, dem dienstälteren, höher bezahlten 
Kameraden im Stundenverdienst gleichzukommen, der Unter- 
nehmer den gröfsten Teil des Nutzens hat, so wird das für 
den Durchschnittsarbeiter ohnedies schwer verständliche Prä- 
miensystem sehr leicht in Verruf kommen. 


In Erkenntnis dieser Uebelstände hat Isaac Ross 
in Leicester, England, im Jahre 1892 ein anderes Prämien- 
system angewendet, welches auf folgender Grundlage beruht: 


Für eine bestimmte Arbeit wird nicht eine Grundzeit Z 
festgesetzt, welche vom Lohn “ unabhängig ist, wie bei Hal- 
sey und Rowan, sondern ein unveränderlicher Grundpreis 
K'. Der Arbeiter hat einen bestimmten Grundlohn (Lohn- 
satz) l. Braucht er zur Ausführung der Arbeit soviel Zeit (in 
Stunden), dafs der Gesamtlohn = Stundenzahl x Lohnsatz 
gleich oder gröfser ist als der Grundpreis, so erhält er nur 
diesen Lohn, also keine Prämie. Braucht er weniger Zeit, 
so wird die Hälfte der Differenz zwischen Gesamtlohn und 
Stückpreis dem Gesamtlohn als Prämie zugeschlagen, wodurch 
sich der Stundenverdienst des Arbeiters erhöht und die Ge- 
samtkosten der Arbeit kleiner werden. Es lassen sich also 
folgende Gleichungen aufstellen: 


v. K = Zl; P= konoi (Z—2) bei 20 Pfg Grundlohn die Stundenverdienste 40 Pfg, die Kosten 200 Pfg 
2 2 » 30 > » » » 45 * » » 225 » 
» 40 » » » » 50 » » » 250 » 


KK P=- (Z+28); 12 2 (+ t) 
10 - 


In Zahlentafel III sind die Werte für X’, P und L aus 
dem früheren Beispiel für K = 300 für Z = 15, Z% = 10, 
Z = 7,5, entsprechend lı = 20, 4 = 30, k = 40, zusammenge- 
stellt und in Fig. 4 als Kurven in einem rechtwinkligen Ko- 
ordinatensystem gezeichnet, indem die Werte fiir z als 
Abszissen und die zugehörigen Werte X und L als Ordina- 
ten aufgetragen sind. 

Verfolgen wir wieder zunächst die Gesamtkosten, so 
finden wir, dafs alle drei Arbeiter mit den Grundlöhnen von 
20, 30 und 40 Pfg gerade die Hälfte der bewilligten Zeit 
von 15, 10 und 7½ st ersparen müssen, um auf gleiche Ge- 
samtkosten von 225 Pfg zu kommen. Mit andern Worten 
kann man sagen: zu derselben gleichwertigen Arbeit darf 


Kurven der Kosten H und der Stundenverdienste L 
im System Rowan. 


Z=10 
— 2 
z) 

der Arbeiter mit 20 Pfg Grundlohn 

» » » 30 » » nur 5 » 

» » » 40 » » gar nur 33/4 >» 
brauchen, wobei der Stundenverdienst in derselben Reihen- 
folge 30, 40, 60 Pfg, d. i. jedesmal 50 vH über dem Grund- 
lohn, beträgt. 

Hier kann also der weniger befähigte Arbeiter mit nie- 
drigem Grundlohn mehr Zeit für eine gegebene Arbeit auf- 
wenden als der Arbeiter mit höherem Grundlohn, der sie 
infolge seiner gröfseren Tüchtigkeit schneller fertigstellen 
mufs, ohne dafs die Herstellungskosten dadurch gesteigert 
werden. 

Nehmen wir nun den Fall, die Arbeiter mit 20 und 
40 Pfg Grundlohn leisten die Arbeit ebenfalls in 5 st, wie 
der Arbeiter mit 30 Pfg Grundlohn, dann betragen 


l= 20, 30, 40 


K=zl+ ( 


2 — 8 
zl 
Z 


71a st 


Z 
Lat(1+* 


Die Unterschiede im Verdienst sind hier nicht so grofs 
wie in den friiheren Systemen; prozentual ausgedriickt, hat 
der Arbeiter mit dem niedrigsten Grundlohn den grölsten 
Ueberschufs, was gerechtfertigt erscheint, da er als wenigst 
befähigten Arbeiter auch die gröfste Anstrengung machen 
mufste, um die Zeit der besseren Arbeiter zu erreichen. 

Gleiche Stundenverdienste von z. B. 45 Pfg werden er- 
reicht, wenn die Arbeiter je nach ihren Grundlöhnen bei 

20 Pfg Grundlohn 4,38 st 

30 » » 5 » 

40 » » 6 » 
zu derselben Arbeit brauchen. Die Herstellungskosten wür- 
den in diesem Falle 192,8, 225 und 270 Pfg betragen. 

Stellen wir nunmehr die Ergebnisse der Untersuchungen 
für die drei Systeme und ein gegebenes Beispiel im Ver- 
gleich mit Stundenlohn und Stücklohn zusammen. 
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Zahlentafel III. System Ross. 


1) Diese Werte für X sind natürlich nur auf dem Papier vor- 
handen, da die Arbeit in z= 5 st nicht wirklich geleistet wird. 


Sucht man in demselben Beispiel die zu den Gesamt- 
kosten K = 225 gehörigen Stundenzahlen z, so ergibt sich 


K = 800 K=235 


pee 7 Rowan Ross Stundenlohn | Stücklohn 
' (p = */9) SER 

L £ L 2 L z L | L | £ 
20 20 | 11,25] 20 11,25| 30 7,5 | 20 11.25 
30 45 5 45 5 45 5 30 7,5 | 
40 | 176 1,25 65,6 | 3,4 | 60 3,75] 40 5.6 | 


Legt man endlich einen gleichmäfsigen Stundenverdienst 
L= 45 zugrunde, so ergeben sich die Werte für X und z 
wie folgt: 


Z=15 K'=800 l=30 Z=10 K'= 800 !=40 Z=75 
| BE Pra | | ö 5 i a 
: r = 
Stunden x Labs Kosten. Stunden bn Kos Stunden 
verdienst z Z= 1 Ul — oy erdlenst z Z-e| s l |g — ZL Verdienst 
L a’ (Z 99 2 u L. * I(Z-2) = L 
vH vH vit 
0 20 0 | | 
1 20,7 8,5 
8 22,5 12,5 
5 25 25 10 o |300| o | 800 | 80 0 10 2,5 400 — | 400 | 40 0 
9 6180 60 | 240 26,66 | 83,3 9 1 |270| 15 | 285 31,6 5,5 7,5 013800, o | 300 40 0 
8 | 7160 70 | 280 28,75 | 48,7 8| 2240 30 | 270 83,75 12,5 7 0,5280 1v | 290 , 41,42 2,5 
7,5 7,5 {150| 75 | 225 30 50 7| 31210; 45 | 255 36,4 21,33 6 1,5 1240| 30 | 270 | 45 12,5 
7| 84140; 80 | 220 31,42 | 57,1 6 4180 60 | 240 40 33,33 5 2,5200 50 | 250 50 25 
6 » 120 90 | 210 35 75 5 5150 75 | 225 45 50 4 3,5160 70 | 230 57,5 43,7 
5 10 100 100 | 200 40 100 4 6 120 90 | 210 52,5 75 3,75 8,75150 ° 75 | 225 60 50 
4 |11 80 110 | 190 47,5 137,5 31/3 68100 100 | 200 60 100 3 4,5120 90 | 210 | 70 75 
3 12 60! 120 | 180 60 200 3' 7| 90| 105 | 195 65 116,6 2,5: 5 100 100 | 200 80 10⁰ 
2/18] 40 180 | 170 85 325 2| 8 | 60| 120 | 180 90 200 215,5 80 110 | 190 95 137,5 
1 |ı4 | 20 140 | 160 | 160 700 ı| 9 30 185 | 165 165 447,5 1 6,5 40 130 | 170 170 325 
ol o0 0| 150 | 150 œ 0 10 o! 150 | 1500 © , 0 | 7,5 0. 150 1 150 o | 
Fig. 4. E'=300 L=45 
Kurven der Kosten K und der Stundenverdienste L im System Ross. 5 Rowan Ross Stundenlohn] Stücklohn 
Ka 4 BER F a 
1 — — — — — — a a NNE . . re l i | 
| „ | K z K | g K 2 K | g K 8 
N 2 5 | | 
— | | | 
Ex — | 20 |128,6 2,86 | unmöglich [192,8 | 4,28 300 6,66 
= | so |225 5 225 | 5 {225 5 | 300 6,66 
N | 40 |360 8 1398,75) 8,75 |270 | 6 | 800 6,66 
wl NS | | IR 
22 14-90 39 | Vom Standpunkt des Arbeiters erscheint hiernach das 
TR —— System Ross als das günstigste, weil er bei geringerer An- 
-20 a 5 : 
0 5 2 8 55 strengung höhere Stundenverdienste erzielt; vom Standpunkt 
S des Unternehmers theoretisch das System Halsey, weil bei 
Z1 2 15 A=10 2: = 755 u 2 20 22 30 k= 40 niedrigen Grundlöhnen in kürzerer Zeit die Herstellungs- 
l 72 l kosten niedriger sind. 
L=— (= +1) K=— (Z+2) 
2 K 2 A 
| Fig. 9: 
Es sei eine Arbeit mit einem Schätzungswert von Kurven der Stundenlohnüberschüsse. 
K’ = 300 von drei Arbeitern mit Grundlöhnen lı = 20, 4 = 30, 
l = 40 Pfg in je fünf Stunden geleistet worden: z = 5; dann 7 „ —— 
stehen sich die Stundenverdienste L und die Herstellungs- SL | | 
kosten K wie folgt gegenüber: u = ! | 
K'=300 s=5 NN | 
Halsey | | 
ve) Rowan Ross |Standenlohn | Stücklohn SUN | | | 
— — —̃ä —V——ů—ä— =m “ay Seo { 
L | K L | K L K L | K L | K 50 A — | | 
kao 
20 | 30 | 150 | 80 | 150 | 40 | 200 | 20 '100 | 60 | 800 od 25, E —— 
30 | 45 225 45 | 225 | 45 | 225 | 80 |150 | 60 | 300 , : 
40 60 300] 60 | 300 | 50 | 250 | 40) 200')} 60 | 300 


Z 
Halsey (Weir) M = p (- — 1) 100 
Rowan 


Ross . 


Zeichnet man in Fig. 5 die Kurven der Stundenlohn- 
überschüsse in Hundertteilen des Grundlohnes, M = 2 — ein, 
indem man die Werte für z als Abszissen, M als Ordinate n 
aufträgt, so sieht man, was aus dem Früheren ohne weiteres 
hervorgeht, das anfänglich raschere Ansteigen von M für 
das System Rowan gegenüber den Systemen Halsey und 
Ross. Man sieht ferner, wie M in allen Systemen bei 


— 4 (für p = ) gleich ist und 50 vH beträgt, wie ferner 
bei Rowan M = 100 wird, wenn 32 = 0, was praktisch un- 
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möglich ist, und dafs in den andern Systemen derselbe Wert 


A : Z; f P 
erreicht wird, wenn z = J ist. (Vergleiche auch die Werte 


von M in den verschiedenen Zahlentafeln.) 


Alle bisherigen Betrachtungen haben sich im wesent- 
lichen auf Werkstätten bezogen, welche von der reinen Lohn- 
arbeit zur Prämienarbeit übergegangen sind. 


Das Prämiensystem ist aber auch für Werkstätten ge- 
eignet, deren Arbeiter bisher im Stücklohn gestanden haben; 
nur sind hier die Verhältnisse andere, und das Prämien- 
system kann die Stücklohnverrechnung nicht ohne weiteres 
ablösen. 

Die Einführung einer neuen Lohnberechnungsart stölst 
naturgemäfs überall auf Schwierigkeiten. Die Arbeiter bringen 
jeder solchen Bestrebung ein gewisses Mifstrauen entgegen, 
das man begreifen wird, wenn man sich ihren Gedankengang 
zurecht zu legen sucht. Von der richtigen Voraussetzung 
ausgehend, dafs die Aenderung der bestandenen Entlohnungs- 
art dem Unternehmer eine Summe von Arbeit und Kosten 
verursacht, fragt sich der Arbeiter nach dem Grunde der 
Aenderung. Da er wohl in den allerseltensten Fällen reine 
Menschlichkeit als Ursache anzunehmen geneigt ist, da er 
sich nicht denken kann, dafs der Unternehmer den Verdienst 
plötzlich freiwillig vergröfsern will, so kann es sich nach 
seiner Meinune wohl nur darum handeln, seinen Verdienst 
zu schmälern. Man kann von dem Arbeiter auch nicht 
verlangen, dafs er sich so rasch in den Gedankengang eines 
neuen vom Unternehmer sorgfältig vorbereiteten und studierten 
Systemes hineinfindet; er wird daher die Vorzüge nicht sofort 
begreifen und nur Nachteile zu finden suchen. Dem Arbeiter 
ist es im Grunde genommen gleichgültig, wie seine Lohn- 
verrechnung zustande kommt; ihm gilt nur der einfache 
Zusammenhang: soviel Stunden in der Woche ge- 
arbeitet, soviel Geld am Zahltage! 

Gibt das neue System unter gleichen Verhältnissen bei 
gleichem Fleifs und bei gleicher Arbeit weniger Verdienst, 
so mufs er die Annahme verweigern oder die Einführung zu 
verhindern suchen. Ein System kann nur dann eingeführt 
werden und sich Geltung, ja sogar Beliebtheit verschafien, 
wenn es dem Arbeiter anfänglich Gleiches, später Vorteile 
bietet. Dafs dus Prämiensystem Vorteile bieten kann, ist er- 
wiesen; es mufs aber auch so eingerichtet sein, dafs es schon 
im ersten Anfang keinen Nachteil bringt. 

Betrachten wir nun die Lohn- und Verdienstverhältnisse 
in Werkstätten mit Stücklohn, so finden wir, dafs die Arbeits- 
intensität zwar wesentlich grölser ist als in Lohnwerkstätten, 
dafs die Stundenverdienste aber keineswegs immer der Lei- 
stungsfähigkeit des Arbeiters proportional sind. Wir wissen, 
dafs der Stundenverdienst eine gewisse Grenze nicht über- 
schreiten darf, und dafs diese Grenze nicht mit der gröfsten 
Leistungsfähigkeit des Arbeiters zusammenfällt. Bei grofsen 
Verschiedenheiten im Grundlohn wird das besonders auffällig, 
und jedermann weils, wie sich Fehler in der Preisbestimmung 
fortschleppen, weil die Arbeiter zu vorsichtig sind, sie durch 
aufsergewöhnlich hohe erzielte Stundenverdienste aufzudecken. 
Selbst die genaueste Zeitprüfung kann nicht verhindern, dafs 
Stunden eines zu gut gezahlten Akkords auf zu schlecht ge- 
zahlte andere geschrieben werden; das Ergebnis ist eine Art 
labilen Gleichgewichtes und eine unrichtige Berechnung der 
Selbstkosten. Nur in Werkstätten, wo jeder Arbeiter Tag 
für Tag dieselbe Arbeit macht, wie etwa in Waffenfabriken 
und dergl., liegen die Verhältnisse günstiger; aber überall 
werden die Akkordpreise solange gekürzt, bis der Stunden- 
verdienst des Arbeiters unverändert bleibt und einen fest- 
gesetzten Betrag oder festgesetzten Prozentsatz des Grund- 
lohnes nicht übersteigt. Man kann also unter Beibehaltung 
der früheren Bezeichnungen sagen: 

L=l+ Mi. 
Es ist ferner 
k'—-zL=z(+ Mb 
und hieraus = o KEO 
| ~ Uh + af) 

Gelangt nun ein Prämiensystem zur Einführung, bei 
welchein (wie bei Halsey) die Prämie eine Funktion der er- 
sparten Zeit ist, sodafs 
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K=zl+(Z-z)pl, 
und will man, dafs 


1) die Arbeiter nach der Einführung unter sonst gleichen 
Verhältnissen denselben Verdienst erzielen, 
2) die Herstellungskosten gleich bleiben, 


so findet man die zu bewilligende Stundenzahl, wenn man 
K gleichsetzt K, oder 
2l+ Mi) =—2l1+(Z 2) pl, 
a z=% - ns | . WD 
112 p(1+M) 


Setzt man hierin wie im 


p = 7, so wird 


unsern früheren Beispielen 


Setzt man noch M = !/, = 50 vH, so wird Z = '/; R 
Der Wert M ist natürlich sehr verschieden; er hängt 
vom freien Ermessen und von einer Reihe von Eigentüm- 
lichkeiten jedes Betriebes ab, die hier nicht zu erörtern 
sind. Es mufs auch für einen und denselben Betrieb M 
nicht konstant sein. Berücksichtigt man, was früher über die 


Fig. 6. 


Kurven für X und Z, System Schiller. 


Fig. T. 


Vergleichende Kurven der Stundenverdienste L und der Kosten X 
im Stundenlohn-, Stücklohn- und Schillerschen Primiensystem 


a-- eo eS ee a — 


Bemessung der Grundlöhne gesagt worden ist, so erscheint 
es richtiger, M für verschiedene / verschieden grofs zu 
nehmen. Bei Stücklohnarbeit dürfte dies Schwierigkeiten be- 
reiten; beim Uebergang zur Prämienarbeit kann es leicht 
berücksichtigt werden. 

Trigt man in Fig. 6 die Stundenlöhne l als Abszissen 
und die Werte für M als Ordinaten auf, indem ınan z. B. 
für 2 — 10 M :- 0,6 (60 vH) und, regelmäfsig fallend für l = 60 
M = 0,35 (35 vH) annimmt, so erhält man als Kurve für M 
eine gegen die X-Achse geneigte Gerade. 


Trägt man in demselben Koordinatensystem bei p == !z 
Ki 1 7 
und Ķ'— 300 die aus der Gleichung Z = - aC A 1 für 


jedes l bestimmten Werte für Z als N auf, so erhält 
man eine Kurve für Z, die der Kurve des Sy stems Halsey 
ähnlich ist (Zahlentafel IV). 

Trägt man in Fig. 7 wieder (wie früher in Fig. 2) für 
H = 300, p /e, L= 30 in einem Koordinatensystem Z als 
Abszissen und Z und K als Ordinaten auf, so erhält man 
(bei Z= 13½ durch die Rechnung ermittelt) die Kurven für 
L und H. 
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In dem Diagramm sind noch vergleichsweise dieselben 
Kurven für Stundenlohn und Stücklohn verzeichnet. 

Man sieht, dafs die Stundenverdienste und damit die 
Kosten im Anfang grölser als bei Stücklohn sind, dafs sie bei 


an : 13'/5 
der halben bewilligten Zeit (= 


2 
und darüber hinaus kleiner werden. 

Wenn die Kosten also soviel betragen, wie im Stücklohn 
gezahlt worden wäre, ist der Stundenverdienst in beiden 
Fällen gleich. Während aber im Stücklohn die Kosten gleich 
bleiben und die Stundenverdienste wachsen, wenn die ver- 
brauchte Stundenzahl noch weiter sinkt, werden die Kosten 


= 6h) gleich grofs 


Schiller: Das Prämiensystem der Lohnberechnung. 
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Für 
l — 20 und 21 = 5,8 (bei Z= 20,38) wird L= 45 und K = 261 
412 = 30 » Zy = 67/s ( » Z= 1373) » L = 45 » K = 300 
ly — 40 » 2 — 7,860 » Z= 9,83) » L=45 » R= 353,7 
für l = 20 und z = 5 wird L— 50,64 und K = 253,20 
» L=30 » z=5 » L= 55 » K= 275 
» 11 = 40 * =5 » L= 59,32 » K= 296, 60 


(Durch entsprechende Wahl von M kann man die An- 
näherung noch vergröfsern.) 


Sollen die Kosten gleich bleiben, z. B. K = 300, so wird 


im Prämiensystem immer kleiner, während die Stundenver- für Ii = 20 21 2 9,68 L = 31 
dienste etwas langsamer steigen. Dieses langsamere Steigen » ba = 30 22 = 6’h Ir = 45 
bildet gewissermalsen den Sicherheitskoöffizienten des Unter- » la = 40 2. = 5,17 Ls = 58,02. | 
Zahlentafel IV. Prämiensystem Schiller. 
Z = 20,32 1=20 p= 0,50 Z=13'/; 1=30 p= 0,50 Z = 9,83 =40 p= 0,50 
l | ! 
Lobn | Prämie Kosten | Stunden: Lohn ' Prämie | Kosten Stunden. | e Lohn | Prämie | Kosten n 
£ Z—: sl (2— 90 I5 K Lz erdlenst z Z — 21 (Z—z)lp F en * z 4-2 et |(Z—c)lp|/K=Le verdienst| 
N | | L „H | L | vB L ‚vH 
i | 
20,32 0 40 7 0 1406, | 20 0 
20 0,82 400 3,20 408,20 20,16 0,8 
18 2,32 | 360 28,20 | 388,20| 21,28 6,4 | 
16 4,32] 820 48,20 863,20 22,57 12,8 
15 5,82 800 58,20 |858,20! 23,54 17,7 
14 6,32 | 280 68,20 | 848,20; 24,61 22,5 
12 8,32 | 240 88,20 [823,20 26,93 84,6 
11 9,32 220 98,20 818,20 28,47 , 41,4 
10,16 10,16 0208, 20 101,60 | 804,80; 80 50 9,83 0 |898,20 0 398,20) 40 | 0 
10 10,32] 200 | 108,20 |308,20/| 30,382 , 51,6 9 0,88 |860 16,60 | 876,60, 41,84 4,6 
9 11,82] 180 | 113,20 | 298,20! 32,57 62,8 8 1,83 320 86,60 | 856,60: 44,87 | 11,4 
8 12,38] 160 | 128,20 288,20 85,40 | 77 7,86 1,97 [814,40 39,40 358,70 45 10, 28 
7 18,82] 140 | 133,20 273,20 39,02 , 95,1 7 2,88 |280 56,60 [386,80 48,08 | 20,2 
6 14,82] 120 ; 148,20 1 48,86 119,3 6 3.88 |240 | 76,60 |816,60) 52,76 | 31,9 
5,8 14,52| 116 | 145,20 | 261 45 120,5 5 4,83 |200 9, 60 296,60 59,82 ' 48,3 
5 115,82] 100 153,20 | 2358,20 50,64 153,2 4,915 4,915 [196,60 98,80 294,90 60 50 
4 16,82] 80 163, 20 243,20 60,80 204 4 5,88 1160 | 116,60 276,60 69,15 | 72,9 
3 17,32] 60 | 173,20 | 233,20° 77,73 288,6 8 6,88 [120 136,0 | 256,60) 85,52 113, 
2 13,82] 40 | 188,20 | 223,20: 111,60 |408 2 7,88 | 80 | 156,60 | 286,60, 118,30 ‚195,7 
1 19,32] 20 , 198,20 | 218,20 213,20 |966 1 8,88 | 40 176,60 216,600 216,60 441,5 
0 20 0 | 200 200 . 0 0 0 9,83 © , 196,60 | 196,60 0 | 0 
Fig. 8. Aus der allgemeinen Formel für Z kann man 


Kurven der Kosten X und der Stundenverdienste L im System Schiller. 


7 B 7 6 


l = 20 


lg = 80 
Z = 13½ 


l = 40 
Z1 = 9,83 


nehmers für die bindende Zusage, die bewilligte Stundenzähl 
nicht zu verkleinern. Bei z = 13'/, — Z geht die Kostenkurve 
des Primiensvstemes in die des Stundenlohnsystemes über; 
ebenso wird die Kurve des Stundenverdienstes parallel zur 
X-Achse im Abstand I= 30, wie im Stundenlohnsystem. 

Entsprechend dem früheren Beispiel sind in Zahlentafel 
IV für K = 300, p=!h, hL = 20, L = 30, k = 40 und die 
zugehörigen Werte von Z die Werte für L, K und M zu- 
sammengestellt und in Fig. 8 als Kurven verzeichnet. 

Man sieht, dafs sich die Kurven fiir L einander stark 
nähern; d. h. die Stundenverdienste sind bei verschiedenen 
Löhnen und gleicher Stundenzahl ziemlich gleich. 


i die zu bewilligende Stundenzahl für jeden frühe- 

ren Akkordpreis und jeden Grundlohn berechnen 
und in einer Zahlentafel zusammenstellen. In 
Zahlentafel V sind beispielsweise die Stunden- 
zahlen für Akkordpreise von 1 bis 30 und Grund- 
löhne von 10 bis 42 enthalten. Erweitert man 
den Inhalt bis X = 100, so kann man die Grund- 
zeit Z für alle möglichen Akkordpreise durch 
Kombination zusammenstellen. (Hierbei ist p= / 
und M, wie früher erwähnt, nicht konstant ange- 
nommen.) 


Beispiel. Welche Stundenzahl ist einem 
Arbeiter mit 38 Pfg Grundlohn zu bewilligen für 
eine Arbeit, die im Stücklohn mit 26,18 M be- 
zahlt wurde? 

In Spalte 38 findet man 

bei K = 26 Z = 0,8996 
» K=18 Z= 0,6228. 

Die Gesamtzahl ist daher 0,8996 - 100 + 0, 6228 = 90,5828 

oder rd. 90% Stunden. 


Soll nun beispielsweise dieselbe Arbeit von einem andern 
Arbeiter mit 28 Pfg Grundlohn hergestellt werden, so braucht 
man nur in Spalte 38 die Zahl zu suchen, die 90,58 möglichst 
nahe kommt, d. i. 89,96, in derselben Zeile nach links bis in 
Spalte 28 zu gehen und findet dort Z= 124, das man 
schätzungsweise auf 125 erhöhen wird, weil 0,8996 etwas zu 
klein ist. Genau gerechnet, wären 124,85 st zu bewilligen. 


Man kann also hieraus sehen: 
1) Je höher der Lohnsatz ist, desto kürzer mufs die Zeit 


K= 


VERDO RA Nm 


| 


0,1375 
0,2750 
0,4125' 0.203) 
0,5500 
0,6875 
0,8250 
0,9625 


1,2875 


2,8875 
8,1625. 1,5571, 1,4099 1,2351 


3,4375 1,6925, 1,5325 1,3425 
3,5750 1,7602 1,5938 1,3962 1,2402 1,1544 
8,7125, 1,8279 1,6551 | 
3,8500! 1,8956 1,7164 1,5036| 1,3356 1,2432 
8,9875 1,9688 1,7777 1,5578 1,3833 1.2876, 1,2035 
4,1250, 2,0310, 1,8390 1,6110| 1,4310 1,3320 1,2450 1,1810, 1,0380, 0,9810| 0,9330 
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zur Fertigstellung der Arbeit sein, um gleiche Stiickkosten 
zu erzielen; 

2) bei verschiedenen Lohnsätzen und gleicher Herstel- 
lungszeit sind die Stundenverdienste annähernd gleich; 


3) je niedriger der Lohnsatz, desto niedriger die Stiick- 
kosten bei gleicher Zeit zur Fertigstellung der Arbeit. 


Mit andern Worten: Der Arbeiter mit höherem Stunden- 
lohn mufs als der tüchtigere die Arbeit in kürzerer Zeit her- 
stellen als der Arbeiter mit niedrigerem Stundenlohn, wenn 
die Stundenverdienste gleich sein sollen. 


Ein neu eintretender Arbeiter mit niedrigem Anfangs- 
lohn hat also Gelegenheit, dasselbe zu verdienen wie der 
dienstältere, höher bewertete Arbeiter, wenn er die gleiche 
Arbeit in der gleichen Zeit fertigstellt. 


Zahlentafel V. 
Stundenzahlen für verschiedene Stückkosten X und Grundlöhne l. 


25 | 28 30 32 


0,1354, 0,1226| 0, 1074 0 ‚0954| 0,0888; 0,0830 


| 
| l | 


1,0971 


1,4499 1,2879 1,1988 1,1205 1,0179 0,9342] 0,8829 


| 
| 
\ 


1,0933 


Die Herstellungskosten werden bei dem Arbeiter mit 
hohem Stundenlohn gröfser, wenn er seine Zeit nicht richtig 
ausnutzt. Das ist dieselbe Erscheinung wie im Stundenlohn- 
system, nur mit dem Unterschiede, dafs hier dem Arbeiter 
Jedes Interesse fehlt, rascher zu arbeiten, während im Prämien- 
system jede ersparte Stunde einen Mehrverdienst bedeutet, 
der umso gröfser ist, je höher der Grundlohn ist. 


Die Veränderlichkeit der zu bewilligenden Stundenzahl 
hat noch einen weiteren Vorteil. Es ist unmöglich, den Ar- 
beitern im Verlaufe ihrer Dienstzeit jede Lohnerhöhung zu 
verweigern. Bei allen übrigen Systemen mit Ausnahme des 
Stücklohnsystems bedeutet eine Lohnerhöhung eine Erhöhung 
des Stundenverdienstes und der Herstellungskosten, wenn die 
Arbeitszeit dieselbe bleibt. In dem letztbesprochenen System 
ist dies nicht der Fall. Da mit steigendem Stundenlohn die 
zu bewilligende Stundenzahl kleiner wird, so regeln sich 
Stundenverdienst und Herstellungskosten von selbst. Da man 
aber voraussetzen darf, dafs eine Lohnerhöhung nur bei zu- 
nehmender Tüchtigkeit gewährt wird, so mufs diese gröfsere 
Leistungsfähigkeit auch eine Zeitersparnis ınit sich bringen 


Pe 
0,0677 0 ni 0,0537 0,0477| 0, a 0 7 0 nn 0,0346 0,0327, 0,0311 
| 
! 
t 


Schiller: Das Prämiensystem der Lohnberechnung 


0,0754 0,0692 0,0654 0,0622 
0,1839 0,1611 0 ‚1481, 0,1832 0,1245 O, 1131 0,1038 0,0981 0,0933 
0,2708 0, 2452 0,2148. 0,1908 0,1776 0,1660 0,1508 0,1384 0,1308 0,1244 
0,3385 0,3065| 0,2685 0,2885 0 2220 0,2075 0,1885 0,1730 0,1635 0,1555 
0,4062 0,3678! 0,3222 0,2862 0,2664: 0,2490 0,2262! 0, 2076 0,1962 0,1866 
0,4739: 0,4291 0,3759 0, 8889 0,8108 0, 2905 0,2639 0 2422 0,2289 0,2177 
1,1000 0 Gies 0 4904 0, 4296 0, 3616 0 3652 0, 8320) 0,3016! 0, 2768 0,2616 0,2488 
0,6093 0 5517 0, 4833, 0,4293, 0,8996 0 „8735 0,3393, 0,3114| 0,2943 0,2799 
1,3750 0,6770 0,6180; 0, 5370 0, 4770 0,4440 0,4150 0 73770 0,3460 0,3270 0,3110 
1,5125 0,7447 0,6743, 0,5907 0,5247 0,4884 0,4565 0,4147 0,3806 0,3597, 0,3421 
1,6500 0,8124 0,7856 0,6444 0,5724 0 ‚5328 0, 4980 0 4524 0,4152 0,3924 0,3732 
1,7875 0,8801 0,7869 0,6981 0,6201 0,5772 0,5395 0,4901 
1,9250 0,9478 0,8582 0,7518 0,6678 0,6216 0,5810 0,5278 
2,0625 1,0155 0,9195, 0,8055 0,7155| 0,6660 0,8225 0,5655: 0,5 190, 0,4905| 0,4665 
2,2000 1,0832, 0,9808; 0,8598. 0,7633, 0,1104 0,6640 0,6032| 0,5536; 0,5232, 0,49786 


0,4498! 0, 4251 0,4018 
0,4844! 0,4578: 0,4354 


2,3375 1,1509 1,0421 0, 9129 0,8109 0,7548! 0,7055 0,6409 0,5882! 0,5559 0,5287 
2,4750 1,2186 1,1034' 0,9666 0,8586 0,7992 0,74.0) 0,6786 0.6228 0,5886 0,5598 
2,6125, 1,2868 1,1647 1,0203 0,9063 0,8436 0,7885 0, 163 0, 6574 0,6213! 0,5909 
2,7500 1,3540 1,2260 1,0740 0,9540 0,8880 0,8300 0, 75400 0, 6920 0,6540 0,6220 
1,4217 1,2878 1,1277 0 ‚0017 0,9824 0,8715 0,7917 0,1266 0,6867 0,6531 
3,0250 1,4894 1,3486 1,1814: 1,0494 0,9768 0,9130 0,8294 0,7612 0,7194 
1,0212 0,9545 0,8671 0,7958 0,7521 0, 7153 
3,3000 1,6248 1,4712 1,2888 1,1448 1,0656 0,9960 0,9048 0,8304 0,7848 0 7464 
1,1925 1,1100, 1,0375 0,9425 0,8650 0,8175 0,7775 
1,0790 0,9802 0,8996| 0,8502 0,8086 
| 0,8397 
1,1620 1,0556 0,9688| 0,9156| 0,8708 
1,0034| 0,9483| 0,9019 


0,6842 
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und hierdurch der Stundenverdienst des Arbeiters steigen, 
ohne die Kosten zu erhöhen. 

Wenn man endlich annimmt, dafs die Leistungsfähigkeit 
der Arbeiter nur bis zu einer gewissen Grenze gesteigert 
werden kann und mit zunehmendem Alter wieder geringer 
wird, trotzdem der Stundenlohn immer gestiegen ist, wenn 
also die oben ausgesprochene Voraussetzung nicht mehr zu- 
trifft, nun, so zahlt der Unternehmer dem langjährigen ver- 
dienstvollen Arbeiter in einem Lohn, dem seine Leistungen 
nicht mehr entsprechen, eine Alterszulage, die der Mann wohl 
verdient hat, und die ihm billigerweise zugesprochen werden 
kann. Jedenfalls sind Forderungen um Erhöhung der Stunden- 
löhne leichter zu entscheiden, wenn die Arbeiter in diesem 
System arbeiten, als wenn der Verdienstzuwachs des Arbeiters 
unmittelbar eine Preiserhöhung des Arbeitstückes oder eine 
Verkleinerung des Nutzens für den Unternehmer bedeutet. 

Da die zu bewilligende Stundenzahl eine Funktion des 
früher gezahlten Stückpreises ist, so gibt ein einfacher Ver- 
gleich der Herstellungskosten in beiden Systemen ein Bild 
der Leistungsfähigkeit des Arbeiters. Sind die Kosten ge- 
ringer geworden, wobei der Arbeiter einen höheren Stunden- 
verdienst erzielt hat, und waren die Verhältnisse sonst gleich, 
so ist auch die Herstellungszeit kürzer gewesen, oder der 
Arbeiter hat fleilsiger gearbeitet. Einer Forderung nach 
Lohnerhöhung steht dann nichts im Wege. Bei einer Wieder- 
holung der Arbeit bei erhöhtem Stundenlohn werden, wie 
wir gesehen haben, weniger Stunden bewilligt. Ist der Ar- 
beiter nicht imstande, seine frühere Zeitgrenze zu unter- 
schreiten, so erspart er weniger Stunden, was die höhere 
Prämienrate wieder ausgleicht. Erspart er jedoch dieselbe 
Stundenzahl wie früher, oder vielleicht mehr, so ist er auf 
dem richtigen Wege, viel zu verdienen und dem Unternehmer 
billige Arbeit zu liefern. Hat sich auf diese Weise durch 
fortwährende Vergleiche ein Mindestmafs an Zeit ergeben, so 
ist damit auch das Höchstmafs an Lohn bestimmt, voraus- 
gesetzt, dafs der früher gezahlte Stückpreis richtig war. Da 
nun diese Voraussetzung nicht immer zutrifft, so ergeben sich 
häufig überraschende Resultate, die, sorgfältig durchgesehen, 
zur Richtigstellung falscher Grundzeiten nach oben benutzt 
werden können. 

Durch die Anwendung dieses Prämiensystems ist die 
Werkstättenleitung in die Lage versetzt, die Fähigkeiten der 
Arbeiter und die wirklichen Gestehungskosten genauestens 
zu ermitteln. Ein untüchtiger, nicht fleifsiger oder gedanken- 
loser Arbeiter wird bei dieser Prüfung allerdings schlecht 
wegkommen; er wird die früheren Stückpreise nicht erniedri- 
gen können, ja vielfach überschreiten, ohne selbst mehr Ver- 
dienst zu erzielen, und wird sich in der betrefienden Werk- 
stätte nicht halten können. Das Endergebnis bei folgerich- 
tiger Durchführung sind Werkstätten mit hochbefähigten 
Arbeitern, die reichliche Verdienste erzielen, niedrigen Stück- 
kosten, gesteigerter Ansnutzung der Einrichtung und erhöhter 
Leistungsfähigkeit des Gesamtbetriebes. 

In ganz ähnlicher Weise kann man natürlich auch vor- 
gehen, wenn man das Stücklohnsvstem durch ein Prämien- 
svtem Rowan oder Ross ersetzt; der Grundgedanke bleibt 
immer derselbe: gleiche Stundenzahl, gleicher Verdienst, 
möglichst abhängig vom Grundlohn. 

Hiermit sind die wichtigsten in die Praxis wirklich ein- 
geführten Systeme erschöpft; es gibt zwar noch Abarten, doch 
sind sie weniger eigentümlich und bieten nichts eigentlich 
Neues. 

Es verdient hervorgehoben zu werden, dafs sich alle 
Arten von Primiensvstemen, soweit Veröffentlichungen darüber 
vorliegen, gut bewährt und den erwarteten Erfolg gebracht 
haben. Welches System in jedem einzelnen Falle das zweck- 
mälsigste ist, muls Gegenstand einer genauen Erwägung aller 
inbetracht kommenden Verhältnisse sein. Auch die Ausfüh- 
rungsbestimmungen der einzelnen Unternehmungen und die 
Verwaltung selbst sind sehr verschieden und müssen den Ge- 
wohnheiten und Nekenumstiinden jeweilig angepafst werden. 
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IV. Einspannformen. 
Von Paul Möller, Berlin. 


(Schlufs von S. 1181) 


Während die offenen Einspannformen gewöhnlich beim 
Bearbeiten ebener Flächen Anwendung finden, also beim 
Fräsen und Hobeln — eine Ausnahme davon zeigt Fig. 2 —, 
werden die geschlossenen gewöhnlich zum Bohren benutzt. 
Die Bohrformen sind bei weitem am verbreitetsten von allen 
Einspannformen und sind auch einer weit mannigfaltigeren 
Anwendung fähig. Während bei den Fräs- und Hobelformen 
nur eine Seite des Werkstückes bearbeitet wird, lassen sich 
bei den geschlossenen Formen auf jeder beliebigen Seite 
Oeffnungen für das Werkzeug anbringen; man kann also 
von allen Seiten Löcher in das Werkstück bohren. Von 
dieser Eigenschaft macht auch die Praxis eifrig Gebrauch 
und richtet häufig die Bohrformen so ein, dafs verschiedene 
Wandungen unter den Bohrer gebracht werden können, zu 
welchem Zwecke die Formen auf verschiedenen Seiten mit 
Fiifsen ausgestattet, werden; vergl. Fig. 14. Die ganze 
Fläche aufruhen zu lassen, empfiehlt sich nicht, weil Bohr- 
späne darunter geraten können, wodurch sich die Bohrform 


Fig. 24. 


Bohrerbüchse; Niles Tool Works, 
Hamilton, O. 


Fig. 23. 


Bohrerbüchse; B. F. Sturtevant 
Co., Boston, Mass. 


Fig. 25. 


Bohrerbfichse; Cincinnati Milling Machine Co., Cincinnatf, 0. 


schief stellen würde, es sei denn, dafs die Form auf dem 
Tisch der Bohrmaschine festgeschraubt wird. Aus dem glei- 
chen Grunde zieht man es vor, 4 Füfse statt dreier anzu- 
hringen, weil man dabei sofort merkt, wenn ein Fufs nicht 
fest aufruht. Die Fiifse müssen sorgfältig abgeschliffen sein 
und ihre Fläche so grofs gewählt werden, dafs sie nicht in 
die Löcher oder Schlitze des Bohrmaschinentisches geraten 
können. l 

Bei den Bohrformen kommt zu den früher erwähnten 
Konstruktionsgliedern noch ein neues hinzu: die Biichse, die 
„um Führen des Bohrers dient. Die Büchse ist ein aufser- 
ordentlich wichtiger Teil der Bohrform, denn von ihr hängt 
die Form und Lage des Loches ab. Deshalb mufs sie genau 
rund sein und genau in der Richtung der Lochachse liegen. 
Die Richtung der Lochachse ist nun an der Werkzeugma- 
schine durch die Lage der Spindel bereits gegeben, und 
wenn etwa die Einspannform nicht genau senkrecht zur 
Spindel stehen sollte, so können Klemmungen in der Büchse 


eintreten. Deshalb findet man oft, dafs an die Bohrspindeln 
mithülfe von Kreuz- oder Kugelgelenken eine Hülfswelle an- 
geschlossen wird, die in jede beliebige Richtung gebracht 
werden kann, und deren Lage erst durch die Büchse festgelegt 
wird. An die Stelle der festen Bohrmaschine kann dann auch 
die verschiebbare Maschine mit biegsamer oder Kreuzgelenk- 
welle treten, die auch bei Stücken von grofsem Gewicht 
häufig angewandt wird. 

Für die Biichse wird, wenn es sich um den Schaft eines 
Bohrers handelt, der genau geführt sein mufs, gewöhnlich 
Stahl, in Wasser gehärteter Werkzeugstahl oder im Einsatz- 
ofen gehärteter Maschinenstahl, verwendet. Dem letzteren 
Material geben viele den Vorzug, weil es billiger und leich- 
ter zu bearbeiten ist, und weil es beim Härten nicht so leicht 
springt wie Werkzeugstahl. In einem Falle (Prentice Brothers, 
Worcester, Mass.) habe ich sogar gufseiserne Büchsen zu 
dem genannten Zwecke gefunden; ihre Anwendung wurde 
damit begründet, dafs sie für geringe Kosten erneuert wer- 
den könnten; übrigens war die Länge der Büchse auch hier 
gröfser als sie bei stählernen üblich ist. Für Reibahlen 
nimmt man sehr häufig gufseiserne Büchsen in der Absicht, 
die Schneidkanten des Werkzeuges zu schonen, und auf die 
Genanigkeit der Führung kommt es hier nicht so sehr an, 
weil die Reibahlen ja im vorgebohrten Loch eine Führung 


Fig. 26. Fig. 27. 
Schraubzwinge fir Vorriebtung zum Bohren von Ketten- 
Bohrschablonen. gliedern. 
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finden. Die Biichsen sind besonders bei kleinen Abmessun- 
gen fest mittels Druckwasser- oder Handpresse in das Loch 
gedrückt; oder sie sind auswechselbar, teils aus Sparsamkeits- 
rücksichten, damit man mit einer Büchse mehrere Löcher 
bohren kann, teils für den Fall, dafs die Reibahle eine 
Büchse von anderer Bohrung erfordert als der Bohrer. 

Wenn die Büchse lose eingesteckt ist, kann es vorkoin- 
men, dals sie vom Bohrer mitgenommen wird und dadurch 
das Loch in der Einspannform ausschleift. Um dies zu ver- 
hindern, verbindet man häufig mit der Büchse einen löffel- 
stielartigen Griff, der entweder vom Arbeiter gehalten wird 
oder an dem Werkstiick oder der Einspannform einen An- 
schlag findet: zugleich erleichtert der Griff das Ausheben 
der Büchse. Andere verhindern die Drehung der Büchse 
durch einen Stift, Fig. 23. oder einen Längskeil. Fig. 24. In 
der letzteren Figur hat der Kopf der Büchse an der Auf- 
lagefliche zwei Abflachungen, welche gestatten, dafs man 
mit einem spitzen Gerät unter die Fläche greift und die 
Büchse aushebt. Die Biichse durch eine Schraube zu sichern, 
die geneigt zur Achse der Bohrung steht, vermeidet man, 
weil dadurch leicht eine Formänderung hervorgerufen wird 
und schon geringe Bruchteile von Millimetern schädlich wir- 
ken können. Die Cincinnati Milling Machine Co., Cincinnati, 
O., umgeht dies dadurch, dafs sie eine schraubenförmige 
Eindrehung auf der Biichse anbringt und in dieseein Schräub- 
chen greifen lälst, Fig. 25. 
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Die Büchsen werden nicht nur bei 
Bohrformen angewandt, sondern auch 
bei Bohrschablonen, die sich von jenen 
dadurch unterscheiden, dafs sie nicht das 
Werkstück von mehreren Seiten um- 
fassen, sondern auf einer Fläche des 
Stückes befestigt werden. Bohrschablonen 
und Bohrformen sind vermutlich aus 
derselben Absicht hervorgegangen, der 
die Ankörnschablonen ihre Entstehung 
verdanken, die, aus Holz zusammenge- 
nagelt und mit Löchern für den Durch- 
tritt des Ankörnwerkzeuges versehen, im 
Brückenbau auf Metall, im Wagenbau 
(Pullman Works) auf Holz dazu dienen, 
die Arbeit des Anreifsens zu ersetzen. 

Zum Befestigen der Bohrschablonen 
werden Schraubzwingen benutzt, häufig 
solche aus Holz, Fig. 26, wie sie die 
Tischler zu haben pflegen. Am meisten 
Anwendung finden die Schablonen beim 
Bohren von Flanschlöchern, wozu sie auch 
in Deutschland vielfach benutzt werden. 
Ein anderes Anwendungsbeispiel bieten die 
Rahmen grofser Maschinen, wie bei der In- 
gersoll-Sergeant Drill Co., Easton, Pa., wo 
sich derartige Schablonen bis zu 2,5 m 
Länge und 0,75 m Breite finden. Wenn 
die Röhren Zentrierringe an den Flan- 
schen haben (Westinghouse, Air Brake Co., 
Pittsburg, Pa.), so können diese zum 
Zentrieren der Schablone benutzt wer- 
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Fig. 28 bie 30. 


Gehäuse eines Druckluftmotors und Schablonen 
dazu; Chicago Pneumatic Tool Co., Cleveland, O. 
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Fig. 32. 


Einspannform zum Einarbeiten von Nuten; 
Bickford Drill & Tool Co., Cincinnati, O. 
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den. Dann ist durch sie Sia. 31. Einen eigenartigen 
das Werkstück von mehre- 4 Satz von Schablonen, die 
ren Seiten umfafst: ein Karte far den Katalog von Einspannformen; Cincinnati Milling Machine Co., bei Herstellung des Ge- 


Uebergang zur Bohrform. 


Ein ähnliches Beispiel No. 
zeigt Fig. 27, eine Vor- 
richtung zum Bohren von "Date Rec'd Operation 


Kettengliedern?!). Das Ket- 
tenglied wird auf eine 
Schablonenplatte gelegt, 
auf der durch eingesetzte 
Stifte die Umrifsform des 
Stückes begrenzt ist. Ist 
das Stück eingelegt, so 
kehrt man die Platte um 
und legt sie auf den Tisch 
der Bohrmaschine, und da 
die Stifte genau so hoch sind 
wie das Kettenglied dick, so 
ist das Arbeitstück nun- 
mehr vollkommen umhüllt. 


Remarks 


Improvement 


Quality per cent. 


Quantity per cent. 


bete Former 


1) American Machinist 21. 
Juni 1902 8. 805. 


Fig. 33. 


Fräsform für Ventilspindeln; Allis-Chalmers Co., Milwaukee, Wis. 


Cincinnati, O. 


Name of Part Jig or Tool is used on. 


Date 


l Date Present Wage Rate en 


häuses eines schwingenden 
Druckluftmotors, Fig. 28, 
benutzt werden (Chicago 


Location Pneumatic Tool Co, Clove- 
land, O.), zeigen Fig. 29 
[Waive os und 30. In zwei Scheiben 


mit zentraler Bohrung sol- 
= pak aed len trapezförmige Schlitze 
eingearbeitet werden. Zu- 
erst werden mithülfe der 
Schablone Fig. 29 für je- 
den Schlitz zwei Löcher 
een sen u, sel Keen ee gebohrt; dann werden mit 
tels der Schablone Fig. 30 
die Schlitze selbst ausge- 
stanzt. Dies Beispiel zeigt, 
dafs Schablonen und Ein- 
spannformen auch für 
Stofsmaschinen verwendbar 
gemacht werden können. 

Ueber die konstruktive 
Ausführung der Einspann- 
formen läfst sich — abgesehen von den besprochenen häufig 
wiederkehrenden Konstruktionsgliedern — wenig Allgemeines 
sagen, da die Gestalten zu mannigfaltig und verschiedenartig 
sind. Der Konstrukteur hilft sich eben, wie er kann, und wendet 
bald Platten und angeschraubte Klötze, bald Schmiedestücke 
an; eine Richtschnur läfst sich kaum geben, alles hängt von 
der Uebung und Geschicklichkeit des Konstrukteurs ab. Man 
beschäftigt deshalb auch in manchen Fabriken (De la Vergne 
Refrigerating Machine Co., New York City; Pratt & Whitney 
Co., Hartford, Conn.) Spezialisten mit dem Entwerfen von 
Einspannformen, und oft wird dabei der Rat des Vorarbeiters 
oder Arbeiters angehört. Viele Fabriken haben ein bedeu- 
tendes Lager von Einspannformen, welche ein nicht unbe- 
trächtliches Kapital darstellen. 

Bevor man sich deshalb entschliefst, Einspannformen 
für die Fabrikation einer Maschine zu bauen, wird diese 
einmal in der bei uns üblichen Weise hergestellt, d. h. 
mit Anreifsen, und ausgeprobt. Wenn viele Verbesserun- 
gen vorgenommen werden, kommt es vor, dafs auch noch 
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Fig. 34. Frästorm für Kupplungsteile; Bickford Drill & Tool Co., Cincinnati, O. 
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Kupplungsteile. 


Fig. 86 bis 38. 


ein zweites Stück in der gleichen Weise ausgeführt wird. Oberteil einer Bohrmaschine; Bickford Drill & Tool Co., Cincinnati, O. 
Glaubt man dann eine mustergültige Form geschaffen zu 

haben, so fertigt man die Einspannformen an und beginnt Sia. 36 

nunmehr, die Maschine in Sätzen von 12, 25, 50 Stück und | ie 


noch mehr zu bauen. Dieses Vorgehen ist hauptsächlich im | 
Werkzeugmaschinenfach üblich. Auf andern Gebieten, etwa 
beim Dampfmaschinenbau, bemüht man sich wenigstens, die | 
häufig wiederkehrenden Konstruktionsteile mittels Einspann- 
form herzustellen, und das geschieht nicht nur in Fabriken, | 
die Dutzendware liefern, sondern z. B. auch bei der Nord- 
berg Mfg. Co., Milwaukee, Wis., welche Bergwerks- und Hüt- | 
tenmaschinen baut. Dort werden Pleuelstangen und deren 
Lagerbüchsen mithülfe von Einspannformen angefertigt und 
auf Lager gelegt. 

Der Ordnung halber ist es notwendig, einen Katalog, 
gewöhnlich aus einzelnen Karten bestehend, für die Ein- 
spannformen anzulegen und jeder Form eine Bezeichnung 
und Nummer einzuprägen. Wenn besondere Werkzeuge 
in Verbindung mit den Einspannformen benutzt werden. so 
ist auch an diesen die gleiche Bezeichnung anzubringen. 
Sehr oft wird auch bei Bohrformen der Durchmesser des 
zu benutzenden Bohrers neben der entsprechenden Büchse 
mit Lettern eingeschlagen. Man findet ferner, dafs die Ent- 
stehung der Einspannformen, ihre Leistungen, d. h. die da- 
mit erzieiten Ersparnisse und dergl., aufgezeichnet werden; 
eine zu diesem Zwecke von der Cincinnati Milling Machine 
Co. angewandte Karte ist in Fig. 31 wiedergegeben. 


Die Mannigfaltigkeit der Einspannformen macht es un- 
möglich, dieses Gebiet auch nur einigermafsen erschöpfend 
zu behandeln. Deshalb möchte ich mich darauf beschränken, 
nur noch einige Beispiele vorzuführen, die mir Eigenartiges 
zu bieten scheinen. 


Fig. 32 zeigt eine Einspannform zum Einarbeiten von 
Keilnuten in Zahnräder auf der Stofsmaschine (Bickford Drill 
& Tool Co., Cincinnati, O.). Bemerkenswert ist, dafs die Vor- 
richtung durch verschiedene ringartige Einsätze für Zahnräder 
verschiedenen Durchmessers brauchbar gemacht und dafs eine 
Teilvorrichtung mit ihr verbunden ist, welche gestattet, drei 
gegeneinander um 120° versetzte Nuten zu stofsen. Für 
letzteren Zweck ist der Oberteil drehbar und mit drei Ein- 
kerbungen versehen, in die eine Sperrklinke eingelegt wird. 


“WA UY! 


——— 
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Die folgenden Figuren stellen eine Reihe von Fräsformen 
dar. Fig. 33 bringt ein Beispiel aus dem Dampfmaschinen- 
bau (Allis-Chalmers Co., Milwaukee, Wis.). Die Seitenflächen 
einer Ventilspindel sind abzufräsen, und zwar auf einer Fräs- 
maschine mit zwei gegenüberliegenden Spindeln, nachdem 
vorher der runde Schaft und die untere Fläche des Stückes 
auf der Drehbank abgedreht worden sind. Der Schaft wird 
in einer V-förmigen Rinne mithülfe von zwei Bügeln gehalten, 
die von oben herüber geschoben werden. Diese Vorrichtung 
läfst sich auch ohne weiteres für Stücke verschiedener 
Gröfsen anwenden. 


Die Fräsform Fig. 34 ist zur Herstellung der Zähne an 
den Kupplungsteilen Fig. 35 bestimmt. Vier Stücke werden 
mittels Schrauben und geschlitzter Büchsen nebeneinander, auf- 
gespannt und gleichzeitig von vier Fräsern, die auf einer 


Fig. 37. 


Welle sitzen, bearbeitet. Zum Einstellen der Fräser wird 
eine Schablone gebraucht, und zwar sind für jede Kupplungs- 
hälfte eine Schablone von entsprechender Höhe und ein Satz 
Büchsen und Aufspannschrauben vorhanden. Eigenartig ist 
die Teilvorrichtung. Jedes der 4 Stücke wird von einer 
stehenden Welle getragen, auf der ein Schneckenrad sitzt, 
und in diese Räder greifen Schnecken, die auf einer ge- 
meinsamen liegenden Welle befestigt sind. Die Ueber- 
setzung ist so gewählt, dafs einer Umdrehung der Schnecken- 
welle eine Zahnteilung der Kupplung entspricht, und nach 
je einer ganzen Drehung wird die Handkurbel verriegelt. 

Zum Schlufs soll die Bearbeitung eines ziemlich ver- 
wickelten Stückes vorgeführt werden, soweit dazu Einspann- 
formen zur Anwendung kommen. 

Die Bohrmaschinen der Bickford Drill & Tool Co., Cin- 
einnati, O., haben ein muldenförmiges Gulsstück, Fig. 36, in 
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welchem die Haupt- und die Vorlegespindel gelagert sind, und 
an das die Getriebe für Vor- und Rückwärtsgang sowie für 
den Vorschub angeschlossen werden. Um die Gestalt des 
Stückes recht anschaulich zu machen, ist in Fig. 37 und 38 
der obere Teil der Bohrmaschine abgebildet. Die Aufgabe 
war, Einspannformen zu konstruieren, mitteis deren die Flä- 
chen gehobelt und die Löcher gebohrt werden können; die 
wirtschaftliche Möglichkeit, Hülfsvorrichtungen selbst kostspie- 
liger Art anzuschaffen, war dadurch gegeben, dafs die Ma- 
schinen bei der Bickford Drill & Tool Co. in Sätzen von 12 
bis 48 Stück gleichzeitig gebaut werden. 

Der erste Arbeitsvorgang ist das Hobeln der Rücken- 
flächen, insbesondere der Schwalbenschwanzführung, an wel- 
cher (eine Kapsel für den einen Teil des Vorschubgetriebes 
befestigt werden soll. Fig. 39 gibt die Einspannform dazu 


Fig. 38. 
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wieder, die auf dem Tisch der Hobelmaschine befestigt wird. 
Sie besteht aus einer Unterplatte mit drei verschiedenen Ein- 
spannformen darauf, von denen jede ein Stück aufnimmt, so- 
dafs je drei Stück auf einmal gehobelt werden können. Die 
Auflagerung und Befestigung des Werkstückes bietet nach 
dem früher Gesagten keinen Anlafs zu besonderen Erläute- 
rungen: es sind Einstellschrauben für die Auflagerung, 
Druckschrauben zum Festhalten des Stückes, ferner Bügel 
und Klammern angewendet. Aber eine Eigenart zeigt die 
Einspannform, welche Erwähnung verdient: die Backen der 
Schwalbenschwanzführung stehen nämlich nicht parallel zu- 
einander, sondern sind unter einem kleinen Winkel geneigt. 
Hierauf mufste also Rücksicht genommen werden, und man 
hat das in der Weise getan, dafs man die drei Einspannformen 
auf der Unterplatte um Zapfen a, Fig. 39, drehbar, gemacht hat. 
Das Mafs der Drehung wird durch kegelförmige Pafsstifte be- 
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grenzt, die in Bohrungen der 


Fig. 39. | Unterplatte gesteckt werden. 
Ist die Einspannform in der 
Hobelform für das Stück Fig. 36; Bickford 1 m ersten Stellung, so befindet 
— 1D 
RCV DI Tay 1 sich der Pafsstift an der Stelle 
or TUN IL oe b und sichert so die Stellun 
Ps a LATET FR g 
Ansicht von vorn. PONE erie ATAN der Form. Um die Form zu 
J y schwenken, zieht man den 


Stift heraus und dreht die 
Form soweit, bis der Stift 
an der Stelle 5; eingesteckt 


id 
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(i) 
Ansicht von rechts. 
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werden kann wobei die ke- 
gelförmige Gestalt des Stiftes 
das Finden der Bohrung in 
der Unterplatte erleichtert. 
Wenn das Stück gehobelt 
ist, wird ohne besondere Ein- 


Paton spannform die Bohrung fiir die 
: Lagerung der Hauptspindel — 

in Fig. 36 mit M bezeichnet 

Ansicht von hinten. — ausgeführt und die Augen 


der Bohrung abgefast, und 
dann wird diese Bohrung im 
Verein mit der gehobelten 
Schwalbenschwanzführung 
dazu benutzt, das Stück in 
der Bohrform, Fig. 40, zu 
lagern. Durch Zapfen, die 
in die erwähnte Bohrung ge- 
steckt werden, wird die Verschiebung des 
Stückes nach einer Richtung verhindert, 
während die Schwalbenschwanzführung, die 
auf eine entsprechende Unterlage gescho- 
pen wird, und die Augen der Bohrung 
Verschiebungen nach den beiden andern 
Richtungen ausschliefsen. Die Bohrform be- 
steht im wesentlichen aus einer Unterplatte, 
Fig. 41, welche die Lager für die erwähnten 
Zapfen und das Auflager für die Schwal- 
benschwanzführung enthält. Wenn das 
Stück auf die Unterplatte gelegt ist, so 
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Band 47. Nr. 34. 
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werden ein Biigel, den Fig. 40 zu erkennen gibt, und eine 
Deckplatte, die in Fig. 42 besonders dargestellt ist, dariiber 
gebracht und auf die Unterplatte geschraubt; um von vorn- 
herein die Deckplatte in ihre richtige Lage bringen zu 
können, hat man sie mit kegelförmigen Stiften versehen, 
welche in Löcher auf der Unterplatte passen. Die Büchsen, 
durch die der Bohrer geführt wird, sind in die Unter- 
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zusammengeschraubt und in eine Giefsform, Fig. 43, gebracht. 
Beim Einspannen geht man wieder von der Schwalbenschwanz- 
führung aus. Durch die Lager werden Bolzen gesteckt, die 
von besonderen Gufsstücken getragen werden, und auf den 
Bolzen sitzen Ringe, welche sich gegen das auszugiefsende 
Lager legen und die seitliche Begrenzung der Gufsform bil- 
den. Diese Ringe sind teils, fest und das Lager legt sich dann 


Fig. 40. Bohrform für das Stück Fig 36; Bickford Drill & Tool Co., Cincinnati, O. 


platte‘ und die Deckplatte eingeprelst. Das Ganze ist so 
schwer, dafs man es, um es handhaben zu können, an ein 
Hebezeug hängen mufs; man hat es deshalb mit einem Ge- 
hänge verbunden, und zwar drehbar, weil ein Teil der 
Löcher von oben, der andere von unten her gebohrt werden 
mufs. Aus dem gleichen Grunde ist auch die Oberplatte, 
Fig. 42, mit vier Fiifsen versehen, denen zwei weitere Fiifse 
auf der Unterplatte entsprechen. 

Hiermit wäre die Bearbeitung des Stückes vollendet. 
Aber man geht bei der Bickford Drill & Tool Co. in der 
Anwendung der Einspannformen noch weiter, indem man die 
Formen auch zum Ausgiefsen der Lager mit Lagermetall 
— die Verwendung von Lagermetall ist im amerikanischen 
Werkzeugmaschinenbau allgemein üblich — benutzt. Hier- 
bei tritt beiläufig die Verwandtschaft der Einspannformen mit 
den Gufsformen ganz deutlich zutage. 

Das Stück, dessen Werdegang wir verfolgt haben, wird 
mit dem hinteren Gufsstück, das aus Fig. 38 zu erkennen ist, 


dagegen, teils werden sie herangeschoben und durch eine 
Stellschraube in ihrer Lage gehalten. Wo die Lager noch 
einen Bund erhalten sollen, ist über den ersten Ring noch ein 
zweiter geschoben, der ein wenig über ihn hinausragt. Die La- 
ger mit senkrechter Achse haben ungeteilte Büchsen, während 
die beiden wagerechten Lager des Bügels geteilt sind. Die 
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Fig. 43. Giefsform für das Stück Fig. 36; Bickford Drill & Tool Co, Cincinnati, O. 
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Fig. 44. 


Getriebekasten einer Bolırmaschine; 
Bickford Drill & Tool Co., Cincinnati, O. 


Fig. 45. 
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Bauart der Giefsform ist an 
dieser Stelle entsprechend ge- 
ändert. Zum Eingiefsen des 
Lagermetalles erhalten die 
Lagerbüchsen kleine Bohrun- 
gen senkrecht zu ihrer Achse. 


Um die Konstruktion der 
Ringe deutlicher zu machen, 
ist in Fig. 45 noch eine ande- 
re Giefsform derselben Firma 
wiedergegeben, welche für 
das in Fig. 44 abgebildete 
Stück benutzt wird. Das 
Stück ist geteilt, und jede 
Hälfte wird auf derselben 

Form ausgegossen. Dar- 
gestellt ist in Fig. 45 die Be- 
handlung des oberen Teiles, 
vergl. Fig. 44; um den un- 
teren Teil auszugielsen, hat 
man den Arm a, Fig. 45, abzu- 
schrauben. 


In sehr einfacher Weise 
werden bei der Cleveland 
Automatic Machine Co., Cleve- 
land, O., ähnliche Giefsformer 
gebildet. Durch die auszu- 
giefsende Büchse wird ein 
Stab gesteckt und an beiden 
Enden Holzscheiben davorge- 
schoben, welche durch eine 
eiserne Klammer zusammen- 
gehalten werden. Oben ha- 
ben diese Holzscheiben Aus- 
schnitte, die als Fülltrichter 
dienen. 


Giefsform für das Stück Fig. 44; Bickford Drill & Tool Co, Cinciunati, 0. 
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Die Hochdruck-Dampfrohrleitungen auf der Ausstellung in Düsseldorf. 


Von Baurat W. Stahl in Karlsruhe. 


(Vorgetragen im Karlsruher Bezirksverein am 24. November 1902.) 


(Sehlufs von S. 1177) 


Es ist bereits hervorgehoben worden, dafs diese Leitung 
ein weit ausgedehntes Netz bildet, von dem Fig. 1 (S. 1172) 
ein deutliches Bild gibt. 


Im Hanptkesselhause der Ausstellung!) waren 16 Kessel 
von zusammen 3270 qm Heizfläche untergebracht, für einen 
Dampfdruck von 12 at bestimmt. In eine gröfseer Anzahl 
Kessel waren Ueberhitzer eingebaut, durch die eine Ueber- 
hitzung des Dampfes auf 250° ermöglicht wurde. Das Kessel- 
haus lehnte sich an die grofse Maschinenhalle, welche die 
Dampfmaschinen enthielt, an. Von letzteren leistete die 
Maschine der Gutehofinungshütte 3000 PS, die der Maschi- 
nenfabrik Grevenbroich 2000 und die der A.-G. Hohenzollern 
1000 PS. Die übrigen Maschinen waren alle von wesentlich 
geringerer Gröfse. Die weiteste Entfernung zwischen Kessel 
und Dampfmaschine betrug 160 m. 


Bei Bearbeitung des Entwurfes der Dampfzuführung für 
diese ausgedehnte Maschinenanlage mufsten selbstverständlich 
die bei Besprechung der Rohrleitungen der Elektrizitätswerke 
hinsichtlich der Betriebsicherheit und Wirtschaftlichkeit auf- 
gestellten Grundsätze insoweit Berücksichtigung finden, als 
dies wegen der Ausstellung und die dadurch bedingte eigen- 
artige Betriebsweise geboten erschien. 


Bei näherer Prüfung erwies sich die einfache Sammel- 
leitung für die Dampfverteilung nicht hinreichend betrieb- 
sicher. 

Die Ringleitung wäre schon günstiger gewesen; da die 
Ausführung jedoch naturgemäfs einen sehr grofsen Rohr- 
querschnitt und damit hohe Herstellungskosten bedingt hätte, 
abgesehen davon, dafs durch die grofsen Abkühlungsverluste 
die Wirtschaftlichkeit des Betriebes sehr beeinträchtigt worden 
wäre, mulste davon abgesehen werden. 


Aufgrund dieser Erwägungen entschlofs man sich dazu, 
die Sammelleitung als Doppelleitung auszubilden, die grofse 
Sicherheit bietet und mit verhältnismälsig geringen Kosten 
hergestellt werden kann. 


Die einzelnen Stränge der Sammelleitung erhielten 200 
mm 1. W., entsprechend einer Dampfgeschwindigkeit von 30 m. 
Die Sammelleitung führte an der Maschinenanlage in der 
Haupthalle entlang und war mit einer Abzweigung versehen, 
um die Dampfzuführung für den mittleren Teil der Halle 
günstiger zu gestalten. 

Bemerkenswert ist die Art, wie die Kessel mit der Sam- 
melleitung verbunden waren. Die Kessel bildeten 3 Gruppen, 
deren jede einen Dampfsammler hatte. Jeder Sammler stand 
durch eine einfache Leitung einesteils mit den zugehörigen 
Kesseln in Verbindung, andernteils mit der Sammelleitung, 
und zwar mit deren beiden Strängen, da wir es hier mit 
einer reinen Doppelleitung zu tun haben. Wir erkennen so- 
mit bei diesem Teil der Ausstellungsleitung die Anordnung 
des Rohrplanes des städtischen Elektrizitätswerkes in Kassel 
(Fig. 8, S. 1174) wieder. 


Auch hier wird die Uebersichtlichkeit der Anlage durch 
die in die Verbindungsleitungen eingeschalteten Dampfsammler 
wesentlich erhöht. Indem es die Firma Franz Seiffert & Co. 
beim Entwerfen der Ansstellungsleitung vermied, jeden ein- 
zelnen Kessel der drei Gruppen durch Gabelung der einfachen 
Verbindungsleitungen an die beiden Sammelstränge anzu- 
schliefsen, es vielmehr vorzog, diesen Anschlufs mittels der 
Dampfsammler zu bewirken, wurde es ihr möglich, die für 
die einzelnen Kesselgruppen sonst erforderliche grofse An- 
zahl kleinerer Gabeln durch eine einzige entsprechend grofse 
Gabel, die ihre Basis im Dampfsammler selbst hat, zu er- 
Setzen. 


) a. Z. 1902 8. 638. 


Die erstrebte Uebersichtlichkeit wurde durch diese An- 
ordnung wohl erreicht, jedoch gewissermafsen nur aufkosten 
der Betriebsicherheit. Der betriebsfähige Zustand einer der 
drei Kesselgruppen hängt nämlich von der guten Beschaffen- 
heit der 8 Anschlufsstutzen ab. Wird einer derselben schad- 
haft, so mufs die dazu gehörige, aus 5 bis 6 Kesseln beste- 
hende Gruppe aufser Betrieb gesetzt werden, und dies be- 
deutet für die Anlage eine Einschränkung der Dampferzeu- 
gung um mindestens 33 vH. Bei den eigenartigen Betriebs- 
verhältnissen brauchte diesem Umstande eine besondere Be- 
deutung indessen nicht beigelegt zu werden. 


Fehlerhaft wäre es dagegen, die Rohrleitung für ein 
grofses städtisches Elektrizitätswerk nach den gleichen Ge- 
sichtspunkten auszuführen: man würde Gefahr laufen, dafs zu 
Zeiten grofsen Strombedarfes die Kesselanlage einfach ver- 
sagte. 

Es lassen sich indessen auch hier die Vorteile der Ver- 
wendung von Dampfsammlern mit dem Erfordernis grölster 
Betriebsicherheit vereinigen, wenn man den Umfang der ein- 
zelnen Kesselgruppen der Leistungsfähigkeit das Werkes an- 
palst. Im allgemeinen wird dies dadurch zu erreichen sein, 
dafs man blofs 2 Kessel anstatt 5 bis 6 zu einer Gruppe 
vereinigt. Bei kleineren Elektrizitätswerken wird es sich 
allerdings überhaupt empfehlen, auf die Verwendung von 
Dampfsammlern in dieser Anordnung zu verzichten. 


Neben der Kasseler Anordnung finden wir in Düsseldorf 
noch eine Ringleitung vertreten, und zwar für die im Pum- 
penraume aufgestellten fünf Speisepumpen, zwei Wasserrei- 
niger, zwei Kondensationsmaschinen sowie für die Pavillons 
der Gutehofinungshütte und der Hibernia. Letztere Dampf- 
verbrauchstellen waren an eine einfache Sammelleitung ange- 
schlossen, die mit Rücksicht auf die Sicherheit der Dampfzu- 
führung an einen Ring angegliedert war, welcher eine gegen- 
seitige Unterstützung zweier Dampfsammler ermöglichte. Wir 
erkennen hierin die Anordnung der Rohrleitung des Dres- 
dener Fernheizwerkes (Fig. 14, S. 1176) wieder. 


Die Maschinen der Ausstellungshalle waren mit dem 
Sammelrohr durch einfache Leitungen verbunden, und 
zwar teils mit beiden, teils aber auch nur mit einem Strange 
des Sammelrohres. 


Die doppelte Verbindung der einfachen Maschinenleitun- 
gen entspricht den für Doppelleitungen üblichen Grundsätzen. 
Sie war übrigens nur bei solchen Maschinen, die ununter- 
brochen arbeiteten und hauptsächlich dem Ausstellungsbetrieb 
dienten, sowie auch bei den grofsen Maschinen angebracht; bei 
diesen war aber der doppelte Anschlufs schon mit Rücksicht auf 
den Durchmesser der Verbindungsleitung geboten, der den der 
Sammelstränge bedeutend übersteigt. Im übrigen standen 
20 Maschinen, die nicht regelmälsig liefen, nur mit einem 
Strange des Sammelrohres in Verbindung. Es ist dies eine 
Ausführung, die bei Elektrizitätswerken selbstverständlich nicht 
zulässig ist. 

Wir haben früher gesehen, dafs bei den Rohrleitungen 
der Elektrizitätswerke jeder Kessel und jede Maschine bei 
Beschädigung ausgeschaltet werden kann. Diese Bedingung 
war bei der Düsseldorfer Ausstellungsleitung gleichfalls er- 
füllt. Zu dem Zweck hatten die Kesselleitungen am Dampf- 
stutzen und am Dampfsammler je ein Absperrventil, wäh- 
rend solche an den Maschinenleitungen bei der Maschine 
und beim Anschlufs an das Sammelrohr vorgeschen waren. 
In gleicher Weise waren auch die Verbindungsleitungen zu 
den Dampfsammlern gesichert; in diese waren aufserdem noch 
besondere Rohrbruchventile eingebaut. 

Zur Vermeidung von Kondensationsverlusten in den langen 
Leitungen erwies sich diese bei den Rohrleitungen der Elek- 
trizitätswerke fast allgemein angewendete Anordnung schr 


zweckmäfsig, da dadurch dem Auftreten sogenannter toter 
Leitungen vorgebeugt war. 

Auch in die Düsseldorfer Hauptsammelleitungen waren 
an geeigneten Stellen Ventile eingeschaltet, sodafs es möglich 
war, dem von den Sammlern kommenden Dampf beliebige 
Wege anzuweisen. 

Für eine Rohrleitung von so bedeutendem Umfange wie 
auf der Düsseldorfer Ausstellung konnte der Betriebsicher- 
heit wegen nur bestes Material Verwendung finden, und 
aufserdem mufste der Lagerung der Leitung die gröfste Sorg- 
falt zugewendet werden. 

Für die einzelnen Rohrstränge wurden patentgeschweifste 
Rohre mit aufgewalzten Stahlflanschen nach den Normen des 
Vereines deutscher Ingenieure benutzt. 


Die Befestigung der Flansche auf den schmiedeisernen 
Rohren ist ein besonders wichtiger Punkt bei Hochdruckrohr- 
leitungen. Das von Franz Seiffert & Co. angewandte Auf- 
walzverfahren hat sich als sehr zweckmäfsig und zuverlässig 
erwiesen. Danach wird der Flansch innen nach der Dich- 
tungsstelle zu je nach der Rohrweite um 1 bis 2 mm konisch 
erweitert und rauh ausgedreht, ohne nachgeschlichtet zu 
. werden; aufserdem erhält die Ausbohrung noch flache Rillen 
und unmittelbar an der Dichtungsfläche eine Ausfräsung. 
Durch die grofse Gewalt, welche man mit den einzuschrau- 
benden Dornen gegen die Walzen auszuüben vermag, weitet 
und streckt sich das Rohr und drückt sich in jede Vertiefung 
des Flansches ein. Einen vollen Erfolg erzielt man mit dem 


Fig. 17. 
F; 16 Kugelformstück aus Stahlgufs 
1. . als Abzweigverbindung für die Haupt- 
Fianschbefestigung durch dampfleitung. 
Aufwalzen. 


Aufwalzen indessen nur dann, wenn die Flansche aus genügend 
widerstandsfähigem Material, und als solches hat sich Stahl- 
gufs am besten bewährt, bestehen. 

Das Material, welches beim Einwalzen über die Dichtungs- 
fläche hervortritt, wird vernietet oder umgebortet. 


Diese Befestigung des Flansches ist aufserordentlich zu- 
verlissig. Wie innig Rohr und Flansch durch das Auf- 
walzen verbunden werden, konnte in Düsseldorf an dem von 
Franz Seiffert & Co. ausgestellten Modell ersehen werden, 
Fig. 16. 

7 Das Aufwalzen der Flansche hat gegenüber den andern 
Befestigungsverfahren den nicht zu unterschätzenden Vorteil, 
dafs Pafsstiicke auf der Baustelle hergestellt werden können, 
wodurch die Montage sehr erleichtert und gefördert wird. 


Franz Seiffert & Co. wenden das Walzverfahren noch 
bei Röhren von 400 mm Dmr. und 12 mm Wandstärke mit 
gutem Erfolg an. Auf der Ausstellung wurde den Besuchern 
ein Rohrstück von 350 min |. W. vorgeführt, das diese Flansch- 
befestigung aufwies und ständig unter einem Druck von 70 at 
gehalten wurde. 

Die Abzweigverbindungen der Hauptdampfleitungen wer- 
den im allgemeinen durch die Wärmeausdehnung stark bean- 
sprucht; sie werden deshalb jetzt vielfach unter Zuhülfenahme 
von Kugelformstücken aus Stahlgufs hergestellt. Auch bei 
der Rohrleitung der Düsseldorfer Ausstellung haben solche 
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Formstücke, deren Bauart Fig. 17 erkennen läfst, Verwendung 
gefunden. Die Kugelform der Abzweigstücke hat den Vorteil, 
dafs der Dampf beim Durchströmen geringen Widerstand 
findet; auch läfst sich durch sie die Leitung bequem ent- 
wässern und lagern. 

Einen weiteren Teil der Düsseldorfer Leitung bildeten 
die drei Dampfsammler, die von den Oberschlesischen Kessel- 
werken B. Meyer in Gleiwitz geliefert waren. Ihrer Ausfüh- 
rung mufste besundere Sorgfalt zugewendet werden, da, wie 
bereits hervorgehoben, ein Schaden an ihnen die Aufserbe- 
triebsetzung nicht nur einer Kesseleinheit, sondern einer 
ganzen Kesselgruppe zur Folge gehabt hätte. 


Die 3 Sammler hatten je 600 mm Dmr. und 4875 bezw. 
4225 mm Länge; ihre Blechstärke betrug durchweg 11,5 mm. 
Die einzelnen Stutzen waren 100 bis 200 mm weit, je nach- 
dem sie zum Anschlufs der Kesselverbindungsleitungen oder 
der beiden Anschlufsrohre der Sammelleitung dienten, Fig. 18. 
Die Sammler waren auf gufseisernen Böcken gelagert, die 
quer über dem Mauerwerk der Kessel angeordnet waren. 


Bemerkenswert ist noch die Herstellungsweise der Samm- 
ler. Sie sind bis auf einen der beiden Stirnböden, welcher 
eingenietet ist, vollkommen geschweilst, und zwar aus Siemens- 
Martin-Eisen. 

Bei den Rohrdichtungen war von der Verwendung ein- 
gedrehter Flansche abgesehen, mit Rücksicht auf die Schwie- 
rigkeiten, die hierbei das Herausnehmen eines Ventiles oder 
eines Rohres und die Reinigung einer Dichtungsfläche, somit 
auch das Erneuern einer Verpackung, bietet. Zugunsten der 
Verwendung glatter Flansche sprach auch noch der Umstand, 
dafs diese bei der Montage der Leitung nachgearbeitet wer- 
den können und damit eine natürliche Lagerung der Leitung 
ohne Spannung ermöglichen. Es mufs indessen der prakti- 
schen Erfahrung überlassen bleiben, festzustellen, ob sich 


Fig. 18. Dampfsammler von B. Meyer, Gleiwits. 


diese Vorzüge der glatten Flansche neben den nicht zu 
unterschätzenden Vorteilen der Flansche mit Nut und Feder 
auf die Dauer Geltung zu verschaffen vermögen. 


Als Packungsmaterial kamen bei der Ausstellungsleitung 
zwei verschiedene Sorten in Verwendung. Die von Klinger 
in Wien eingeführte Dichtung, das sogenannte Klingerit, ist 
aus sehr zähem Asbestmaterial hergestellt, das genügenden 
Widerstand gegen Hinausschleudern bietet; sie hat sich bei 
glatten und bei genuteten Flanschen sehr gut bewährt; doch 
bedingt ihre Verwendung eine gute Entwässerung der Lei- 
tungen. Daneben hat das von der Firma Götze in Burscheid 
bei Köln a/Rh. hergestellte Fabrikat Verwendung gefunden. 
Diese Dichtung besteht aus wellenförmig gebogenen Kupfer- 
oder Stahlringen, in deren Vertiefungen eine aus Asbest und 
Graphit bestehende Masse eingedrückt ist. Damit sind bei 
Dampfleitungen für hohen Druck gute Ergebnisse erzielt. 
Bei der Rohrleitung in Düsseldorf wurden die Sammelrohre 
mit dieser Packung gedichtet. 

Für überhitzten Dampf verwendet Götze Stahlringe. | 

Neben Verwendung besten Materiales für die Dichtun- 
gen mulste auch der Lagerung der Rohrleitung Aufmerksam- 
keit geschenkt werden, da bei einer Gesamtrohrlänge von 
1200 m und Ueberhitzung des Dampfes die Schwierigkeiten 
nicht unerheblich waren. 

Die Rohrleitungen waren iın Kesselhaus oberirdisch ge- 
führt, im Maschinenhaus lagen sie in unterirdischen Kanälen. 
Bei der Lagerung mufste der Ausdehnung durch die Wärme 
ganz besonders Rechnung getragen werden. Zu dem Zweck 
wurden, wie Fig. 1 zeigt, an gewissen Stellen der Leitung 
feste Punkte geschaffen und die anschliefsenden Rohrstücke 
auf Rollen gelagert. Die zwischen den einzelnen Festpunk- 
ten auftretenden Längsdehnungen wurden von besonderen 
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Ausgleichstiicken aufgenommen, falls nicht die Eckbogen 
der Leitungen für diesen Zweck dienstbar gemacht werden 
konnten. 

Die Festpunkte liefsen sich vielfach durch Festlegung 
der in die Leitung eingebauten Wasserabscheider an den 
Auflagerquertrigern schaffen, Fig. 19. Es wurden aber auch 
die Rohre selbst einfach mit den in den Rohrkanälen liegen- 
den Querträgern verankert. 

In die Hauptleitungen waren 6 schmiedeiserne Ausglei- 
cher, Fig. 2 eingeschaltet, welche Längsdehnungen der 
anschliefsenden Rohrleitungen bis zu 100 m aufzunehmen 
vermochten. Die Festpunkte der Hauptleitung hatten einen 
gegenseitigen Abstand von 30 m, wobei eine Durchbiegung 
der Ausgleicher bis zu 80 mm festgestellt wurde. 


Fig. 19. 


Wasserabscheider als Festpunkte für die Dampfleitung. 
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Zur Erzielung genügender Elastizität müssen derartige 
Stücke grofse Abmessungen erhalten, sodals sie viel Platz 
in Anspruch nehmen. Die in die beiden Stränge der Sam- 
melleitung in Düsseldorf eingeschalteten Ausgleicher mufsten 
deshalb übereinander angeordnet werden. 

Die Flansche dieser 


Fig. 20. Formstücke werden bei 
Auagleichsttick eintretendem Ausgleich 
\ durch die Biegungs- 
spannungen stark bean- 

sprucht. Aus diesem 


Grunde waren ihre Bun- 
de mit verstärktem End- 
wulst versehen. 

Bemerkenswert ist 
eine Ausführung von 
Ausgleichbogen, wie sie 
die Firma Franz Seiffert 
& Co. für den Ausgleich 
der Rohrdehnungen im 
Rheinisch- westfälischen 
Elektrizitätswerk zu 
Essen a/Ruhr für eine 
lichte Weite von 300 mm 
geliefert hat, Fig. 21. 
Das Modell eines solchen 
Ausgleichers, der aus 2 S-Stücken zusammengesetzt ist, war 
von der Firma in Diisseldorf ausgestellt. Diese Art der Aus- 
führung, bei welcher Flanschverbindungen in der Mitte des 
Bogens liegen, bietet zwar keine vollkommene Lösung, da 
die Verbindungen wegen der seitlichen Beanspruchungen 
leicht undicht werden; bei Ausgleichern von mehr als 250 mm 
l. W. ist jedoch wegen der Länge der Rohre eine Zusam- 
mensetzung aus 2 Stiicken geboten. 

Die durch die Temperatureinflüsse hervorgerufenen 
l,ängendehnungen einer Rohrleitung aufzuheben ist für 
die Betriebsicherheit von ganz besonderer Bedeutung. Die 
bereits erwähnten Federausgleicher können diesen Zweck 
nur unvollkommen erreichen; denn einesteils ist der durch sie 
zu erzielende Ausgleich verhältnismäfsig eng begrenzt, und 
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andernteils bietet die Herstellung fehlerfreier Stücke grofse 
Schwierigkeiten. Die Rohre derartiger Ausgleicher haben 
bei der Verarbeitung eine ganz aufserrewöhnliche Material- 
beanspruchung zu erleiden. Bei einem Ausgleicher von 
325 mm l. W. trat, wie durch Versuche festgestellt worden 
ist, im Rohrbogen an den äufseren Fasern eine Dehnung 
von 157 mm auf 1 m ein, während die Fasern der Innen- 
seite um 56 mm gestaucht wurden. Wenn man bedenkt, 


dafs die Wandstärke eines Rohres schon beim Walzen durch 


Fig. 21. 


Ausgleichbogen von Franz Seiffert & Co., Berlin. 


Ansetzen von Zunder geschwächt werden kann, so ist jes 
ohne weiteres klar, dafs beim Biegen der Querschnitt in 
erster Reihe an der bereits geschwächten Stelle infolge der 
Streckung des Materials weiter abnehmen mufs. 


Durch Druckproben lassen sich aber derartige Fehler- 
quellen nicht immer feststellen; sie machen sich gewöhnlich 
erst im Betriebe bemerkbar, wo die Beanspruchung des Ma- 
terials der Ausgleicher eine we- 
sentlich andere ist. Ein schmied- Fig. 99, 
eiserner Ausgleicher bleibt des- z : 

2 : . ugelausgleicher von Franz 
halb immer eine etwas unsichere 2 Seiffert & Co., Berlin 
Stelle in einer Dampfleitung für 
hohen Druck, und es ist be- 
ereiflich, wenn die Konstrukteure 
bestrebt sind, ihn durch voll- 
kommenere Einrichtungen zu er- 
setzen. 

Eine der ältesten diesem 
Zweck dienenden Ausführungen 
ist die Stopfbüchse, die überall 
da noch zum Ausgleich der Rohr- 
dehnungen Verwendung findet, 
wo der Raum beschränkt ist. 
Wegen der Packung, die stets 
zu Klagen Anlafs gibt, sowie 
auch wegen der Schwierigkeit, 
welche die Herstellung der Fest- 
punkte bietet, ist diese Ausfüh- 


rungsform aber auf ein enges 
Gebiet beschränkt. Wohl sind 


die Stopfbüchsen wesentlich ver- 
bessert worden — es sei in 
dieser Hinsicht auf diejenigen 
mit entlasteten Büchsen oder die mit doppelter Führung des 
Degenrohres verwiesen, die Franz Seiffert & Co. in Düsseldorf 
vorführten —, doch können damit die Nachteile dieser Form 
von Ausgleichern nur zumteil beseitigt werden. 

Es scheint aber, dafs die Bestrebungen, für diesen Zweck 
Kugelausgleicher zu schaffen, noch am ersten von Erfolg ge- 
krönt sein werden. Einen solchen führte die Firma Seiffert 
gleichfalls in Düsseldorf vor; seine Einrichtung ist aus Fig. 22 
zu ersehen. 
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Der »Universalgelenk-Ausgleicher« besteht aus einem 
Stahlgufs-Kriimmer, welcher nach der einen Seite eine 
Erweiterung hat. Zwischen dem Flansch des Krümmers und 
einem Gegenflansch ist ein kugelförmig ausgedrehter Nickel- 
ring eingelegt, welcher die auf einem schmiedeisernen 
Rohr befestigte Stahlgufskugel aufnimmt. Diese wird 
dampfdicht auf den Nickelsitz, der zur Erzielung kleine- 
rer Dichtungsflächen Aussparungen erhält, aufgeschliffen. 
Der mit dem Stahlkrümmer verbundene Gegenflansch erhält 
eine mit Spielraum über das Rohr geschobene Stopfbüchse, 
die oben mit einer Rundung versehen ist. Eine auf das 
Rohr gepafste Hülse von der sich aus dem Drehpunkt er- 
gebenden Kugelform kann mittels Druckschrauben nachge- 
zogen werden, sodals damit auch die innere Stopfbüchse nach- 
stellbar ist. 


Die aus Rotgufs hergestellte Büchse wie auch der Nickel- 
ring müssen weiter als das Rohr gebohrt sein, damit dieses 
ausweichen kann; es ist deshalb über die sich dadurch erge- 
benden Oeffnungen je ein geschlossener Kupferring geschoben 
und zwischen diesen eine elastische Packung eingelegt. Die 
Kupferringe machen die Bewegung des Rohres mit und 
schliefsen stets den freien Zwischenraum, während die elasti- 
sche Dichtung die geringfügige Bewegung gestattet. Da- 
durch, dafs der innere Dampfdruck selbstdichtend gegen den 
eingeschlossenen Nickelsitz wirkt, wird der Austritt des 
Dampfes bereits vollkommen verhindert, sodafs die Stopfbüchse 
selbst nur bei einer mit der Zeit eintretenden Undichtheit 
weitere Sicherheit zu bieten hat. 


Fig. 23. 


Einbau eines Kugelgelenk-Ausgleichers. 


Die Art des Einbaues eines solchen Kugelgelenk-Aus- 
gleichers in ein Rohr von 300mm). W. ist aus Fig. 23 zu 
ersehen. Der gewöhnliche Federausgleicher würde bei dieser 
Rohrweite nur eine Ausgleichung von 80 bis 100 mm ermög- 
lichen, während die Ausführung mit Kugelgelenk anstandslos 
die doppelte und auch dreifache gestattet. 


Die bisherigen Erfahrungen mit dem Kugelgelenk-Aus- 
gleicher sind sehr günstig, sodafs er wohl in allen Fällen, 
wo es sich um hohe Dampftemperaturen und grofse Längs- 
dehnungen handelt, den Federausgleicher verdrängen wird, 


Wie bereits hervorgehoben, wandert die Rohrleitung in- 
folge der Wärmeausdehnung zwischen den Festpunkten, und 
diesem Wandern mufs bei Ausführung der Rohrunterstützun- 
gen Rechnung getragen werden. Die im Kesselhause der 
Düsseldorfer Ausstellung längs der Zwischenmauer entlang 
laufenden wagerechten Rohre wurden durch Rollenträger unter- 
stützt. Das umhüllte Rohr hatte dabei, wie aus Fig. 24 er- 
sichtlich, einen aufgespannten Rollenschuh erhalten, der jede 
Abnutzung des Rohres ausschlofs und doch die ununter- 
brochene Durchführung der Isolierung gestattete. In den 
Kanälen war die Längsdehnung der Leitung durch beson- 
dere Aufhängevorrichtungen berücksichtigt. Wie Fig. 25 und 26 
zeigen, lag hier um das Rohr eine Schelle, deren Aufhänge- 
bolzen sich in dem Schlitz eines an einem Deckenträger auf- 
gehängten Schuhes bewegen konnte. Im Pumpenraume waren 
die Rohre in einzelnen Fällen an den Dachbindern aufge- 
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hängt, ebenso die senkrechten Verbindungsrohre von den 
Dampfsammlern zu den Sammelrohren. 

Mit Rücksicht auf die Wirtschaftlichkeit des Betriebes 
sucht man die Abkühlungsverluste einer Dampfleitung mög- 
lichst niedrig zu halten. Da diese Verluste in enger Be- 
ziehung zu der Öberfläche der Leitung stehen, so ist man 
darauf bedacht, dafs nur die für die Dampfzufuhr gerade er- 
forderlichen Leitungen unter Druck gesetzt werden, während 
die übrigen Leitungen ausgeschaltet bleiben. 

Beim Entwurf einer Rohrleitung wird der Wirtschaftlich- 
keit durch zweckmäfsige Anordnung und Wahl des richtigen 
Querschnittes Rechnung getragen. Bei dessen Bestimmung 
ist man heutzutage, wo ja fast durchweg mit überhitztem Dampf 
gearbeitet wird, berechtigt, wesentlich höhere Dampfgeschwin- 
digkeiten als bisher zugrunde zu legen. 

Die Hauptsammelstränge der Rohrleitung in Düsseldorf 
hatten 200 mm Dmr., entsprechend einer Dampfgeschwindig- 
keit von 30m. Bei Betrieb eines Teiles der Anlage blieb 
hierbei die Abkühlungsoberfläche unter Benutzung nur eines 
Stranges noch innerhalb der zulässigen Grenzen, während bei 
Schadhaftigkeit der Betrieb auch bei voller Belastung noch 
ohne zu grofsen Druckverlust mit einer Leitung allein durch- 
geführt werden konnte. 

Einen wesentlichen Einflufs auf die Wirtschaftlichkeit des 
Dampfbetriebes hat auch die Umhüllung einer Dampfleitung. 

Die Rohrleitung in Düsseldorf war mit Riicksicht auf 
die Verwendung überhitzten Dampfes in sorgfältiger Weise 
mit Asbestmasse umkleidet, die in der üblichen Art aufge- 


Fig. 24. 


Umbiilites Dampfrohr 
mit Rollenschuh. 


Fig. 95 und 26. 


Bewegliche Aufhängung des 
Dampfrohres. 


tragen war. Weitgehende Berücksichtigung hatte dabei die 
Umhüllung der Flansche gefunden, die eine grofse Abkiih- 
lungsoberfliche darbieten. 


Die bisher übliche Art der Flanschbekleidung mit der 
fiir die Rohre verwendeten Masse hat den Nachteil, dafs die 
Beobachtung der Dichtungsflächen erschwert und das Nach- 
ziehen der Schrauben mit besonderen Umständen verknüpft 
ist. Aus diesem Grunde wurde bisher vielfach von einer Iso- 
lierung der Flansche abgesehen. 


Die von der Firma Franz Seiffert & Co. eingeführte 
Flanschkappe vermeidet diese Mifsstände. Die Art und Weise, 
wie sie am Rohr eingebaut wird, ist durch Fig. 27 veran- 
schaulicht. Wie daraus zu ersehen, werden die Rohrenden 
nebst den Flanschen mit einer Umhüllung aus Asbestschnur 
versehen, die sich an die übrige Rohrumhüllung anschliefst 
und durch eine zweiteilige gufseiserne Schutzhülse umschlossen 
wird. Zur Erkennung der Undichtheiten hat die Kappe au 
den Flanschen ein Beobachtungsröhrchen. Diese Art der 
Flanschdichtung verdient insofern alle Beachtung, als sie er- 
möglicht, nach Abnahıne der Kappe die Dichtungsflächen be- 
quem zu beobachten, wobei das Isoliermaterial wiederge- 
wonnen werden kann. 

Auf einen Punkt muls hei Besprechung der Rohrleitung 
der Düsseldorfer Ausstellung noch aufmerksam gemacht wer- 
den: die Art und Weise, wie die Entwässerung durchgeführt 
wurde. 


Hand 47. Nr. 34. 
22. August 1908. 


Dieser Frage ist beim Entwerfen von Dampfkraftanlagen 
besondere Aufmerksamkeit zu schenken, da eriahrungsgemäls 
in unvollkommen entwässerten Leitungen Wasserschläge und 
Undichtheiten höchst unangenehme Betriebsverhältnisse schaf- 
fen können. 

Die Entwässerung einer Rohrleitungsanlage hat sich, 
wenn sie vollkommen sein soll, nicht nur auf die unter Druck 
stehenden Rohrleitungen, sondern auch auf die sogenannten 
kalten Leitungen zu erstrecken. Die Ausführung ist gewöhn- 
lich derart, dafs das Niederschlagwasser der ersteren sich in 
einer Rohrleitung sammelt und von dieser einer Konden- 
sationswasser-Speisepumpe zugeführt wird, die es wieder in 
die Kessel drückt, sodals die bedeutende Wärmemenge, die 
in dem Wasser enthalten ist, nahezu vollständig wieder nutzbar 
gemacht werden kann. Die kalten, nicht unter Druck stehen- 
den Leitungen führen das infolge von Undichtheiten der Ven- 
tile übergetretene Niederschlagwasser entweder in einen 
Sammelbehälter, wo es wieder zur Kesselspeisung verwendet 
werden kann, oder es fliefst unmittelbar ins Freie. Diese 
sogenannte freie Entwässerung dient aufserdem dazu, die 
beim ersten Anstellen ausgedehnter Rohrleitungen sich bil- 
dende grofse Menge an Niederschlagwasser zunächst abzu- 
führen, bis die Kondensationswasser-Speisepumpe angelaufen 
ist. Für die Regelung des Abflusses der beiden Arten von 
Niederschlagwasser sind an einzelnen Stellen die Abwasser- 


Fig. 27. 


Flanschkappen von Franz Seiffert & Co., Berlin, 
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leitungen zusammengeführt und hier Einrichtungen vorge— 
sehen, die eine leichte Handhabung der Abschlufsventile 
sichern. 

In dieser Weise ist die Entwässerung grofser Dampf- 
kraftanlagen gewöhnlich durchgeführt. 


Bei einer Rohrleitung, die wie die Düsseldorfer nur vor- 
übergehend verwendet wird und zudem jeweils im ganzen 
Umfange in Betrieb steht, war es nicht geboten, so weit- 
gehende Vorkehrungen für die Entwässerung zu treffen. Die 
für diesen Zweck in Aussicht genommenen Einrichtungen 
durften keine weitere Bedienung und Aufmerksamkeit in An- 
spruch nehmen als die Hauptleitung selbst; doch war noch 
Wert darauf zu legen, dals die Entwässerung unter allen 
Umständen gesichert sei, und dafs die bedeutende Wärme- 
menge, die in dem Niederschlagwasser enthalten ist, für den 
Dampfkesselbetrieb nutzbar gemacht werde. 


Diesem Zweck dient die folgende Einrichtung. 


Das Niederschlagwasser der Hauptleitungen sammelt sich 
in besonderen, unter dem Hochdruck der Dampfleitungen 
stehenden Leitungen, durch die es sogenannten Kondensat- 
Speisepumpen zugeführt wird, welche es auf dem kürzesten 
Wege in die Speiseleitung der Kessel drücken. Diese Pumpen, 
die vollkommen selbsttätig arbeiten, bestehen aus einem 
Sammelgefälse, welchem die Niederschlagwasser zunächst zu- 
fliefsen, und einer auf derselben Grundplatte montierten 
Dampfpumpe, deren Einlafsventil von dem Wasserstand in 
dem Sammelgefäls selbsttätig geregelt wird. Die Wasserein- 


Stahl: Die Hochdruck-Dampfrohrleitungen auf der Ausstellung in Düsseldorf. 
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läufe sind an der Oberseite des Ovals, wie das Gefäfs ge- 
nannt wird, angebracht; der Abfiufs nach der Pumpe erfolgt 
an der untersten Stelle; s. Fig. 28. 


Den Betriebsdampf entnimmt die Pumpe entweder dem 
Oval oder einer Frischdampfleitung. Zu dem Zweck ist in 
die vorgesehene Dampfverbindung ein entlastetes Doppelsitz- 
Regulierventil eingeschaltet, welches durch einen im Oval 


‘sich hebenden und senkenden Schwimmer geöfinet oder ge- 


schlossen wird und dadurch den Dampf zum Betriebe der 
Pumpe an- oder abstellt. Die Pumpe läuft somit vollkommen 
selbsttätig und bleibt jeweils solange in Tätigkeit, bis der 
Wasserstand auf ein Drittel der Ovalhöhe gesunken ist. 


Der Schwimmer ist durch ein Gegengewicht, das sich 
aufserhalb des Ovals befindet, ausgeglichen, sodafs dadurch 
die Steuerung leicht überwacht werden kann. 


Fig. 28 gibt ein allgemeines Bild einer derartigen Kon- 
densationswasser-Speisepumpe, über deren Betrieb noch zu 
erwähnen ist, dafs er äufserst sparsam ist, da die dem Kessel 
zuzuführenden Niederschlagwasser bereits unter dem Hoch- 
druck der Dampfleitungen stehen. 

Die Firma Franz Seiffert & Co. hatte für die Entwiisse- 
rung der Dampfleitungen im Kondensationsgebäude eine solche 
Pumpe aufgestellt, die derart angeordnet war, dals das sichere 
Arbeiten der Dampfeinlafsvorrichtung gut beobachtet werden 
konnte. 


Fig. 98. Kondensat-Speisepumpe. 


Sp fy 


. , ? 


Die Hauptleitungen der Maschinenhalle wurden von der 
Worthington-Pumpen-Gesellschaft durch eine von ihr nach 
gleichen Grundsätzen gebaute Kondensationswasserpumpe ent- 
wässert, die in einem Schacht im Kesselhause unterge- 
bracht war. 

Der grofse Vorteil einer derartigen Entwässerungsanlage 
besteht einmal in der Wiederbenutzung des Kondensations- 
wassers und der Wiedergewinnung der darin enthaltenen 
Wärmemenge, dann aber in der Vermeidung aller Konden- 
sationstöpfe, die infolge der nicht zu vermeidenden Undicht- 
heiten stets zu Dampfverlusten Anlafs geben. 


Damit ist das Wesentliche über die Rohrleitung der 
Düsseldorfer Ausstellung, diese anerkennungswerte Leistung 
der Firma Franz Seifiert & Co. in Berlin, vorgeführt. Er- 
schöpft ist der Gegenstand aber noch nicht, da einige Einzel- 
konstruktionen der Leitung keine Berücksichtigung finden 
konnten. Immerhin werden die vorstehenden Ausführungen 
erkennen lassen, dafs an die Hochdruckrohrleitungen die 
grölsten Anforderungen gestellt werden müssen, und dafs es 
deshalb auch erklärlich ist, wenn in den letzten Jahren 
Firmen entstanden sind, die die Ausführung von Rohrleitungen 
als Spezialität betrachten und darin Hervorragendes leisten. 


Anderseits wird man aber auch die Bestrebungen einiger 
Kessel-Revisionsvereine zu würdigen wissen, die darauf ab- 
zielen, gesetzliche Bestimmungen für eine regelmälsig wieder- 
kehrende Untersuchung von Dampfleitungen für hohen Druck 
herbeizuführen. 
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Aachener B.-V. — Bergischer B.-V. 


Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure. 


Sitzungsberichte der Bezirksvereine. 


Eingegangen 30. März 1903. 
Aachener Bezirksverein. 


Sitzung vom 4. März 1903. 
Vorsitzender: Hr. Treutler. Schriftführer: 
Anwesend 76 Mitglieder. 


Der Vorsitzende macht Mitteilung von dem Ableben des 
Mitgliedes Karl Honigmann und hebt hervor, in welch her- 
vorragender Weise sich der Verblichene um das Aufblühen 
des Kohlenbergbaues im Aachener Revier verdient gemacht 
hat. Die Versammlung erhebt sich zum Andenken des Ver- 
storbenen von ihren Sitzen. 


Nachdem alsdann Vereinsangelegenheiten erledigt sind, 
spricht Hr. Borchers über das neue Institut für Metall- 
hüttenwesen und Elektrometallurgie an der Tech- 
nischen Hochschule zu Aachen. Der Vortragende weist 
darauf hin, dals sich die bisher erzielten Fortschritte in der 
Erforsehung des Wesens der Metallverbindungen und der 
Vorgänge, die der Metallgewinnung zugrunde liegen, vor- 
wiegend auf das Gebiet der niedrigen Temperaturen, und auch 
hier fast nur auf die Vorgäuge in wässrigen Lösungen, er- 
strecken. Die Kenntnis der selbst bei mittleren Temperaturen, 
wie sie in Hüttenbetrieben fast ausschliefslich angewandt 
werden, verlaufenden Vorgänge und der hierbei entstehenden 
Verbindungen ist noch sehr mangelhaft. Ueber die bei den 
höchsten bis jetzt erreichbaren "Temperaturen verlaufen- 
den Vorgänge herrscht noch grofse Unkenntnis. Die Unter- 
suchungen des Stoff- und Energieumsatzes bei mittleren und 
höheren Temperaturen sind ganz besonderen Schwierigkeiten 
unterworfen. Um diese zu beseitigen, war es in erster Linie 
erforderlich, dafs man über den Rahmen des in wissenschaftli- 
chen Laboratorien bisher üblichen Mafsstabes der Apparate und 
der zur Untersuchung kommenden Massen hinausging. Je höher 
die Temperaturen werden, bei denen man zu beobachten 
wünscht, desto gröfser müssen mit wenigen Ausnahmen die 
Massen sein, in denen die Umsetzungen sich vollziehen; denn 
nur so kann man die Arbeitsbedingungen für die zur Untersu- 
chung erforderliche Zeit einigermalsen gleich erhalten. Diese 
Ueberlegung war mafsgebend dafür, dem neuen Laboratorium 
Einrichtungen zu geben, die eher einem metallurgischen Klein- 
betriebe als einem Laboratoriuin gleich kommen. 

Besonders für die Wärmeerzeugung sind Kraftquellen vor- 
gesehen, welche die mancher kleinen Fabrik überschreiten. Zu 
den in dem vorläufigen Laboratorium vorhandenen 25 PS für 
elektrische Schmelzversuche sind 70 hinzugekommen, welche 
durch Gasmotoren erzeugt werden. Hierfür ist ein Gasmotor 
mit Sauggasanlage aufgestellt. Die Gasanlage ist für Ver- 
gröfserung bis zu rd. 100 PS eingerichtet. Der Gasmotor ist 
der erste einer neuen Bauart der Gasmotorenfabrik Deutz 
und hat sich vorzüglich bewährt. Er treibt jeweilig eine von 
zwei Dynamos, die beide von der Allgemeinen Elektrizitäts- 
Gesellschaft geliefert worden sind. Jede von ihnen erfordert 
55 PS; die eine ist auf 65 V, die andere auf 110 V gewickelt. 
Beide sind ausschliefslich für elektrische Schmelzvorgänge 
bestimmt. 

Weitere Mittel zur Erzeugung hoher Temperaturen sind 
in der Anreicherung der Luft mit Sauerstoff gegeben. Das 
bietet zugleich die Möglichkeit, metallurgische Prozesse auszu- 
führen, die bisher daran scheiterten, dafs bei Verwendung von 
Luft die darin enthaltene grofse Stickstofimenge den an sich 
ausreichend reaktionsfähigen Stoffen zuviel Wärme entzog. 
Da die Aussichten auf eine praktische Durchführung der 
Scheidung der Bestandteile der Luft immer günstiger werden, 
da man tatsächlich heute schon eine Anreicherung der Luft 
bis auf etwa 50 vH Sauerstofi zu einem Preise durchführen 
kann, welcher die praktische Verwertung derartiger Sauer- 
stoffgemische gestattet, so ist es geboten, die schon früher in 
dem vorläufigen Laboratorium begonnenen Versuche mit Nach- 
druck fortzusetzen. Von der Aufstellung einer Lindeschen 
Anlage zur Anreicherung der Luft mit Sauerstoff durch Ver- 
fliissigung und fraktioniertes Verdampfen der verflüssigten 
Luft ist vorläufig abgesehen worden. Nur eine sehr grofse 
Anlage würde befriedigende Ergebnisse inbezug auf den Preis 
des gewonnenen Sauerstoffes liefern, kleinere Anlagen arbei- 
ten noch zu teuer. Auch die ursprüngliche Absicht, anstelle 
von Vorschaltwiderständen elektrocheinische Wasserzersetzer 
in dem Laboratorium aufzustellen, mulste aufgegeben wer- 
den, da einerseits die Stromversorgung dieser Vorrichtun- 
gen zu unregelmifsig gewesen wäre, anderseits die Lei- 
tungen für Elektrizität und Gas und für die Kompres- 
sion zu erheblichen Verwicklungen in der Gesaintanlage des 


Hr. M. Mohler 


Laboratoriums geführt haben würden. Es erwies sich daher 
als das zweckmälsigste, eine Anzahl Stahlflaschen mit kompri- 
mierten Sauerstoff anzuschaffen und sie bis auf weiteres 
durch Sauerstoff-Fabriken nach Bedarf füllen zu lassen. Der in 
sulchen Flaschen unter einem Drucke von rd. 125 at bezogene 
Sauerstofi lälst sich mit einfachen Hülfsmitteln mit Luft mischen. 
endlich ist auch auf die Verwendung der durch die Alumino- 
thermie gebotenen Wärmequellen durch Beschaffen einiger 
dafür geeigneter Einriehtungen Rücksicht genommen worden. 

Obwohl in dem neuen Institut die metallurgische Pro- 
bierkunst nur soweit Berücksichtigung finden wird, als ihre 
zum gröfsten Teil veralteten Verfahren noch angewendet 
werden, so sind natürlich dafür die erforderlichen Mufiel- 
öfen, Tiegelöfen usw. in den ältesten und neuesten Formen 
vertreten. Besondere Schachtöfen zum Verschmelzen gröfserer 
Mengen Erz sind nicht vorgesehen, da ein Gebläse-Tiegelofen, 
Bauart Piat-Baumann, jedoch mit einer einfacheren Kipp- 
vorrichtung versehen, durch Aufsätze von Beschicktrichtern 
leicht zu einem kleinen Schachtofen vervollständigt werden 
kann. An diesen Ofen schliefst sich auch ein kleiner Ver- 
suchskonverter. Von elektrischen Oefen sind nur einige Kun- 
struktionen, welche allgemeinere Anwendung finden können, 
vorgesehen; bei der Einfachheit der Zusammenstellung eines 
elektrischen Ofens aus lose aufeinander zu legenden Stei- 
nen, Kohlenplatten und Kohlenstäben als Elektroden, in eini- 
gen Fällen auch unter Zuhülfenahme von Kühlkörpern, ist. 
jedoch der Grundsatz beibehalten, dafs die Studierenden sich 
für die besonderen Zwecke ihrer Arbeiten stets die erforder- 
lichen Oefen selbst aufpauen. Auf Einfachheit der Einrich- 
tungen ist sehr grolser Wert gelegt. 

An den Vortrag schlofs sich eine Besichtigung des In- 
stitutes. 


Eingegangen 27. März 1903. 
Bergischer Bezirksverein. 


Sitzung vom 11. Februar 1903. 
Vorsitzender: Hr. Lohse. Schriftführer: Hr. Zimansky. 
Anwesen l 34 Mitglieder und 4 Gäste. 


Hr. Oberlehrer Dr. Bamler (Gast) spricht über Luft- 
schiffahrt. Ausgehend von der Erfindung des Luftballons 
durch die Brüder Montgolfier im Jahre 1783 schildert der Red- 
ner die Entwicklung der Luftschiffahrt in der Gegenwart und 
gibt ein Bild von der Tätigkeit des preulsischen Luftschiffer- 
bataillons. Alsdann behandelt er die Bedeutung der Luft- 
schitfahrt für die Wissenschaft, besonders für die Meteorologie. 
Vorzüglich waren es die Temperaturverhiltnisse der Luft, die 
von jeher im Vordergrunde des Interesses aller Luftschilfer 
standen. Doch hat es über 100 Jahre seit der Erfindung 
des Ballons gedauert, bevor ein Wärmemesser konstruiert 
wurde, der die wirkliche Temperatur der Luft angibt. Die 
Schwierigkeit einer solchen Messung im Ballonkorbe wird 
durch die Tatsache bedingt, dafs der Ballon in der Luftschicht, 
die ihn trägt, schwimmt. Je höher er steigt, umso reiner 
und klarer wird die Luft, und umsomehr werden die von den 
Thermometern angezeigten Temperaturwerte durch Strahlung 
des Korbes und vor allen Dingen der Sonne selbst gefälscht. 
Man mulste also ein Thermometer herstellen, bei dem ein stän- 
dig vorbeigeführter Luftstrom diese Fehler beseitigte. Zahl- 
reiche Versuche wurden gemacht, ein solches Thermometer 
anzufertigen, aber erst dem Prof. Dr. Alsmann gelang es im 
Jahre 1887, in seinem Aspirationsthermometer ein brauchbares 
Gerät zu schaffen. Es ist dies ein Quecksilberthermometer, 
das von 2 dünnwandigen vernickelten und hochglanzpolierten 
Metallrohren umgeben ist. Durch diese wird vermittels eines 
Exhaustors, der durch ein Uhrwerk getrieben wird. ein Luft- 
strom hindurchgesogen, sodafs das Thermometer, auch wenn 
man es in die prallste Sonne hängt, die richtige Lufttempe- 
ratur angibt. Dieses Instrument ist nun von 1888 an bei 
zahlreichen Ballonfahrten zur Erforschung der Temperatur- 
verhältnisse der Luft verwandt worden und hat unsere An- 
schanungen hierrüber ganz wesentlich geändert. 

Mit sehr bescheidenen Versuchen aufangend, hat die 


wissenschaftliche Luftschiffahrt in wenigen Jahren in Deutsch- 


land eine Entwieklung erlebt wie in keinem andern Kultur- 
staate der Welt, sodafs Berson und Dr. Sühring am 31. Juli 
1901 mit dem Riesenballon »Preuisen< von 8400 cbm Inhalt 
die Höhe von 10800 m erreichen konnten. Diese Entwick- 
lung war nur möglich durch das Zusammenwirken aller be- 
teiligten Kreise, durch Schenkungen einzelner, durch das 
Aufblühen der Luftschiffervereine (1896 zählte der Deutsche 


Band 47. Nr. 34. 
22. August 1903. 


Luftschifierverein 60 Mitglieder, heute gibt es einen Deutschen 
Luftschifferbund mit rd. ?000 Mitgliedern), durch die tätige Bei- 
hülfe des preufsischen Meteorologischen Institutes, der Oifiziere 
des Luftschifferbataillons und vor allem durch die Geldunter- 
stützungen des Kaisers. 

Zum Schlufs bespricht der Vortragende kurz die bisheri- 
gen Ergebnisse der Ballen 


Eingegangen 30. März 1903. 
Hamburger Bezirksverein. 


Sitzung vom 17. Februar 1903. 
Vorsitzender: Hr. Hartmann. Schriftführer: Hr. Kroebel. 
Anwesend 83 Mitglieder und rd. 40 Gäste. 


Hr. Branddirektor Westphalen (Gast) macht Mittei- 
lungen aus dem Feuerlösehwesen. Der Vortragende 
weist auf die Unterschiede der Entwicklung des Feuerlösch- 
wesens in verschiedenen Ländern und Städten hin und geht 
besonders auf die Verhältnisse in Hamburg ein, wo durch die 
grofsen Waren-, und Lagerhäuser die Feuersgefahr sehr erheb- 
lich ist. Für Unterhaltung der Feuerwehr hat der Hambur- 
gische Staat 1,4 Mill M in den Haushalt eingesetzt. Der Red- 
ner erläutert die Einteilung Hamburgs in Wachbezirke und 
bespricht die bei der Hamburger Feuerwehr in Gebrauch be- 
findlichen Geräte. 19 Dampfspritzen und 13 Dampfschiffe sind 
imstande, 75 ebm / min Wasser zu liefern. Alsdann führt der 
Vortragende verschiedene Rauchhelme vor und gibt zum 
Schlufs eine kurze Beschreibung des Feuermeldewesens und 
eine Aufzählung verschiedener Nebenzwecke der Feuerwehr. 


Hamburger B.-V. — Hannoverscher B.-V. — Zeitschriftenschau. 
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Eingegangen 2. April 1903. 
Hannoverscher Bezirksverein. 


Sitzung vom 13. März 1903. 
Vorsitzender: Hr. Klein. Schriftführer: Hr. von Roefsler. 


Hr. Dr. Fr. Schlegelmilch (Gast) spricht über photo- 
graphische Vervielfältigungsverfahren. 


Darauf macht Hr. Rosenkranz Mitteilungen über 
Wasserstandzeiger. Der Redner bespricht eine Reihe von 
Ausführungen der Firma Dreyer, Rosenkranz & Droop: 
eine Vorrichtung, welche verhindern soll, dafs das Glasrohr 
im oberen Hahnkopfe zu hoch eingesetzt wird, und dafs in- 
folge davon der Dichtungskautsehuk vor die untere Glas- 
öffnung quillt. Ferner beschreibt der Vortragende Selbst- 
schlufsvorrichtungen bei Glasbrueh. Da der Heizer haupt- 
sächlich durch das dem unteren Hahnkopf entströmende 
heifse Wasser gefährdet ist, der Dampf dagegen aus dem 
oberen Hahnkopf als scharf abgegrenzter Strahl austritt, so 
wird von Drever, Rosenkranz & Droop nur im unteren Hahn- 
kopf ein Selbstschluls vorgesehen, zumal eine Selbstsehlufs- 
vorrichtung oben auch verhindert, den Wasserstandzeiger mit 
Dampf auszublasen. Die gleichen Anordnungen können bei 
Ventilköpfen benutzt werden; nur muls das Glas seitlich ein- 
geführt werden. Der Vortragende beschreibt ferner eine An- 
ordnung bei Stopfbüchsenhähnen, welche verhindert, dafs das 
Küken während des Neuverpackens herausgedrückt wird, end- 
lich Hähne mit Asbestfutter und Hahnköpfe mit auswechsel- 
baren Futter und Küken. 


Zeitschriftenschau.') 


(* bedeutet Abbildung im Text.) 


Beleuchtung. 


L’incandescence par le gaz. Von Féry. (Genie elv. 8. Aug. 
03 S. 234/35) Uebersicht über die Stoffe, aus denen die Glihlicht- 
körper hergestellt werden. Messung der Wärmeausstrahlunx und der 
Lichtstärke. 
Bergbau. 


Electric power appliances in the mines of Europe. Von 
Guarini. (Eng. Magaz. Aug. 03 S. 657/72*) Darstellung von Er- 
zeug nissen verschiedener eu.opäischer, insbesondere deutscher Fabri- 
ken: wasserdichte Motoren, Vorgelege, biegs-me Wellen, Anlasser, 
Stromkabel. Einrichtung der Kraftwerke: Maschinen und Schalttafeln, 
Signalvorrichtungen und Telephone. Gichtauzeiger. 


Dampfkraftanlagen. 


Kosten der Gas- und Dampfkraft. Von Schmidt. (Mitt. 
Prax. Dampfk. Dampfm. 5. Aug. 03 S. 601/04) Weitere Meinungs- 
äulserung zu dem gleichnamigen in Zeitschriftenschau v. 6. Juni 03 
erwähnten Aufsatz. 


Moderne Dampfkesselanlagen. Von Herre. Forts. (Ding- 
ler 8. Aug. 03 S. 501/05*) Wasserrohrkessel mit geraden Röhren und 
getrennten Wasserkammern für die einzelnen senkrechten Rohrreihen. 
Forts. folgt. 

Boiler tests with economizer, air heater and natural, 
forced and induced draft. (Eng. Ree. 25. Juli 03 S. 102/03*) 
Bericht über Versuche an einem Babcock & Wil ox-Kessel nach einem 
Vortrage von Hitchcock. Darstellung der Versuchsanlage und Zusam- 
menstellung der Ergebnisse. 


The hot air down draft. (Iron Age 30. Juli 03 S. 6,7*) Die 
Einrichtung der Coal Saving & Heating Company in New York be- 
zweckt, die Verbrennungsluft vor dem Eintritt in den Feuerraum vor- 
zuwärmen. Die Luft tritt am Ende der Rauchröhren in eine Heiz- 
schlange ein und durchströmt die Rauchkanäle in einer den Hcizgusen 
entgegengesetzten Richtung. Versuchsergebnisse. 


Experiences on the efficiency of non conducting co- 
verings for steam-piping. Von Bolam und Grieve. (Engng. 
7. Aug. 03 S. 171/72*) Die Ergebnisse der Versuche über Wärme- 
verluste bei Dampfrohren, die mit verschiedenen schlecht leitenden 
Stoffen bekleidet waren, sind in Schaulinien und Zahlentafeln zu- 
sammengestellt. 


1) Das Verzeichnis der für die Zeitschriftenschau bearbeiteten Zeit- 
schriften ist in Nr. 1 S. 80 und 81 veröffentlicht. 

Die Zeitschriftenschau wird, nach den Stichwörtern in Viertel- 
Jabrshe‘ten zusammengefafst und geordnet, gesondert herausgegeben, 
und zwar zum Preise von 8 Æ pro Jahrgang für Mitglieder, von 10 & 
pro Jahrgang für Nichtmitglieder. 


Eisenbahnwesen, 


The Central London Railway. Von Parshall, Parry und 
Casson. (Tract. and Transm. Aug. 03 S. 265/92*) Beschreibung 
der Haupt- und Unt-rstationen, der Schalteinrichtungen, des Ober- 
baues und des rollenden Gutes und ausführlicher Bericht über die Be- 
triebsergebnisse und Versuche während der ersten drei Jahre. 


Emplof d’enclenchements provisoires dans les grandes 
gares pendant les périodes de détèlement des cabines, a 
l'occasion de travaux d’arrandissement ou de remaniement 
d'installations existantes. Von Moutier. (Rev. gen. Chem. de 
Fer Aug. 03 8. 57/92*) Mitteilungen Ober die Verwendung vorläufiger 
Weichenstellvorrichturgen beim Umbau von Gleisanlagen auf Bahn- 
höfen der französischen Nordbahn. Entwurf der Schaltungen. 


Eisenkonstruktionen, Brücken. 


Erecting the Manhattan Valley viaduct. (Iron Age 80. 
Juli 03 S. 1/2*) Die im Zuge der New York Rapid Transit Railway 
liegende Bogenbrücke hat rd. 54 m Spannweite und 18,3 m freie Höhe. 
Darstellung des Vorganges beim Bau der Brücke, der mit nur einstün- 
diger Verkebrunterbrechung verknüpft war. 


Elektrotechnik. 

The mechanical plant of a Columbia S. C., office buil- 
ding. (Eng. Rec. 25. Juli 03 S. 103/04*) Die Anlage enthält drei 
Dampfdynamos von insgesamt 125 KW Leistung und liefert Gleich- 
strom von 112 V Spannung, der hauptsächlich Beleuchtungszwecken 
dient. Angaben über Kessel, Pumpeu und Wasserleitungen. Vertei- 
lung der Anlage in dem Gebäude. 

The Milan-Gallarate electric railway. Von Letheule. 
(El. World 1. Aug. 03 S. 177/79*) Das in Tornavento gelegene Kraft- 
werk der Bahn ist mit 3 Maschinensätzen von je 750 KW Leistung — 
Dampfmaschinen, Bauart Sulzer, gebaut von Franco Tosi in Mailand 
und Dreiphasenstrom-Generatoren von 13200 V Spannung und 25 Per.“ 
sk bei 94 Uml./min — ausgerüstet. Der Stron wird der Strecke mit 
600 V Spannung von 7 Umformerstellen zugeführt, die aufser je zwei 
Umformern von 500 KW Leistung Akkumulatorenbatterieen enthalten. 


Die Unterstation der New Yorker Hochbahn. Von Freund. 
(Elektrot. Z. 6. Aug. 03 S. 617/19*) Der im Kraftwerke erzeugte Dreh- 
strom von 11000 V Spannung wird in Dreileiterkabeln 7 Umformer- 
stellen zugeführt. Hier wird zunächst seine Spannung auf 390 V her- 
abgemindert, worauf er in Umformern in Gleichstrom von 625 V 
verwandelt und durch Einleiterkabel der dritten Schiene zugeführt 
wird. Einrichtung der Umformerstellen: Transformatoren, Umformer 
und Schalttafeln; Akkumulatoreubatterieen. 


Berechnung der Wickelungshöhe der Magnetspulen bel 
gegebener Amptrewindungszahl und bei gegebenem Wi- 
derstand des Spulendrahtes. Von Zischek. (Z. f. Elektrot. 
Wien 9. Aug. 03 S. 471/73*) 
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Methode zur Vergleichung von Selbstinduktionskoéf- 
fizienten und Kondensatoren. Von Brion. (Elektrot. Z. 6. Aug. 
03 S. 623:24*) Mithife der eingehend beschriebenen Brückenschaltung 
können unter Verwendung eines beliebigen Wechselstromes und eines 
Telephones Selbstinduktionsko@ffizienten oder Kondensatoren verglichen 
werden, ohne dafs die Gleichsiromwiderstände abgeglichen zu werden 
brauchten. 

Rotary high-frequence interrupter. Von Estham. (EI. 
World 1. Aug. 03 S. 181*) Bei dem dargestellten Unterbrecher wirkt 
die Kupferscheibe, die zum Schliefsen und Unterbrechen des Stromes 
dient, gleichzeitig als Armatur eines Induktionsmotors, dessen Feld 
durch einen Hufeisen-Elektromagneten erzeugt wird. Der Unterbrecher 
kann bei einem Kraftverbrauch von 35 W mit 2100 Uml./min betrie- 
ben werden. 

Der Jungner-Edisonsche Akkumulator. Von Schoop. 
(Elektrot. Z. 6. Aug. 03 S. 619/23*) Mitteilungen fiber vergleichende 
Versuche an einem Blei- und einem alkalischen Nickel-Akkumulator 
der Jungnerschen Gesellschaft in Norrköping: Verhalten beim Laden 
und Entladen; Erholung: theoretische Untersuchung der chemischen 
Vorgänge; Leitfähigkeit der wirksamen Bestandteile des Akkumulators. 
Darstellung der Ergebnisse in Schaulinien. 


Ueber den Entwurf von Schaltungen und Schaltappa- 
raten. (Schaltungstheorie.) Von Edler. Schlufs. (Z. f. Elektrot. 
Wien 9. Aug. 03 8. 465/68*) Anlasser für den Hubmotor eines Kranes: 
magnetische Bremse; Breinsen beim Senken der Last durch Kurz- 
schiufsstrom. Bahnanlasser für einen Reihenmotor; Regulierung durch 
Vorschaltwiderstände und durch Feldschwächung. 


Erd- und Wasserbau. 


The Hudson River tunnel. (Eng. Rec. 25. Juli 03 S. 95/98*) 
Einzelheiten des Vorganges beim Bau der beiden Tunnel von 4,57 und 
5,49 m Dmr., die bis 31 m unter dem Wasserspiegel des Hudson-Flusses 
liegen. Darstellung des Bobrschildes. 


Gasindustrie. 


Mitteilung über einen Kammerofen zur Gaserzeugung. 
Von Ries. (Journ. Gasb.-Wasserv. 8. Aug. 03 S. 640/42) Der aus 
einem alten Retortenofen hergestellte Kammerofen hat drei geneigte 
Kammern, die von einem darüber liegenden Behälter aus beschickt wer- 
den. Allgemeine Erörterungen über die Vorteile eines derartigen Ofens. 


Gesundheitsingenieurwesen. 


Concrete sewer at Coldwater, Mich. (Eng. Rec. 25. Juli 08 
S. 101) Mitteilungen über den Bau eines Abwasserkanales für die rd. 
6500 Einwohner zählende Stadt, insbesondere über die verwendeten 
Materialien. 


Hebezeuge. 


Electric crane experiences. Von Williams. (Am. Mach. 
8. Aug. 03 S. 1048/50) Betrfebserfabrungen an elektrisch betriebenen 
Kranen, insbesondere die Ursachen von Zahn- oder Wellenbrüchen. An- 
leitungen zum schnellen Beheben von Betriebstörungen. 


Heizung und Lüftung. 


The Niagara meeting of the American Society of Hea- 
ting and Ventilating Engineers (Eng. Rec. 25. Juli 03 S. 
105/06*) Kurze Inhaltangabe der Vorträge: Gormly, Beschreibung 
einer Niederdruck-Dampfheizanlage. Kent, Bemessung der Dampf- und 
Warmwasserbeizkessel, und Aylswork, Verwendung von Heifsluft für 
Heizzwecke. Meinungsaustausch. 


American Blower Company’s new office building. 
(Eng. Rec. 25. Juli 03 S. 104/05*) Darstellung des neu erbauten Ge- 
schäftshauses in Detroit, Mich.. das 3 Stockwerke einnimmt. Grund- 
risse der einzelnen Stockwerke und Anordnung der Heiz- und Lüttlei- 
tungen. 


Lager- und Ladevorrichtungen. 


A large ore dock at Escanaba, Mich., Chicago and 
Northwestern Railway. (Eng. News 30. Juli 03 S. 102/04*) Die 
zum Verladen von Erz bestimmte Brücke ist rd. 600 m in das Wasser 
hinausgebaut; auf der Brücke befinden sich mebrere getrennte Lager- 
räume, in denen zusammen rd. 58000 t Erz untergebracht werden können. 


An electrically-operated coal hoist. Von Lamb. (El. 
World 1. Aug. 03 S. 182/83*) Darstellung der Kohlenverladeanlage 
von Rogers & Curran in Hoboken, deren Dampfaufzugmaschine durch 
einen Elektromotor von 75 PS Leistung ersetzt worden ist. Mit- 
teilungen über den Bauvorgang, insbesondere über die Verlegung der 
Leitungen. 

Kokstransportanlage im neuen Gaswerk Mülhausen 
i/E. Von Coburger. (Journ. Gasb.-Wasserv. 8. Aug. 03 S. 648/49*) 
Vor den Retorten ist eine Hängebahn angeordnet, in deren geschlossene 
Wagen die Koks entleert werden. 


Maschinenteile, 


Rivets in structural steel works. Von Tilden. (Eng. 
News 30. Juli 03 S. 110% Allgemeine Erörterungen über die Festig- 
keit von Eisenkonstruktionen bei schlechten Nietungen. 
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The Sterling clutch. (Iron Age 30. Juli 03 S. 19/20*) Zwei 
federnde Ringe werden mittels eines auf der Welle verschiebbaren 
Kegels gekuppelt, der durch Verstellen eines Hebels beide Ringe mittels 
Reibung gegeneinander festzieht. Die Kupplung wird von der Kissin- 
ger-Ison Company in Cincinnati gebaut. 


Les embrayagen. Von Euverte. Forts. (Rev. Mec. Juli 03 
S. 17/26*) Elektrische Kupplungen. Gemischte Klauen- und Reib- 
kupplungen. 


The art of generating gears. III. Von Coombs. (Am. 
Mach. 8. Aug. 03 S. 1042/44) Verfahren zum Formen von Zähnen 
nach Comly und Sang. Zahnräder-Schneidmaschinen von Bashworth 
und Saxton. 


Springs. Von Metcalf. (Am. Mach. 8. Aug. 03 8. 1044/46) 
Ueber die Anforderungen, die an Federstahl gestellt werden und den 
Vorgang beim Härten und Prüfen von fertig gewundenen Federn. 
Materialeigenschaften des Federstahles. (S. a. Zeitschriftenschau v. 
4. Juli 03 unter »Springs and their use« von Kirkegaard.) 


Materialkunde. 


An introduction to the study of alloys. Von Howe. (Eng. 
Magaz. Avg. 03 S. 647/56*) Allgemeine Erörterungen über die Ein- 
teilung der Metalle, die vorkommenden Gefüge und den Vorgang bei 
der Untersuchung des Kl.ingefüges. Angaben der zumeist verwendeten 
Verfahren. 

The strength of concrete as affected by different per- 
centages of water. Von Doyle und Justice. (Eng. News 30. Juli 
03 S. 97/98) Aus den Versuchen wird gefolgert, dafs Beton mit weniger 
Wasserzusatz gröfsere Festigkeit besitzt. 


Tests of Portland cement mortar exposed to cold. Von 
Gowen. (Eng. News 30. Juli 03 S. 98) Ergebnisse von Versuchen 
über Frostbeständigkeit von Zementmörteln, die mit Süfs- und mit 
Salzwasser zubereitet waren. 


Cylinder oil and lubrication. Von Wells. Forts. (Engineer 
7. Aug. 03 S. 132) Untersuchungen über den Entflammungs- und den 
Siedepunkt der Oele, 


Mechanik. 


Rational formulas for the strength of a concrete-steel 
beam. Von Slocum. (Eng. News 30. Juli 03 S. 107/09*) Ableitung 
einfacher Formeln zur Berechnung von Beton-Eisen-Trägern und Rat- 
schläge für die zweckmäfsige Anordnung der Eiseneinlagen. 


Mefsgeriite und -verfahren. 


Instruments de mesure de haute précision pour les 
ateliers mécaniques. Von Galassini. (Rev. Méc. Juli 03 S. 27/48*) 
Darstellung einer Meſsvorrichtung für Werkstätten von Bariguand & 
Marre, mit deren Hülfe Längen auf 0,001 mm genau bestimmt werden 
können. Prüfung von Lehren mittels Mikrometers. Vorgang beim Her- 
stellen der Untertellungen für Mafsstibe. 


Metalibearbeitung. 


The new Resek double lathe. (Iron Age 30. Juli 03 S. 22*) 
Auf einem gemeinsamen Gufsgestell sind zwei voneinander vollkommen 
unabhängige, für sich angetriebene Drehbänke angeordnet. Darstellung 
des Werkzeugträgers der von der Resck Machine Tool Company in 
Cleveland, O., gebauten Maschine. 


The Chickering speed lathe. (Iron Age 30. Juli 03 S. 13*) 
Drehbank von 280 mm Spitzenhöhe, gehaut von W. F. Chickering in 
Worcester, Mass. 

A heavy-service lathe with electric drive. (Eng. News 
30. Juli 03 S. 106*) Schaubild einer von der Bullard Machine Tool 
Co., Bridgeport, Conn., gebauten Leitspindeldrehbank von 660 mm 
Spitzenhöhe. 

Motor-driven horizontal boring machine. (Engng. 7. Aug. 
03 S. 184*) Darstellung einer von H. W. Ward & Co. in Birmingham 
gebauten Bohrmaschine zum Bearbeiten von grofsen Feldmagneten von 
Dynamos. 

Grinding machines and processes. XXVII. Von Horner. 
(Engng. 7. Aug. 03 S. 172/76*) Werkstückhalter, Aufspanntische und 
Vorschubvorrichtungen. 


The Johnson, Prentice Company cutting off machine. 
(Iron Age 30. Juli 03 S. 20/21*) Darstellung einer Kaltsäge mit rd. 
140 mm Blattdurchmesser für Eisenstangen sowie einer selbstiätigen 
Schleifvorrichtung für das dazu gehörende Sägeblatt, gebaut von der 
Johnson, Prentice Company in Worcester, Mass. 


Some new things. (Am. Mach. 8. Aug. 03 S. 1068/69*) Grofse 
Säulenbohrmaschine mit einstellbarem Bohrkopf von Bement, Miles 
& Co. in Philadelphia. Werkzeughalter für Drehbänke, ausgeführt 
von der Universal Tool Post Company in New York. Grofse Fräs- 
maschine mit senkrechter Frässpindel von den Newton Machine Tool 
Works in Philadelphia. 


Motorwagen und Fahrräder. 


Der gegenwärtige Stand des Elektromobilbaues Von 
Lowy. Schlufs. (Z. f. Elektrot. Wien 9. Aug. 03 S. 468/71*) Elek- 
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trische Motorwagen mit gemischtem Betriebe. 
durch Explosionsmotor angetriebenen Dynamo. 


Motorwagen mit einer 


Elektromotorischer Omnibusbetrieb. (Mitt. Prax. Dampfk. 
Dampfm. ^. Aug. 03 S. 604/06*) Einzelheiten der Ausrüstung von 
elektrischen Motorwagen für gleislose Bahnen, die von der Allgemeinen 
Elektrizitäts-Gesellschaft in Berlin gebaut werden: Stromabnebmer, 
Schalteinrichtungen und Motoren. Darstellung von Personen- und 
Lastwagen. 


The Musker steam motor-wagon. (Engng. 7. Aug. 03 S. 
182/84*) Darstellung des Getriebes zweier von C. & A. Musker in 
Liverpool gebauter Dampfwagen. Zum Antrieb dient eine liegende 
Verbundmaschine, die auf einem Rahmen aus LJ-Eisen in der Höhe 
der Radachsen untergebracht ist und unmittelbar auf die Binter- 
achse arbeltet. 

Compound road locomotive. (Engineer 7. Aug. 03 S. 143/44*) 
Die von Wm. Foster & Co. ia Lincoln gebaute Strafsenlokomotive wird 
von einer liegenden Verbunddampfmaschine von 8 PS getrieben, die 
durch Umschalten auch als Einzylinder- oder als Zwillingsmaschine 
arbeiten kann. 


Pumpen und Gebläse, 


Vacuum pump. (El. World 1. Aug. 03 S. 199*) Die darge- 
stellte Luftpumpe der Pulsometer Engineering Company in Reading, 
England, dient insbesondere zum Auspumpen von Glühbirnen und soll 


Patentbericht. 
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bei zweistufiger Anorduung eine Luftverdünnung von 0,0002 mm Q.-S. 
erreichen lassen. 


Verbrennungs- und andere Wärmekraftmaschinen. 


Sur les phénoménes de la combustion dans les moteurs 
fixes à alcool. Von Sorel. Forts. (Rev. Méc. Juli 08 S. 5/16*) 
Die Vorgänge im Karburator: Arbeitsweise und Bedingungen für den 
ununterbrochenen Betrieb. Forts. folgt. 


Wasserkraftanlagen. 


Elektrizitätswerk der Papierfabrik Albbruck im süd- 
lichen Schwarzwald. Von Allemann Gisi. Schlufs. (Schweiz. 
Bauz. 8. Aug. 03 S. 65/71*) Konstruktion der Turbinen und Strom- 
erzeuger. Schaltungsschema. Leitungsnetz. 


Werkstätten und Fabriken. 


The New York Shipbullding Company's plant, Camden. 
N. J. Forts. (Eng. Rec. 25 Juli 03 S. 92/94*) S. Zeitschriftenschau 
v. 31. Jan. 03. Darstellung der gedeckten Hellinge und der Kessel- 
und Maschinenwerkstätte. Einzelheiten der Eisenkonstruktionen und 
der Laufkrane. Forts. fulgt. 

The Westinghouse works, Manchester. Von Dunell. 
(Tract. and Transm. Aug. 03 S. 232/54*) Entwicklung der Fabrik, 
Lageplan, eingehende Beschreibung der Einrichtung der Werkstätten 
und Besprechung der bemerkenswerten Erzeugnisse. 


Patentbericht. 


Kl. 14. Ir. 142091 Ventilsteuerung. E. Sachse, Darmstadt. 
Der Ventilhebel d, dessen Schwingungspunkt 
e vom Regler eingestellt wird, und der zwi- 
schen a und b eine für unveränderliche Vor- 
eröffnung eingerichtete Krümmung hat, ist 
mit dem eine unveränderliche Bahn i be- 
schreibenden Endpunkte der Exzenterstange 
g durch ein die Mitnehmerrolle ci tragendes 
Lenkerpaar cf so verbunden, daſs er unab- 
hängig vom Steuerungsantriebe, z. B. zum 
Ann Armen der Maschine, angehoben werden 
kann. 


Ki. 14. Ir. 148098. Ventilpuffer. 
O. Schneider, Barop. Der Teller s 
der Ventilstange ¢ ist mit dem Boden 
des Puffergehäuses à durch ein bieg- 
sames mit einer Oeffnung a versehenes 
Gefäfs g verbundeo, dessen Rauminhalt 
sich beim freien Fall des Ventiles zu- 
nächst wenig ändert, dann aber, sobald 
die Flächenpaare 51 fs und fs f4 sich auf- 
einander legen, achnell abnimmt, um den 
Fall kräftig zu bremsen. In einer Ab- 
Anderung ist das Gefäls eia schrauben- 
formig gewundener Schlauch, dessen Win- 
dungen sich zunächst aufeinander legen und dann breit gedrückt werden. 


Kl. 17. Ir. 141899. Berieselungskondensator. R. Thyll, Ofen- 
Pest. Die übereinander 
liegenden, von e her berie- 


ge 


gelten Rohrschlingen (3, 5; 
77, 9; 11,13... Nebenfigar) 

rit iÑ 8 ES haben Gefälle nach den in 
— | Zu EI den Verbindungsstücken c 
zes VI = N| angebrachten Wassersäcken 
r]; ? = SSE N a %,6..., aus denen die Nie- 
ge) derschläge, die sich aus den 

E H a 1 E |) bei a zugeleiteten Dämpfen 

4 bilden, durch Dampfdruck 


' in die nächst höhere Rohr- 
schlinge gehoben nnd schliefslich als wohlgekühlte Flüssigkeit bei 6 
abgeführt werden. Die hin und her geführten Robrteile liegen ebenso 
wie die Anschlufsstücke c in je einer 
Ebene. 


Kl. 81. Wr. 141513 (Zusatz zu 
Nr. 140509, Z. 1903 8. 1198). Gestell 
für Dynamomaschinen. Siemens & 
Halske A.-G., Berlin. Das innere 
Gurtungsblech g des tragenden ring- 
förmigen Hohlkörpers ist nach beiden 
Seiten sowelt verbreitert, dafs die an 
den Stromseiten vorstehenden Wick- 
lungsschleifen vor Beschädigung ge- 
schützt sind (vgl. Z. 1902 S. 1486). 


[ 


Kl. 14, Nr. 141897. Dampfpumpensteuerung. Fried. Krupp Gru- 
sonwerk, Magdeburg-Buckau. Bei der Rechtsbewegung des Arbeits- 
kolbens a schwingt der 
Steuerhebel A zunächst um 
den Punkt p, bis die Buf- 
ferkolben b,b, in den schwin- 
genden Luftzylindern c, ci 
die Luft links soweit ver- 
dünnt, rechts verdichtet ha- 
ben, dafs zur Umsteuerung 
der Drehpunkt stofsfrei nach 
q verlegt wird, sodafs die 
Maschine also auch bei 
gröſster Geschwindigkeit ge- 
räuschlos arbeitet. Hierbei wird durch den Kolbenschieber k der 
Muschelschieber m so weit verschoben, dafs der Dampfeinlafs nur ver- 
engt, nicht abgeschlossen wird, sodafs die Pumpe auch bei langsam- 
stem Gange nicht stecken bleiben kann; dann wird 
k durch den mit Nuten n, 11 versehenen Hülfs- 
schieber J vollständig umgesteuert, wobei sich A 

um r dreht. 


El. 17. We. 141087. Dampftrockner für kleine 
Kühlmaschinen. C. Semmler, Dortmund. Die 
vom Verdampfer v durch die Leitung ss; in den 
Verdichter g gesaugten feuchten Betriebsgase wer- 
den durch ein senkrechtes Rohr & in eine im Kon- 
densator c angebrachte Stahlflasche a geleitet, wo- 
rin sle langsam emporsteigen, ihre Verunreinigun- 
gen absetzen und durch die Wärme des Kühlwas- 
sers getrocknet oder überhitzt werden, sodals 
das Festsetzen oder Beschädigen der Verdichter- 
ventile vermieden wird. 


aan an ananas 


Kl. 14. Ir. 141764. Schuts vorrichtung. H. Mog k, H. Köster und 
K. Ruth, Kassel Um die Schutzkappen 


e an der Eintrittstelle des Werkstückes 3 Be as 
ebenso leicht und relbsttätig beweglich p er a i 

zu machen wie die Kappen c an der Aus- ER NE 
trittstelle, werden sie an ihren freien T. Ba (EX NR. wor 
Enden mit drehbaren Armkreuzen f aus- „ „ 
gerüstet, deren Arme noch mit Rollen g ge í H ) 5 

versehen werden können. Ein seitlich 0 \ 1 N 
anzuschraubender Bock a, dessen Höhen- 798. — Br op? 

lage verstellbar ist, trägt eine Schwalben SFR "N 


schwanzführung m, worin das Lagerstück 
b der Kappen verschoben und festgeklemmt werden 
kann. 


Kl. 46. Ir. 142130. Turbelwellenlagerung. 
Dürr-Motoren G. m. b. H., Berlin. Die als 
Lager der Welle a dienenden Büchsen c sind in 
den Schlitzen d der Gestellwandung angeordnet, 
die zum Durchstecken der Kurbelwelle ab dienen, 
und mit je einer Platte f versehen, die den Schlitz 
verschliefst. 
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l. 17. Nr. 148330. Kälteerseugung. L. Bloume, Paris. Auf- 
sauger a, Vergaser v und Wärmeaustauscher w enthalten gashaltiges 


Wasser (1 kg Ammoniak auf 1 kg 
Wasser, 15°C, 4 at), und der Ver- 
dichter d erzeugt, ohne das Gas 
zu verflüssigen, nur einen Druck- 
unterschied von etwa 3 at, indem 
er Gas oben aus v durch g, 91 
unten nach a treibt. Die gasarme 
Flüssiekeit wird von der Pumpe p 
unten aus v durch 7, H, w, 2 unten 
nach a gefördert, wo sie das aus 
gı ausströmende Gas aufsaugt, em- 
porstcigt und von dem durch k, XI, 
X 2. X;, x. strömenden Kühlwasser ge- 
kühlt wird. Die gasreiche Fidssig - 
keit wird durch den Ueberdruck 
oben aus a durch fs in die Rohr- 
schlange /. getrieben, wo sie zur 
Unterstützung der Vergasung ven 
der gasarmen Flüssigkeit in w 
etwas angewärmt wird, und ge- 
langt durch 5 oben nach v zu- 


Versammlang des Vorstandsrates am 29. Juni 1903 in München. 


Kl. 17. Ir. 141898 (Zusatz zu Nr. 113312, 
Z. 1901 8. 503). Aufsauger für Ammoniak- 
Kaltemaschinen. A.Osenbrück, Bremen. Zur 
besseren Ausnutzung der Kühlwassertemperatur 
bei Herstellung einer reich gesättigten Ammo- 
niaklösung sind am unteren Teile des ringför- 
migen Aufsaugers a innen und aufsen Kühl- 
wasserkammern b,c angebracht, in denen die 
von e her durch Kühlschlangen d,d geführte 
arme Ammonlaklösung zunächst für sich allein 
stark abgeküblt wird, bevor sie sich mit dem 
bei g vom Verdampfer kommenden Ammoniak- 
gas mischt. Das bei AR eintretende Kühlwasser 
wird mittels durchlochter Böden t, i in b,c 
gleichmäfsig verteilt und durch k in die abge- 
deckte Rohrschlange m geleitet, die den Auf- 
saugeraum a oben in eng liegenden, unten in 
wenigen weiten Windungen durchzieht. 


Kl 35. Nr. 141885 Windwerk. H. W. 
Friderichsen und O. Briede, Benrath 
bei Düsseldorf. Damit die Gallsche Kette A 
beim schiefen Anheben und beim Pendeln der 
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rück. Dort kühlt sie eine durch La-t nicht in ihrer Breltenriehtung gebogen 
8,81,83,83,84 zur Verwendungsstelle filefsende, nicht gefrierbare Lösung und dadurch heschädigt werde, wird das Ge- 
(Salzwasser). häuse a mit der Kettennufs 6 und den treiben- 
den Teilen c, d um Zapfen e pendelnd im Rah- 
l. 19. Ir. 141861. Rillenschiene für Straſsen- men g der Laufkatze usw. aufgehängt. 
babngleise. A. Viétor, Wiesbaden. Die Schiene 
ist aus der Fabrschiene a und der Beischiene b zusam- Kl. 60. Ir. 142047. Kiiehkraftregler. St. Siegert, Ober- 
mengesetzt, die auf der Stütze c ruht. Dabei ist die hausen (Rheinland). Zum Regeln der 
Anlagefläche der Schiene ö an der unteren Kopf- Statik bei Aenderung der mittleren Um- 
fläche der Fahrschlene weniger steil als die Auf- laufzahl werden mit den Hauptschwung- 
lagefläiche auf e, damit beim Anziehen der Ver- massen ò auswechselbare, aus Platten be- 
bindungsschrauben zwischen a und c die Beischiene stehende Hülfsschwungmassen a starr ver- 
ohne weitere Befestigungsmittel festgeklemmt wird. bunden. Werden die Belastungsfedern 
zur Vergröfserung der Umlaufzahl stär- 
El 47. Mr. 141837. Ventildichtung. A. ker gespannt, so wird der vorher ganz 
Osenbrück, Bremen. Der Ventilkegel ¢ oder nahezu astatische Regler labil; zur 
hat über und unter dem kegelförmigen Teile Wiederherstellung der Astasie oder Pseu- 
zylindrische Ansätze, die genau in das Ge- doastasie werden dann die Hülfsschwung- 
bäuse a passen, und der Sitz b aus weichem massen a angemessen verkleinert. Bei 
Metall füllt eine Eindrehung in a aus, so- Entfernung der Federn wird der Regler 
dafs er beim Aufsetzen von e ringsum ein- zu stark statisch; man vergröfsert dann a. 
geschlossen ist und nach keiner Seite hin Damit beim Regeln der Statik die mitt- 
ausweichen kann, also dauernd dicht hält. lere Umlaufzahl nicht geändert werde, 
Aehnlich wirkt der Ring d beim vollständi- sind die Hülfsmassen a so angeordnet, 


gen Oeffnen des Ventiles. 


— Kl. 47. Ir. 148107. Keilkupplung- 
. Hl Maschinenfabrik Weingarten, 


dafs in der Mittelstellung ihr Schwerpunkt in die 
Spindelachse fällt. l 


Kl. 60. Wr. 141919. Reglerventil. Berlin- 

Dr 7 772. vorm. H. Schatz, A.-G, Wein- Anhaltische Maschinenbau- A.-G., Berlin. 
— SS N. b garten (Württ.). Zieht man den Das den Dampfdarchflafs nach dem Krafıbedarf 
A 7 | Time Schieber f nach unten, ro schiebt die regelnde, mit dem Reglerge tinge g verbundene 
() 1 — ar Feder g den Keil c nach links und Ventil v, dessen Teller £ bei gröfster Geschwindig- 
e, vermöge der schrägen Flächen d auch keit den Durchflufs nahezu abschliefst, ist mit 

Br 8 d nach aufsen, rodafs c in die Nut der einem zweiten Teller t; versehen, der bei ruhendem 

f hE ins ic Nabeneinlage k einschnappt und das | Regler einen durch die Muttern m, m, beliebig ein- 

IN. wis 122271 treibende Rad a die Welle ö mit- .  stellbaren, zwischen der gröfsten und kleinsten Er- 

A 1 * nimmt. Schiebt man f nach oben, 80 | Offuung liegenden Darchfiufs gestattet, um die Ma- 


e = rückt die schräge Fläche f (Neben- | schine auch im Falle eines Bruches des Regleran 
| figur) die Kupplung wieder aus. iriebriemens im Gange zu halten. 
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Versammlung des Vorstandsrates am 29. Juni 1903 in München. 


(Dieser Versammlung ging am 27. Juni eine Versammlung des Vorstandes voraus, deren Ergebnisse in den folgenden Verhandlungen 
zum Ausdruck kommen.) 


Anwesend vom Vorstande: Berg . . . Hr. Breidenbach 
Hr. v. Oechelhaeuser, Vorsitzender | 3 5. . » Lohse 
» Prüsmann, Vorsitzender-Stellvertreter Berlin. . = »% & # © os & ao a & ” Cramer 
» v. Borries, Kurator » po oke ge SE. eher 
» Gerdau , | » E me en Ze ae ee a G Hausbrand 
» Rohr | Beigeordnete; | > en en Herzberg 
» : 
als Abgeordnete der Bezirksvereine: , N ee ee wo 
Aachen r. Pützer | ; een Martens 
» ee ee & Reinigen » en... „ Rietschel 
Bavern fHausenblas Bochum... .. .. Rump 


Bo ls „ me. “Be ee Rs we we Om ede Dee... „„ Sommer 
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Braunschweig 
Bremen 
Breslau . 
» e 
Chemnitz 
» 


Dresden 


Eilsafs-Lothringen 


> 


Franken-Oberpfalz 


Frankfurt 


* 
Hamburg 
Hannover 
» 
Hessen . 
Karlsruhe 
Köln 


V, 


Lausitz 
Lenne 
Mark ; 
Magdeburg 
Mannheim . 

» 2 
Mittelrhein 
Mittelthüringen 
Niederrhein 

» . 
Oberschlesien 

» 

Ostpreufsen 
Pfalz-Saarbriicken 
Pommern 
Posen . 
Ruh 


Sachsen 

» „ . * . 
Sachsen-Anhalt . 
Schleswig-Holstein 
Siegen 
Teutoburg 
Thiiringen . 
Westfalen 

» . . 

Westpreufsen . 
Württemberg . 


* 


» 


» 


Zwickau . . 


ferner anwesend 


Hr. Greiner 

» Girardoni 

> Dietrich 

> Schindler 

> Rohn 
Schreihare 

- Pftitzner 

» Scheit 
Dornv 
Trautweiler 
Hering 
Stich 
Baumann 

» Rifsmann 

» Hartmann 
Lesser 
Friederichs 

» Taaks 
Koch 
Brauer 
Aumund 

> Eulenberg 

> Peters 

» Wedel 
Hase 
Schmetzer 
Dankworth 
Bliineke 
Bolze 
Graemer 
Schmidt 
Kiefselbach 
Schnafs 
Boltz 
Sattler 
Bieske 
Ackermann 

» Uge 
Rudolph 
Benemann 
Backhaus 

: Hölzken 

» Liebig 

~ Ranfft 

» Zinkeisen 

» Kraemer 

- Stellter 

» Wischel 
Trauthan 
Schrever 

» Othegraven 

» Schulte 

~ Mischke 

> v. Bach 

„ Bantlin 


» Häbich 
» Nallinger 
» Hartig 


Hr. Th. Peters, Vereinsdirektor, und 
» D. Meyer, Redakteur der Vereinszeitschrift. 


1) Eröffnung durch den Vorsitzenden. 


Der Vorsitzende eröffnet die Versammlung; er stellt fest, 
dafs sie nach Vorschrift des Statuts rechtzeitig einberufen 
und beschlufsfähig ist; er begriifst die Mitglieder des Vor- 
standsrates, insbesondere den Vertreter des jüngsten, des 
Lausitzer Bezirksvereines, und dankt ihnen für ihr Erscheinen. 
Desgleichen begrüfst er den Reichskommissar für die Welt- 
ausstellung in St. Louis 1904, Hrn. Geheimen Oberregierungs- 
rat Dr. Lewald, welcher erschienen ist, um vor Eintritt in 
die Tagesordnung dem Vorstandsrat einige Mitteilungen über 
die Ausstellung zu machen. 


Die Anwesenheit des Hrn. D. Meyer wird genehmigt. 
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2a) Ernennung zweier Schriftführer. 
Zu Sehriftführern werden die Herren Schmidt-Ihmenau 
und Wedel-Görlitz ernannt. 


2b) Wahl von drei Mitgliedern des Vorstandsrates, 
welche die Verhandlung über die Haupt- 
versammlung zu vollziehen haben. 

Es werden gewählt die Herren Pützer, Rietschel und 
Taaks. 

Der Vorsitzende macht Mitteilung von der am Tage zu- 
vor erfolgten Begründung eines Museums für Meister- 
werke der Naturwissenschaft und Technik), welche 
unter dem Ehrenvorsitz Seiner Königlichen Hoheit des Prinzen 
Ludwig von Bayern stattgefunden hat, sowie davon, dafs im 
Anschlufs an diese Gründung Seine Königliche Hoheit der 
Prinzregent Luitpold den Vorstand und einige Mitglieder des 
Vorstandsrates und des Vereines zur Tafel gezoren habe. 
Der Verein deutscher Ingenieure dürfe die Begründung des 
Museums gewissermalsen als Vorfeier seiner diesjährigen 
Hauptversammlung betrachten, und deshalb sei dem Urheber 
des Gedankens, Hrn. Baurat Oskar v. Miller, und dem Bav- 
rischen Bezirksverein für diese Veranstaltung der Dank des 
Vereines auszusprechen. 

Hr. v. Linde schildert auf Wunsch des Vorsitzenden 
den Zweek und die beabsichtigte Einrichtung des Museums. 
Es soll darin die Entwicklung der Technik hauptsächlich in 
ihrem Zusammenhang mit der Wissenschaft dargestellt werden, 
und zwar in der Weise, dafs die wesentlichen Stufen in der 
Entwicklungsgeschichte der einzelnen Industriezweige durch 
Maschinen, Maschinenteile und Geräte erläutert werden sol- 
len, die nicht etwa das Schönste, das Vollkommenste zeigen, 
was erreicht worden ist, sondern die wesentlichen Merkmale 
des Fortschrittes im Gedächtnis festhalten. Es sollen ferner 
Aufzeichnungen, Skizzen, Pläne und Abhandlungen derjeni- 
gen Männer gesammelt werden, denen die einzelnen Fort- 
schritte der Technik von einer Stufe zur andern hauptsäch- 


- lich zu danken sind; auch sollen von diesen Personen bio- 


graphische Notizen und wichtige Schriftstücke aus ihrem 
Leben gesammelt werden, sodafs es künftig möglich sein 
wird, sieh an einer Sammelstelle über die geschichtlichen 
Vorgänge, die auf die Entwicklung der Technik bezug ha- 
ben, zu unterrichten. 

Der Redner teilt mit, dafs Seine kgl. Hoheit der Prinz- 
regent genehmigt habe, vorbehaltlich der Zustimmung des 
Landtages, dafs das frühere Nationalmuseum für das beab- 
sichtigte neue Museum zur Verfügung gestellt werde. Die 
bayerische Regierung sei dem Vorhaben auf das wärmste 
entgegengekommen, insbesondere habe auch das Kultusmini- 
sterium seine Zustimmung dazu gegeben, dafs eine höchst 
wertvolle Sammlung physikalischer Instrumente, welche die 
Originalinstrumente enthält, mit denen Fraunhofer, Steinheil, 
Reichenbach u. a. gearbeitet haben, dem neuen Museum iiber- 
wiesen werde. Auch die Stadt München habe sich bereit er- 
klärt, tatkräftig für die Entwicklung und Förderung des Mu- 
seums einzutreten, und schliefslich sei zu erwähnen, dafs von 
hochherzigen Freunden und Gönnern des neuen Unternehmens 
sehr bedeutende Geldmittel zur Verfügung gestellt worden 
seien, so von Hrn. Kommerzienrat Georg Kraufs 100000 M, 
von Hrn. Reichsrat v. Maffei 80000 M u. a. m. 

Der Vorsitzende berichtet, dafs der Verein deutscher 
Ingenieure in der gestrigen Begründungsversammlung aufee- 
fordert worden sei, einen ständigen Vertreter in den Vor- 
standsrat des neuen Museums zu entsenden. Der Vorstand 
empfehle, dieser Aufforderung zu entsprechen und den Di- 
rektor des Vereines Hrn. Peters als Vertreter zu bezeichnen. 
Ferner beantrage der Vorstand, bis auf weiteres dem Unter- 
nehmen einen Jahresbeitrag von 5000 AA zu gewähren und 
dementsprechend 5000 Al als Ausgabe in den Haushaltplan 
des nächsten Jahres einzusetzen, 


Der Vorstandsrat beschliefst, diesen Antrag als einen 
dringlichen der Hauptversammlung zur Annahme zu empfehlen. 


Hierauf erteilt der Vorsitzende Hrn. Geheimen Oberre- 
gierungsrat Dr. Lewald das Wort zu seinen Ausführungen 
über die Weltausstellung in St. Louis 1904. 
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Hr. Lewald: Meine hocheeehrten Herren, indem ich 
mich dem Wunsche des Herrn Vorsitzenden anschliefse, nicht 


länger als 5 oder 6 Minuten zu sprechen, darf ich meinen 
Dank dafür, dafs es mir vergönnt ist, in diesem Kreise nähere 
Ausführungen über die St. Louiser Ausstellung zu machen, 
hiermit kurz zusammenfassen. 

M. H., die Ausstellung in St. Louis wird am 1. Mai nächsten 
Jahres eröffnet. Sie ist, wie Sie aus dem hier aufechingten 
Plane ersehen werden, in einem grofsartiren und gewaltigen 
Mafsstabe angelegt. Das ganze Gelände nınfalst die Gröfse 
eines deutschen Rittergutes, etwa 1600 Morgen, und übertrifft 
damit weit die Flächen, welche in Chicago und Paris verfügbar 
gewesen sind. Die ganze Ausstellung ist der Grölse dieses 
Geländes entsprechend geplant, und es kann gar keinem 
Zweifel unterliegen, da die Geldmittel sowohl von der Re- 
gierung der Vereinigten Staaten wie von der Stadt St. Louis 
und von der Ausstellungsgesellschaft vollkommen aufgebracht 
sind, und da die Männer, die an der Spitze dieses Unter- 
nehmens stehen, schon jetzt bewiesen haben, dafs sie einem 
so grofsartigen und gewaltigen Unternehmen durchaus ge— 
wachsen sind, dafs diese Ausstellung in der Tat zum 1. Mai 
nächsten Jahres ihre Pforten in vollem Glanze und voller 
Gröfse öffnen wird. Sie hat den Vorteil vor manchen andern 
Ausstellungen, bei denen ich amtlich tätig gewesen bin, vor- 
aus, dafs schon heute — ich habe St. Louis vor 4 Wochen 
verlassen, und kann daher als unmittelbarer Augenzeuge 
sprechen — die Mehrzahl der Gebäude vollständig fertig 
dasteht. Von den acht Hauptgebäuden sind bereits fünf derartig 
im Aeufsern und Innern vollendet, dafs es keinem Bedenken 
unterliegen würde, heute schon die Ausstellungsgegenstiinde 
unterzubringen, und nachdem ich gesehen habe, wie in der 
kurzen Spanne Zeit von wenigen Monaten — ich war zum 
erstenmal im November in St. Louis und bin dann im Mai 
wieder zurückgekehrt — das ganze Gelände bereits vollstän- 
dig umgearbeitet worden ist und alle Gebäude und Ein- 
richtungen der Ausstellung aufgenommen hat, so kann in der 


Tat kein Zweifel bestehen, dafs es gelingen wird, die Aus- 


stellung zum Mai kommenden Jahres fertigzustellen und 
damit jedenfalls äufserlich zunächst einen grofsen und nach- 
haltigen Erfolg zu erzielen. 

M. H., es kann auch nicht mehr bezweifelt werden, dafs 
die Industrie der Vereinigten Staaten in ihrer Gesamtheit, 
auch die Industrie des Ostens, in allergröfstem und stärkstem 
Mafsstabe sich an der Ausstellung beteiligen wird. Die ge- 
wissen Zurückhaltungen und Schwankungen, die ja in Ame- 
rika immer vor Ausstellungen stattfinden, sind inzwischen 
überwunden, und nach den zuverlässigen Mitteilungen, die mir 
von den Vorstehern der verschiedenen Abteilungen und auch 
von dem Präsidenten der Ausstellung gegeben sind, und auch 
nach den Plänen, die ich schon eingesehen habe, unterliegt 
es keinem Zweifel, dafs wir hier eine Darstellung der Ent 
wieklung und Entfaltung der amerikanischen Industrie und 
Technik sehen werden, wie sie bisher auf keiner Ausstellung 
geboten worden ist. 

Es fragt sich nun, in welchem Umfange und in welcher 
Gröfse es für Deutschland geboten sein soll, an der Aus- 
stellung teilzunehmen. Sie wissen, m. H., dafs wesentlich 
vom politischen Standpunkte aus die verbündeten Regierungen, 
und in Uebereinstimmung mit ihnen der Reichstag, beschlossen 
haben, dafs Deutschland sich amtlich beteiligt, und dafs im 
Reichshaushalt ein Betrag von 3 Millionen vorgesehen ist, 
um diese Beteiligung herbeizuführen. Es ist dabei gleich 
hervorgehoben worden, dafs es angesichts der kurz zurück- 
liegenden Pariser Ausstellung, angesichts der Diisseldorfer 
Ausstellung des vorigen Jahres, angesichts endlich des immer 
noch nicht ganz überwundenen Darniederliegens des geschäft- 
lichen Lebens in Deutschland nicht die Absicht sein könnnte, 
mit Vollkraft darauf hinzuwirken, dafs die deutsche Maschinen- 
industrie und dafs die deutsche Technik in ihren weitesten 
Verzweigungen, etwa in dem gleichen Umfange wie in Paris, 
ein Bild ihrer grofsartigen Entwicklung gebe, sondern man 
hat sich von vornherein klar gemacht, dafs man den Iaupt- 
nachdruck legen sollte auf Kunst, auf Kunstgewerbe, auf die 
wissenschaftlichen Zweige, um in Ciesen Blüten, will ich ein- 
mal sagen, des deutschen Lebens ein Bild desselben in Ame- 
rika zu veranstalten. Das hat aber nicht verhindert, dafs 
immerhin eine Reihe von bedeutenden und hervorragenden 
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Industriezweigen ein lebhaftes Interesse an der Ausstellung 
bekundet hat, und dafs in der Tat, wenn auch nicht in 
der Gröfse wie in Paris, die deutsche Technik und Industrie 
vertreten sein wird. Insbesondere ist es den Amerikanern 
— es ist dies nicht mein Verdienst, sondern das Verdienst 
der amerikanischen Ausstellungsleitung — gelungen, einige 
grofse deutsche Firmen zu veranlassen, dafs sie umfangreiche 
Maschinen für die grofse Zentrale der Ausstellung zur Ver- 
fügung stellen, und es darf angenommen werden, dafs Deutsch- 
land mit etwa 6000 PS zu dem Betriebe der Ausstellung für 
Lieferung von Kraft, elektrischem Licht und dergl. beiträgt, 
während in Chicago Deutschland nur eine einzige Maschine 
von 1000 PS für die Kraftzentrale stellte. 


Nun, m. H., fragt es sich, ob es nicht möglich sein 
würde, dafs man in ähnlicher Weise, wie es in Paris in der 
Ausstellung der Ingenieurwerke geschehen ist, auch hier eine 
derartige Ausstellung deutscher Ingenieurwerke in Plänen 
und Modellen vorführen könnte Ich würde nicht gewagt 
haben, einen derartigen Wunsch, eine derartige Anregung 
hier in so vorgerückter Stunde, d. h. wo die Ausstellung ver- 
hältnismäfsig nahe vor der Tür steht, auszusprechen, wenn 
nicht inzwischen der preufsische Herr Minister der öffentlichen 
Arbeiten sich entschlossen hätte, eine umfangreiche Ausstel- 
lung in St. Louis zu veranstalten, und zwar sowohl auf dem 
Gebiete des Eisenbahnwesens wie auch auf dem Gebiete des 
Wasserbaues. Es ist ferner mit ziemlicher Sicherheit an- 
zunehmen, dafs die deutschen Städte, die die ausgezeichnete 
Ausstellung in Dresden veranstaltet haben, und die einen 
grofsen finanziellen Erfolg neben ihrem berechtigten idealen 
Erfolg erzielen, auch gewillt sind, einen Teil dieser Aus- 
stellung nach St. Louis zu übertragen. Es werden auf diese 
Weise zwei — ich möchte sagen — getrennte Blöcke von 
Ausstellungen von Ingenieurwerken vorhanden sein, einmal 
diejenige, die das preufsische Ministerium zur Verfügung 
stellt und dann die andere, die von deutschen Städten dar- 
geboten werden, und meine Bitte, meine Anregung würde 
nun dahin gehen, ob nicht aus der Mitte des Vereines deut- 
scher Ingenieure heraus sich eine kleine Kommission bilden 
möchte, die mit denjenigen grofsen Privatfirmen, die an dieser 
Ausstellung Interesse nehmen, zusammenwirken und etwa eine 
Ergänzung dieser beiden Ausstellungen herbeiführen wollte. 


Es ist das keine Aufgabe, die besonders grofse oder uın- 
fangreiche Kosten, die auch nicht einmal grofse Mühe ver- 
ursacht. Es ist mir bekannt, dafs seit dem Jahre 1900, seit 
der Pariser Ausstellung, die Zahl grofser eindrucksvoller 
Bauten nicht so hoch ist, um nun gerade in St. Louis über- 
all mit vollkommenen Neuheiten auftreten zu können. Aber 
m. H., ich kann Sie versichern, dafs doch die Zahl der ameri- 
kanischen Ingenieure, die Paris gesehen haben und die 
Düsseldorf gesehen haben, immerhin beschränkt ist, und dafs 
mir wiederholt mündlich und schriftlich von St. Louis der 
Wunsch ausgesprochen wird, dieses oder jenes grofse In- 
genieurwerk, wie z.B. das Henrichenburger Schiffshebewerk, 


in St. Louis vorzuführen, und ich zweifle daher nicht, dafs, 
wenn Ihr Verein meiner Bitte und meiner Anregung ent- 


sprechen sollte, und wenn sich eine Reihe deutscher Privat- 
firmen findet, die hervorrarende deutsche Ingenieurwerke 
nun in Ergänzung der Ausstellungen der Städte und des 
preufsischen Ministers vorführen wollen, ein grofser nachhal- 
tiger Erfolg sicher ist. 


M. H., wie bei allen Aussteilingen wird auch hier eine 
vrofse Zahl von Kongressen damit verbunden sein. Für die 
Elektrizitätskongresse hat sich Edison an die Spitze des 
Unternehmens gestellt. Es kann keinem Zweifel unterliegen, 
dafs alles, was es an Ingenieurintelligenz in den Vereinigten 
Staaten gibt, in der Tat auch nach St. Louis kommen wird. 
Ich meine, es ist doch ein starkes nationales und auch mäte- 
rielles Interesse, dafs derartigen Versammlungen gegenüber 
die deutsche Technik und die deutsche Industrie immerhin 
dureh eine Reihe ausgezeichneter Arbeiten wenigstens im 
Bilde und im Modell vertreten sind. 


Ich möchte mit der Bitte schliefsen, dafs Sie giitigst 
dieser Anregung entsprechen und dafs Sie eine kleine Kom- 
mission ernennen, welche in Verbindung mit den hierzu ve- 
neigten industriellen Firmen eine derartige Ergänzung der 
Ausstellung vornehmen möge. Geifall.) 


Band 47. Nr. 34. 
22. August 1903. 


Namens des Vorstandes beantragt der Vorsitzende, den 
Wünschen des Reichskommissars durch folgenden Beschlufs 
zu entsprechen: 


»Der Verein deutscher Ingenieure begrüfst die Beteili- 
gung des Deutschen Reiches an der Weltausstellung in 
»St. Louis 1904 mit Freuden und Interesse und ist bereit, zu 
deren Gelingen beizutragen, soweit er dazu nach seiner 
Organisation und seinem Statut imstande ist. Der Verein 
»wird einen Ausschufs von 5 Mitgliedern bestellen, welcher 
»sich im Sinne der vorstehenden Erklärung mit dem Hrn. 
-Reichskommissar in Verbindung setzen wird. Die Wahl der 
»Ausschufsmitglieder bleibt dem Vorstande überlassen. « 


Der Vorsitzende hebt hervor, dafs mit diesem Beschlufs 
Geldopter für den Verein nicht verbunden sein sollen, son- 
dern dafs es sich darum handle, die Bemühungen des Reichs- 
kommissars um die Erlangung von Ausstellungsgegenständen 
zu unterstützen. 


Der Antrag des Vorstandes wird einstimmig an- 
genommen. Der Vorsitzende dankt dem Reichskommissar 
für seine wertvollen Ausführungen und wünscht, dafs trotz 
mancher ungünstigen Verhältnisse die deutsche Industrie auch 
in St. Louis mit Ehren bestehen möge. 


3) Geschäftsbericht des Direktors. 


Der Bericht liegt gedruckt vor. Bemerkungen 
werden nicht gemacht. 


Der Vereinsdirektor benutzt gern die gebotene Ge- 
lerenheit, um den Beamten des Vereines die volle Anerken- 
nung für ihre Leistungen auszusprechen; ganz besonders sei 
der Verein Hrn. D. Mever, dem Redakteur der Vereins- 
zeitschrift, zu grofsem Danke verpflichtet. (Beifall.) 


dazu 


4) Rechnung des Jahres 1902. 


Hr. Bolze gibt zu dem gedruckt vorliegenden Bericht 
iiber die Jahresrechnung einige Erläuterungen; insbesondere 
iiufsert er sich über das Technolexikon, dessen Ausgaben den 
Voranschlag und die bisher dafiir ausgesetzten Beträge weit 
überschritten haben. Er tadelt, dafs man an diese grofse 
Arbeit herangegangen sei, ohne eine sichere Grundlage hin- 
sichtlich der Kosten zu besitzen, und ersucht um Auskunft 
darüber, welche Kosten wohl noch zu erwarten seien, und in 
welcher Zeit das Werk hergestellt sein werde. Er beantragt, 
im nächsten Jahre dem Vorstandsrat einen abschliefsenden 
Voranschlag über die Fertigstellung des ganzen Werkes und 
seinen Umfang zu geben. 


Hr. Peters erkennt an, dafs das Unternehmen an Um- 
fang und Kosten weit über das hinausgewachsen ist, was ur- 
spriinglich beabsichtigt war. Aber einerseits sei zu beachten, 
dafs ein solches Unternehmen überhaupt noch nicht dagewesen 
sei, sodafs es garnicht möglich gewesen sei, einen genauen 
Voranschlag zu machen, und anderseits habe der Vorstand 
angesichts der begeisterten Aufnahme, die der Vorschlag, das 
Werk zu unternehmen, und die Berichte über die bisherige 
Fortführung der Arbeiten in den letzten Jahren beim Vor- 
standsrat und der Hauptversammlung gefunden haben, keine 
Bedenken getragen, das Unternehmen mit aller Kraft weiter 
zu fördern. Die Ausgaben seien zum allergrölsten Teile 
Zahlungen für persönliche Leistungen der in der Geschäft- 
stelle des Technolexikons angestellten und der auswärtigen 
Mitarbeiter. Der Verein habe es vollständig in der Hand, 
durch Verminderung der Zahl dieser Mitarbeiter die jähr- 
lichen Ausgaben so ziemlich nach Belieben zu vermindern; 
freilich müsse er dann aber auch gewärtig sein, dafs das 
Werk um so viel später fertig wird. 

Einen Punkt glaubt der Redner noch ganz besonders 
hervorheben zu sollen: das grofse Glück, welches der Verein 
in der Wahl des Leiters des Technolexikons, Hrn. Dr. Jansen, 
und der fest angestellten Mitarbeiter gehabt hat. Man brauche 
‘sich bei den vorher erwähnten Schwierigkeiten nur vor- 
zustellen, wie es wäre, wenn der Verein in der Wahl dieser 
Herren trübe Erfahrungen gemacht hätte, um sich des 
grofsen Erfolges bewufst zu werden, dessen sich der Verein 
in dieser Beziehung zu erfreuen habe. Der Redner ver- 
sichert, dafs er bisher noch keinen Augenblick Veranlassung 
gehabt habe, an der Tüchtigkeit, der Sachkenntnis und dem 
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Eifer des Hrn. Dr. Jansen und seiner Beamten im geringsten 
zu zweifeln. 


Hr. v. Borries erklärt namens des Vorstandes, dafs ent- 
sprechend dem Wunsche des Hrn. Bolze im nächsten Jahre 
ein Voranschlag über Kosten und Umfang des Technolexikons 
vorgelegt werden soll; aber selbstverständlich könne der 
Vorstand eine Verantwortung dafür, dafs Kosten und Umfang 
genau innegehalten würden, nicht übernehmen. Er berichtet 
ferner über die Verhandlungen des Technolexikon-Ausschusses, 
welche den Umfang des Werkes zum Gegenstande gehabt 
haben. 

Die Versammlung erklärt sich mit den Ausführungen 
des Vorstandes und dem Antrage des Hrn. Bolze einver- 
standen. 

Auf Antrag der Rechnungsprüfer wird beschlossen, bei 
der Hauptversammlung die Entlastung des Vorstandes und 
des Vereinsdirektors bezüglich der Rechnung des Jahres 1902 
zu beantragen. 


5) Wahl des Vorsitzenden für die Jahre 1904 
und 1905. 


Der Vorsitzende berichtet, dafs der Vorstand beschlos- 
sen habe, Hrn. Prof. v. Linde-München in Vorschlag zu 
bringen, und dafs Hr. v. Linde sich bereit erklärt habe, eine 
auf ihn fallende Wahl anzunehmen. Diese Mitteilung wird 
mit lebhaftem Beifall begrüfst, und es wird beschlossen, der 
Hauptversammlung die Wahl des Hrn. v. Linde vorzu- 
schlagen. 


Hr. v. Linde, der nach diesem Beschlufs wieder in die 
Versammlung eintritt, dankt der Versammlung für die ihm 
zugedachte Auszeichnung und erklärt sich bereit, eine auf 
ihn fallende Wahl anzunehmen. 


6) Vorschläge zur Wahl zweier Rechnungspriifer 
und ihrer Stellvertreter wegen der Rechnung des 
Jahres 1902. 


Die Versammlung beschliefst, der Hauptversammlung die 
Wiederwahl der Herren Bolze-Mannheim und Taaks-Han- 
nover zu Rechnungsprüfern sowie der Herren Rein-Biele- 
feld und Reufs-Halle zu deren Stellvertretern vorzuschlagen. 


7) Hilfskasse für deutsche Ingenieure. 


Der Bericht des Kuratoriums liegt gedruckt vor. Hr. 
Fehlert macht auf einen Irrtum in diesem Bericht aufmerk- 
sam, der das Verhältnis des Lenne-Bezirksvereines zur Hilfs- 
kasse betrifft. Er macht ferner über die Grundsätze, die sich 
bei Behandlung der Gesuche im Kuratorium herausgebildet 
haben, einige Mitteilungen und weist darauf hin, dafs die 
immer gröfser werdenden Ausgaben im letzten Jahre fast 
schon die Einnahmen erreicht haben, sodafs es wohl bald 
geboten sein möchte, den Zuschufs des Vereines zu erhöhen. 
Auf Antrag des Vorstandes beschliefst der Vorstandsrat die 
Wiederwahl des bisherigen Kuratoriums, bestehend aus den 
Herren E. Becker sen., C. Fehlert und Max Krause, 
alle drei in Berlin. Die Herren Fehlert und Krause erklären 
sich zur Annahme der Wahl bereit. | 


8) Pensionskasse der Beamten des Vereines. 


Der Bericht über diese Kasse liegt gedruckt vor; das 
Wort hierzu wird nicht genommen. 


9) Verleihung der Grashof-Denkmünze. 


Der Vorsitzende berichtet, dafs der Vorstand beschlossen 
habe, für die Verleihung der Grashof-Denkmiinze in diesem 
Jahre Hrn. Oberbaudirektor Franzius in Bremen wegen 
seiner hervorragenden Verdienste um das Bauingenieurwesen, 
insbesondere um den Wasserbau, in Vorschlag zu bringen, 
und dafs die Inhaber der Grashot-Denkmünze sich einstimmig 
mit diesem Vorschlage einverstanden erklärt haben. Leider 
sei wenige Tage vor der heutigen Versammlung Hr. Franzius 
gestorben; seiner hohen Verdienste habe Seine Majestät der 
Kaiser in einem Beileidtelegramm an die Hinterbliebenen ge- 
dacht. So bleibe denn dem Verein und seinem Vorstandsrat 
nichts anderes übrig, als des Dahingeschiedenen, dem er die 


hohe Auszeichnung der Grashof-Denkmünze zugedacht habe, 
tiefbewegt zu gedenken. 

Die Anwesenden erheben sich zu Ehren des Verstorbenen 
von ihren Sitzen. Auf Anregung des Vorsitzenden wird bce- 
schlossen, den Hinterbliebenen ein Beileidsehreiben des Ver- 
eines zu schicken. 


10) Berichte des Vorstandes über im Gane befind- 
liche Vereinsarbeiten. 
a) Technolexikon. 

Ein Bericht über den Fortgang des Unternehmens liegt 
gedruckt vor. Wegen der bereits stattgehabten Verhand- 
lungen über diesen Gegenstand — s. oben — wird in eine 
weitere Erörterung nicht eingetreten. 


b) Ueberhitzter Wasserdampf und Wirmedurchgang 
durch Heizflichen. 


Hr. Ingenieur Dr.-Ing. Berner, der vom Verein für die 
searbeitung dieser beiden Fragen angestellt worden ist, hat 
seine Arbeiten über den ersten Gegenstand, den überhitzten 
Dampf, bis zu einem gewissen Abschlufs gebracht. Eine 
Mitteilung hierüber liegt gedruckt vor. Hr. Berner ist da- 
mit beschäftigt, das Ergebnis seiner Arbeiten in einem aus- 
Yührlichen Bericht niederzulegen, der demnächst veröffent- 
licht werden wird. An seine zweite Arbeit, den Wiirme- 
durchgang durch Heiztlichen, wird auf Wunsch des Vor- 
standes Hr. Berner erst nach Vollendung dieses Berichtes 
herantreten. 


Der Vereinsdirektor nimmt Veranlassung, der eifrigen 
und tüchtigen Leistungen des Hrn. Berner lobend zu ge- 
denken und seiner Freude darüber Ausdruck zu geben, dafs 
Hr. Berner mit grofsem Beifall in einer Reihe von Bezirks- 
vereinen Vorträge über den überhitzten Dampf gehalten hat. 
Die Herren Baumann, Hering und Zinkeisen stimmen in 
dieses Lob ein; Hr. Hering spricht aufserdem den Wunsch 
aus, dafs Hr. Berner der Frage der Fortleitung des über- 
hitzten Dampfes in Rohrleitungen sein ganz besonderes 
Interesse schenken möchte. 


c) Malsstübe für Indikatorfedern. 


Hr. v. Bach berichtet über die Arbeiten des für diesen 
Gegenstand eingesetzten Ausschusses, welche soweit gediehen 
sind, dafs zur Beantwortung einiger Fragen noch Versuche 
anzustellen sind. Die Physikalisch-technische Reichsanstalt 
hat sich bereit erklärt, solche auszuführen. Die Firmen 
Schäfer & Budenberg und Drever, Rosenkranz & Droop 
haben sich erboten, die Indikatoren zu diesen Versuchen 
kostenfrei zu liefern. 


d) Einheitliche Bezeichnung von Formelgröfsen. 


Vom Flektrotechnischen Verein zu Berlin ist die An- 
regung ausgegangen, sich über die Formelbezeichnungen 
einer Reihe von mathematischen, physikalischen und elektri— 
schen Rechnungsgröfsen zu verständigen. Die Bezirksver- 
eine haben sich dazu geäufsert, und ihre Acufserungen sind 
dem Elektrotechnischen Verein übergeben worden. Es steht 
in Aussicht, dafs im Herbst ein von den beteiligten Vereinen 
gebildeter Ausschufs die weitere Beratung dieses Gegenstan— 
des übernehmen wird. 


e) Normen für elektrische Maschinen und 
Transformatoren. 


Der Verband deutscher Elektrotechniker hat Normalien 
für elektrische Maschinen und Transformatoren probeweise 
aufgestellt und den Verein deutscher Ingenieure ersucht, sie 
zu prüfen. Auch dieser Gegenstand hat die Bezirksvereine 
beschäftigt; ihre Acufserungen sind dem genannten Ver- 
bande übermittelt worden, mit dem Wunsche, dafs sie bei 
der weiteren Behandlung des Gegenstandes verwertet werden 
möchten. 


f) Gasrohrgewinde. 
Der Thüringer Bezirksverein hat den Antrag gestellt, 
fiir schmiedeiserne Gas- und Wasserleitunesröhren ein ein- 
heitliches Gewinde aufzustellen. Nachdem sich die meisten 
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Bezirksvereine für diesen Antrag erklärt haben, hat der Vor- 
stand beschlossen, mit den an dieser Angelegenheit zunächst 
beteiligten Kreisen: dem Verein deutscher Gas- und Wasser- 
fachmiinner, dem Verein deutscher Zentralheizungsindustrieller 
und dem Verband deutscher Röhrenwerke, in gemeinsame Be- 
ratung zu treten. Diese Beratung hat stattgefunden und zu 
folgenden Vereinbarungen geführt: 

Das unabänderliche Mafs des Rohres ist sein Aufserer 
Durchmesser. Die für die verschiedenen Verwendungs- 
zwecke erforderliche Verschiedenheit der Wandstärken wird 
durch Aenderung des inneren Durchmessers herbeigeführt. 
Die Bezeichnung nach dem inneren Durchmesser, und zwar, 
wie bisher üblich, in Zoll engl., ist deshalb nicht eine ge- 
naue Mafsangabe, sondern die Bezeichnung einer Röhren- 
sorte. Das äufsere Mafs des Gewindes ist gleich dem äufse- 
ren Durchmesser des Rohres. Die Form des Gewindes ist 
die seinerzeit von Whitworth angegebene mit einem Winkel 
von 55° und abgerundeten Spitzen. Wie bisher haben die 
Röhren von / und 8“ engl. 19 Gänge auf 1“, die Röhren 
von ½ bis /“ 14 Gänge und die Röhren von 1 bis 4“ 11 
Gänge auf 1“. Zwischen den Röhrenwerken und dem Verbande 
deutscher Zentralheizungsindustrieller waren bereits für einige 
Itohrweiten feste Mafse der äufseren Durchmesser in abge- 
rundetem Metermafs vereinbart worden. Der Ausschufs hat sich 
diesen Vereinbarungen angeschlossen und für die noch nicht 
vereinbarten Rohrweiten die entsprechenden Maise aufgestellt. 
Daraus ist folgende Zahlentafel entstanden: 


Handelsbezeich- äufserer Durch- Durchmesser im 
nung des Rohres messer des Zahl der Gänge Grande des 
nach dem inneren Rohres und des auf 1” engl. Gewindes: 
Durchmesser Gewindes Kerndurchmesser 
engl. Zoll mm mm 
1/4 | 13 | 19 11,8 
3, | 16,5 Ä 19 14,8 
a | 20,5 14 18,2 
>/g | 28 14 20,7 
374 26,5 N 14 23,2 
1 | 33 | 11 30 
1'/4 Ä 42 11 89 
17 48 | 11 45 
13/4 52 11 49 
2 59 | 11 56 
2'/4 | 70 11 67 
wily 76 11 73 
8 Ä 89 | 11 86 
3 101,5 | 11 98,5 
4 Ä 114 | 11 111 


Die Versammlung ist mit den Vorschlägen des Anus- 
schusses einverstanden und wird sie der Hauptversammlung 
zur Annahme empfehlen. 


g) Gebühren für gerichtliche Sachverständige. 


Auf Wunsch des Verbandes deutscher Architekten- und 
Ingenieurvereine sind Vertreter dieses Verbandes und des 
Vereines deutscher Ingenieure zusammengetreten, um die 
Frage der Gebühren für gerichtliche Sachverständige gemein- 
sam zu bearbeiten, die schon öfters Gegenstand der Verhand- 
lungen im Verein deutscher Ingenieure gewesen ist’). Das 
Ergebnis der Ausschufsberatung ist eine Eingabe an das 
Reichsjustizamt, welche die Genehmigung des Vorstandes er- 
halten hat und darauf den Bezirksvereinen zur Vorberatung 
vorgelegt worden ist. Wie der Vereinsdirektor mitteilt, hat 
sich jedoch im letzten Augenblick ein Umstand herausgestellt, 
der geeignet ist, den formellen Abschlufs dieser Sache auf- 
zuhalten. Es ist in derselben Angelegenheit vom Verein 
deutscher Chemiker gleichfalls eine Eingabe verfafst worden, 
die jedoch in wesentlichen Punkten von derjenigen der bei- 
den oben genannten Verbände abweicht. Es würde nicht 
zweckmiifsig sein, wenn aus verschiedenen Gruppen der 
Technik verschiedene Wünsche in dieser Sache an die Reichs- 
behörde gerichtet würden, vielmehr sollte versucht werden, 


1) s. Wochenschrift 1881 S. 232; 1882 Beilage zu Nr. 33 S. 10; 
1882 S. 374; 1883 8. 152. 
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die bestehenden Meinungsverschiedenheiten "auszugleichen. 
Bei dieser Sachlage beantrage der Vorstand: 

»die zwischen dem Verein deutscher Ingenieure und dem 
Verbande deutscher Architekten- und Ingenieurvereine ver- 
»abredete Eingabe zwar zu genehmigen, den Vorstand aber 
»zu ermächtigen, daran solche den wesentlichen Inhalt nicht 
beeinflussende Aenderungen vorzunehmen, die sich etwa in- 
folge der Verhandlungen mit dem Verein deutscher Chemiker 
»als wünschenswert erweisen sollten.« 


Hr. Taaks ist mit dem vorgelegten Entwurf in allen 
wesentlichen Punkten einverstanden; nur möchte er den Satz 
gestrichen haben, in dem ausgesprochen wird, dafs eine Ver- 
gütung von 2 M für die gewöhnlichen Arbeiten des Ingenieurs 
und Architekten ausreichend sei. Man könne im Hinblick 
auf die entgegenstehenden Schwierigkeiten wohl darauf ver- 
zichten, eine höhere Gebühr als 2. zu verlangen; aber 
darum brauche man doch noch nicht grundsätzlich auszu- 
sprechen, dafs diese Gebühr ausreichend sei. 


Hr. Bolze teilt mit, dafs auch im Verein deutscher 
Chemiker der Wunsch bestehe, über die Eingabe, bevor sie 
eingereicht werde, nochmals zu verhandeln. Er schliefst sich 
wegen des Satzes von 2 A den Ausführungen des Hrn. Taaks 
an und macht darauf aufmerksam, dafs gerade bei den Chemi- 
kern der Satz von 2 A für die Stunde meist nicht aus- 
reichend sei, weil sie nicht blofs ihre persönliche Arbeit, 
sondern auch kostspielige Einrichtungen zur Verfügung stellen 
mülsten. 


Hr. Lesser empfiehlt, die Eingabe überhaupt noch zu- 
rückzuhalten, denn es sei mancherlei dagegen einzuwenden. 
Der Redner findet es auch bedenklich, dafs in der Eingabe 
die Behandlung getadelt werde, die seitens der Gerichte den 
technischen Sachverständigen zuteil werde, und stellt folgen- 
den Antrag: 

»In anbetracht, dafs die Frage der Gebühren für Sach- 
»verständige noch nicht spruchreif ist, und dafs noch Fühlung 
»mit andern Vereinen genommen werden muls, wird der 
»Verhandlungsgegenstand auf ein Jahr zurückgestellt. Einst- 
»weilen wird die Redaktion der Zeitschrift ersucht, möglichst 
»die Leser über ihre Rechte, falls sie als Sachverständige 
»auftreten, aufzuklären.« 


Hr. Herzberg, der an den Beratungen des Ausschusses 
teilgenommen hat, erläutert die Gesichtspunkte, von denen 
der Ausschufs ausgegangen ist. Hauptsächlich sei zu unter- 
scheiden zwischen solchen gerichtlichen Sachverständigen, 
welche die Erstattung von Gutachten als Geschäft betreiben, 
und denen in der Regel die kleineren und unbedeutenderen 
Fälle zugewiesen werden, und anderseits den Sachverständi- 
gen, die für ganz besonders schwierige Gutachten herange- 
zogen werden, zu deren Erstattung ein grofses Mafs techni- 
schen Wissens und technischer Erfahrung erforderlich sei. 
Der Entwurf habe sich auf den Standpunkt gestellt, dafs für 
erstere in der Regel die Berechnung nach Stunden beizube- 
halten sei, und ebnso auch der Satz von 2 AM für die 
Stunde, mit dem alle übrigen Berufstinde auskommen 
miifsten. Dagegen solle für schwierige Gutachten viel mehr 
als bisher Anwendung von $ 4 der Gebührenordnung ge- 
macht werden, und der Schwierigkeit, dafs die Gerichte 
oft nicht in der Lage seien, bei Berechnung aufgrund des 
S 4 die Angemessenheit der berechneten Gebühren zu beur- 
teilen, könne dadurch begegnet werden, dafs der Verein 
deutscher Ingenieure sich bereit erkläre, in solchen Fällen 
den Gerichten beratend zur Seite zu stehen. Der Redner 
empfiehlt, den Entwurf so, wie er ist, gutzuheifsen und bei 
den Verhandlungen mit den Chemikern die von ihm vorge- 
fiibrten Gesichtspunkte festzuhalten. Man dürfte auch den 
Gesichtspunkt nicht aus dem Auge lassen, dafs das »Recht- 
finden«, also der Rechtsstreit, nicht erheblich verteuert werden 
dürfe. 

Hr. Liebig gibt Auskunft darüber, wie beim Verein 
deutscher Chemiker die Eingabe zustande gekommen ist, und 
bestätigt die von Hrn. Bolze hervorgehobenen Gesichtspunkte, 
welche die Handelschemiker und die Vorsteher öffentlicher 
Versuchsanstalten veranlassen, höhere Gebühren zu verlangen. 


Hr. Rohn glaubt nicht, dafs die Eingabe viel Erfolg 
haben wird, weil hinter den Gerichten die Oberrechnungs- 
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kammer stehe, die sich nicht auf Berechnung höherer Ge- 
bühren einlassen werde. 


Hr. Cramer empfiehlt im Interesse einer Verständigung 
mit den Chemikern, dem Vorstand bezüglich der etwa noch 
vorzunehmenden Aenderungen an der Eingabe mehr freie 
Hand zu lassen, als der Vorstand selbst beantragt habe, und 
zwar durch Fortlassung der Worte »den wesentlichen Inhalt 
nicht beeinflussende«. 

Der Vorstand schliefst sich diesem Antrage des Hrn. 
Cramer an. 


Hr. Lesser findet in dem Entwurf die Frage nicht ge- 
nügend erörtert, in welchem Mafse man verpflichtet ist, sich 
dem Gericht als Sachverständiger zur Verfügung zu stellen. 
Er ist ferner der Meinung, dafs die Sachverständigen meist 
viel zu wenig über ihre Rechte unterrichtet seien; deshalb 
würde es sich empfehlen, hierüber in der Vereinszeitschrift 
aufklärend Mitteilung zu machen; das würde mehr helfen als 
Eingaben an die Behörde. 


Hr. Peters ist gern bereit, dem in dem zweiten Teil 
des Lesserschen Antrares ausgedrückten Wunsche zu ent- 
sprechen; auch nach seiner Erfahrung sind die meisten Be- 
schwerden darauf zurückzuführen, dafs die als Sachverstän- 
dige fungierenden Herren mit der Gebührenordnung und mit 
den ihnen daraus zustehenden Rechten zu wenig vertraut sind. 


Die hierauf folgende Abstimmung ergibt die Mehrheit 
für den Antrag des Hrn. Lesser, dessen erster und zweiter 
Teil getrennt zur Abstimmung gebracht werden. 


h) Werkstattausbildung derjenigen jungen Leute, 
welche eine technische Mittelschule besuchen wollen. 


Aufgrund der von den Herren Romberg-Köln und 
Kleinstüber-Breslau erstatteten Gutachten!) haben sich die 
meisten Bezirksvereine mit diesem Gegenstande beschäftigt; 
fast alle haben sich mit den von den beiden genannten 
Herren aufgestellten Gesichtspunkten einverstanden erklärt. 
Der Vorstand schliefst sich dieser Zustimmung an. Die Acufse- 
rungen der Bezirksvereine gelangen in folgender vom Ver- 
einsdirektor verfafsten und vom Vorstande genehmigten Er- 
klärung zum Ausdruck: 


»Die Werkstattausbildung derjenigen jungen Leute, welche 
»eine technische Mittelschule besuchen wollen, soll mindestens 
»zwei Jahre dauern. Es ist dringend zu empfehlen, dafs sie 
»länger dauere, und dals in diesem Falle einige Monate zur 
»Ausbildung im Maschinenzeichnen in einer Maschinenfabrik 
»verwendet werden. Auch ist besonders denen, die sich 
»später dem Betriebe zuwenden wollen, eine länger als zwei- 
»jährige Werkstattausbildung zu empfehlen. Neben der Werk- 
»stattausbildung sollten die jungen Leute soviel wie irgend 
»möglich den Unterricht in Fortbildungsschulen aufsuchen, 
»um sich im technischen Zeichnen zu üben sowie ihre 
»Schulkenntnisse frisch zu halten und zu erweitern. 

»Die Ausbildung in der Werkstatt soll nach dem Besuch 
»der Allgemeinschule und vor dem Besuch der technischen 
»Mittelschule erfolgen. 

»Inbezug auf den Lehrgang, den Unterrichtstoff und die 
»Zeiteinteilung schliefst sich der Verein den Vorschlägen der 
»Herren Romberg und Kleinstüber an, jedoch mit dem aus- 
»drücklichen Bemerken, dafs bezüglich dieser Punkte von 
»einer festen Vorschrift nicht die Rede sein kann. Die Ein- 
»zelheiten der Ausbildung und der darauf verwendeten Zeit 
»werden sich stets nach den besonderen Verhältnissen der 
»Werkstatt richten müssen, und vor allem nach den Anord- 
»nungen des die Ausbildung leitenden Fachmannes. 

»Ob man die jungen Leute während ihrer Ausbildung in 
»der Werkstatt Lehrlinge, Lehrbeflissene oder Praktikanten 
»nennt, ist nicht von Bedeutung. Vielmehr ist Wert darauf 
»zu legen, dafs sie sich in jeder Beziehung der Werkstatt- 
»ordnung unterwerfen, und dafs ihnen keinerlei Vergünsti- 
»gungen gegenüber den Arbeitern und Lehrlingen gewährt 
»werden. 

»Die Ausbildung innerhalb der gewerblichen und indu- 
»striellen Erzeugung ist derjenigen in Lehrwerkstätten bei 
»weitem vorzuziehen, weil der junge Mann in letzteren eine 
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»der wichtigsten Produktionsbedingungen: die Kosten, zu 
»wenig oder garnicht würdigen lernt und ferner keine Ge- 
»legenheit findet, den Arbeiter im Verkehr mit ihm als sei- 
‚nesgleichen kennen zu lernen. Dennoch ist die Ausbildung 
»in Lehrwerkstätten nicht völlig abzulehnen. In solchen — 
häufig vorkommenden — Fällen, wo die Fabrik, die dem 
»jungen Manne Gelegenheit zur praktischen Ausbildung bietet, 
»einen oder mehrere der in den Berichten der Herren Rom- 
»berg und Kleinstüber als erforderlich bezeichneten Betriebe 
»nicht besitzt, z. B. keine Giefserei, kann die Lehrwerkstitte 
„sehr wohl zur Ergänzung geeignet sein. 

»Darüber, ob der junge Mann Lehrgeld bezahlen oder ob 
ihm Lohn vergütet werden soll, lassen sich allgemeine Vor- 
»schriften nicht aufstellen; diese Frage mufs nach den jeweils 
vorliegenden besonderen Verhältnissen erledigt werden. Zu 
beachten ist jedenfalls, dafs der Gewährung von Lohn eine 
»bedeutende erzieherische Wirkung zuzuschreiben ist, insofern 
„einerseits der Lehrling das Gefühl bekommt, für den Lohn 
etwas leisten zu müssen, und anderseits der Vorgesetzte des 
»Lehrlings Wert darauf legen wird, für den gezahlten Lohn 
»etwas geleistet zu erhalten. 

»Es empfiehlt sich, die jungen Leute während der Zeit 
»ihrer Werkstattausbildung in die Unfall- oder Krankenver- 
sicherung aufzunehmen.« 


Die Versammlung erklärt sich mit den Anträgen des 
Vorstandes einverstanden, sowie damit, dafs die Erklärung 
des Vereines den deutschen Regierungen, welche technische 
Mittelschulen besitzen, sowie den Leitern solcher Schulen ge- 
schickt werde. 


11) Antrag des Vorstandes zu § 18 des Statuts (Zu- 
sammensetzung des Vorstandsrates). 


Der Antrag lautet: »Den Eingangsworten des $ 18 ist 
folgende Fassung zu geben: 


» Jeder Bezirksverein hat das Recht, für jede Anzahl bis 
»zu 400 seiner ordentlichen Mitglieder einen, bis 1000 zwei, 
»bis 1800 drei, über 1800 vier Vertreter in den Vorstands- 
»rat abzuordnen.« 


Der Vorsitzende erinnert daran, dafs die Anregung zu 
diesem Antrage, den § 18 des Statuts zu ändern, ursprüng- 
lich vom Frankfurter Bezirksverein ausgegangen ist, und 
dafs der Vorstandsrat in seiner Versammlung vom 14. Juni 
1902 den Vorstand ersucht hat, Vorschläge zu machen, 
welche mit Anwendung der im Frankfurter Antrage enthal- 
tenen Steigerung der Entsendungszahlen die Zahl der Ver- 
treter der Bezirksvereine im Vorstandsrat zu vermindern be- 
zwecken«. Die vom Vorstande vorgeschlagenen Zahlen ent- 
sprechen dieser Aufforderung, und wenn auch von den Be- 
zirksvereinen, denen dieser Antrag zur Vorberatung vorge- 
legen hat, mancherlei andere Zahlen vorgeschlagen worden 
sind, so hat doch keiner dieser Vorschläge mehr Zustimmung 
bei den Bezirksvereinen gefunden, als derjenige des Vor- 
standes. 


Hr. Rudolph ist der Meinung, dafs zugleich eine Ver- 
minderung der Mitgliederzahl des Vorstandsrates und eine 
gröfsere Stetigkeit der zu entsendenden Vertreter der Be- 
zirksvereine erstrebt worden sei. Dem letzteren Wunsche 
sollte dadurch entsprochen werden, dafs nach dem Vor- 
schlage des Vorstandes die aus ihrem Amte scheidenden 
Vorstandsmitglieder noch einige Jahre im Vorstandsrat ver- 
bleiben sollten. Diesen Teil seines Antrages habe der Vor- 
stand fallen lassen, nachdem sich die Mehrzahl der Bezirks- 
vereine dagegen erklärt habe. Der Pommersche Bezirksver- 
ein sei entschieden gegen jede Statutänderung, welche die 
Mitgliederzahl, bei der die Berechtigung zur Entsendung von 
zwei Vertretern beginnt, erhöht. Demgemäfs beantrage er: 


»Jeder Bezirksverein hat das Recht, für jede Zahl bis 
zu 250 seiner ordentlichen Mitglieder einen, über 250 zwei 
» Vertreter zu entsenden.“ 

Hr. Lesser ist der Meinung, dafs durch den im vorigen 
Jahre vom Vorstandsrat dem Vorstande erteilten Auftrag der 
diesjährige Vorstandsrat nicht gebunden sei. Er kann nicht 
anerkennen, dafs sich aus den bisherigen Verhandlungen das 
Bedürfnis herausgestellt habe, die Zahl der Mitglieder des 
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Vorstandsrates zu vermindern. Die bei den meisten Bezirks- 
vereinen bestehende sehr zweckmälsige Einrichtung, dafs 
der Vorsitzende nach 2 oder 3 Jahren wechseln mufs, und 
anderseits das Bestreben der Bezirksvereine, sich möglichst 
durch ihren Vorsitzenden vertreten zu lassen, würde, wenn 
die Zahl der Mitglieder des Vorstandsrates vermindert würde, 
zu einem noch viel stärkeren Wechsel in der Zusammen- 
setzung des Vorstandsrates führen. 


Hr. Taaks ist der Meinung, dafs es sich nach den Be- 
schlüssen des Vorjahres jetzt nicht mehr darum handeln 
könne, die verschiedenen Vorschläge jedes einzelnen zu prü- 
fen und darüber abzustimmen, sondern nur darum, entweder 
den Antrag des Vorstandes anzunehmen oder von einer 
Statutänderung abzusehen. Den Vorschlag, die aus dem 
Amte scheidenden Vorstandsmitglieder noch einige Jahre im 
Vorstandsrat zu lassen, habe der Vorstand zurückgezogen; 
aber allgemein sei doch anerkannt worden, dafs es zweck- 
miifsig wäre, wenn eine Anzahl der Mitglieder des Vorstands- 
rates regelmiifsig wiederkehrte. Dazu würden sich ganz be- 
sonders die Ehrenmitglieder des Vereines eignen, und des- 
halb sollte man ihnen, die mit den Verhältnissen des Ver- 
eines innig vertraut sind, die Möglichkeit geben, sich an den 
Vereinsgeschäften zu beteiligen, wenn auch nur mit beraten- 
der Stimme. Der Redner stellt den Antrag: 


»Zu den Sitzungen des Vorstandsrates sind die Ehren- 
»mitglieder des Hauptvereines einzuladen; sie haben das 
»Recht, daran mit beratender Stimme teilzunehmen.« 


Von mehreren Seiten wird dem Redner zugerufen: mit 
beschliefsender Stimme, und auf die Frage des Vorsitzenden, 
ob er mit dieser Aenderung seines Antrages einverstan- 
den sei, erklärt sich Hr. Taaks dazu bereit. 


Die Herren Lesser und Hartmann sprechen sich ge- 
gen den Taaksschen Antrag aus, weil dessen Grundgedanke 
bereits von der Mehrheit der Bezirksvereine abgelehnt wor- 
den sei. Jedenfalls mülste die Dringlichkeit des Taaksschen 
Antrages anerkannt werden. Hr. Hartmann empfiehlt, von 
einer Statutänderung überhaupt abzusehen. 


Die hierauf vom Vorsitzenden gestellte Frage der Dring- 
lichkeit des Antrages Taaks wird von der Mehrheit verneint. 


Hr. Schindler, der in den gedruckt mitgeteilten Aeufse- 
rungen der Bezirksvereine diejenige des Breslauer Bezirks- 
vereines vermilst, hebt die grofse Bedeutung des Vorstands- 
rates für die Arbeiten und Beschlüsse des Vereines hervor 
und kommt zu dem Ergebnis, dafs es nicht zweckmälsig sein 
würde, die Zahl der Mitglieder des Vorstandsrates zu ver- 
mindern. 


Hr. Bolze hält es für erwünscht, dafs möglichst viele 
Bezirksvereine in die Lage versetzt werden, zwei Vertreter 
zu entsenden, den einen gewissermafsen als ständiges Mit- 
glied, als den andern den häufiger wechselnden Vorsitzenden 
des Bezirksvereines. Das werde am besten erreicht durch 
das bisherige Statut, und deshalb sollte man es so lassen, 
wie es jetzt ist. 

Diese Ansicht wird von Hrn. Lohse unterstützt, 
gleichfalls eine Statutänderung nicht für erforderlich hält. 


Ein Antrag auf Schlufs der Verhandlung wird ange- 
nommen. 


Bei der darauf folgenden Abstimmung entscheidet sich 
die Mehrheit der Versammlung dafür, von einer Aenderung 
des S 18 des Statuts abzusehen, also den Antrag, den der 
Vorstand im Auftrage des Vorstandsrates eingebracht hat, 
abzulehnen. 


der 


12) Antrag des Karlsruher und des Mannheimer Be- 
zirksvereines zu § 14 des Statuts (Amtsdauer der 
Mitglieder im Vorstand). 


Der Antrag lautet: 


»Die Mitglieder des Vorstandes werden auf Vorschlag 
»des Vorstandsrates von der Hauptversanımlung aus der Ge- 
»samtheit der Vereinsmitglieder auf 3 Jahre gewählt.« 

Der Vorsitzende teilt mit, dafs der Vorstand empfiehlt, 
diesen Antrag abzulehnen, da es sehr schwierig sein wiirde, 
geeignete Persönlichkeiten zu finden, die das Vorstandsamt 
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auf drei Jahre übernehmen. Anderseits halte es der Vor- 
stand für zweckmälsig, einer zu dem vorliegenden Antrage 
eingegangenen Anregung des Berliner Bezirksvereines Folge 
zu geben, dahingehend, dafs die Zahl der Vorstandsmitglie- 
der von 5 auf 7 vermehrt werden möchte Es würde da- 
durch erreieht werden, dafs bei der Besetzung des Vorstan- 
des eine gröfsere Zahl von Bezirksvereinen beteiligt würde, 
und zu der Besorgnis, dafs durch die vermehrte Zahl der 
Vorstandsmitglieder die Vorstandsreschäfte zu langsam er- 
ledigt werden möchten, liege nach den bisherigen Erfahrun- 
gen keine Veranlassung vor. Zu beachten sei jedoch, dafs 
dieser Antrag nur dann heute beraten und darüber beschlos- 
sen werden könne, wenn er als ein Amendement zu dem 
Antrage des Karlsruher und des Mannheimer Bezirksvereines 
trachtet würde. 

Hr. Bolze und Hr. Brauer ziehen den Antrag der 
beiden Bezirksvereine zugunsten desjenigen des Vorstandes 
zurück. 

Hr. Liebig unterstützt den Antrag des Vorstandes. 


Da über die Behandlung des Antrages Zweifel aus der 
Versammlung laut werden, legt der Vereinsdirektor dar, dafs 
man sich zunächst darüber klar werden müsse, ob der An- 
trag auf Vermehrung der Mitglieder des Vorstandes als ein 
selbständiger Antrag zu betrachten sei, oder ob man ihn als ein 
Amendement zu dem Antrage des Karlsruher und des Mann- 
heimer Bezirksvereines betrachten könne. Im ersteren Falle 
würde es nicht zulässig sein, darüber heute Beschlufs zu 
fassen; denn Anträge auf Aenderungen des Statuts könnten 
nach S 42 des Statuts nicht als dringlich behandelt werden. 
Den Antrag als ein Amendement desjenigen des Mannheimer 
Bezirksvercines zu betrachten, eine Auffassung, die wohl etwas 
Gezwungenes an sich habe, die aber gestatten würde, über 
den Antrag heute zu beschliefsen, begegne nun der Schwie- 
rigkeit, dafs der Antrag der beiden Bezirksvereine zugunsten 
dieses Antrages des Vorstandes, der ein Amendement des 
Karlsruhe-Mannheimer Antrages sein solle, zurückgezogen sei. 


Gegenüber dieser schwierigen Sachlage beantragt Hr. 
Bolze, die Beratung auf nächstes Jahr zu vertagen. Der 
Vorstand und die Versammlung schliefsen sich diesem An- 
trage an. 


13) Antrag des Karlsruher und des Mannheimer Be- 
zirksvereines zu § 35 des Statuts (Fristen für die 
Stellung von Anträgen zur Hauptversammlung). 


Der Antrag lautet: 
a) § 35 Abs. 2 ist wie folgt zu ändern: 


Anträge, welche auf einer ordentlichen Hauptversamm- 
lung zur Verhandlung kommen sollen, müssen mindestens 
-bis 1. April schriftlich dem Vorsitzenden des Vereines ein- 
»gereicht werden.« 


b) $ 35 Abs. 3 ist wie folgt zu ändern: 


»Betrefien die Anträge die Auflösung des Vereines, Ab- 
änderungen des Statuts oder Zusätze zu demselben, so sind 
»diese spätestens bis zum 1. März bei dem Vorsitzenden 
»des Vereines schriftlich einzureichen, welcher solche An 
»träge wenigstens drei Monate vor der beschliefsenden Haupt- 
» versammlung den Bezirksvereinen zur Vorberatung mitzu- 
steilen hat.« 


Hr. Peters: Der Vorstand empfiehlt, den Antrag abzu- 
lehnen, also die Bestimmungen des $ 35 so zu lassen, wie 
sie sind, aber die den Bezirksvereinen zustehende Frist für 
die Beratung von Anträgen auf Auflösung des Vereines und 
auf Aenderungen des Statuts von 3 Monate auf 2 Monate zu 
ermälsigen. | 


Der Antrag des Karlsruher und des Mannheimer Bezirks- 
vereines erscheint dem Vorstand deswegen nicht annchmbar, 
weil darin für die Einbringung von Änträgen bestimmte Tage 
festgesetzt sind: 1. April und 1. März, während doch die 
Hauptversammlungen und die Versammlungen des Vorstands- 
rates durch das Statut nicht an bestimmte Tage gebunden 
sind. Daraus können sich Schwierigkeiten, ja sogar Unmög- 
lichkeiten ergeben. Denn wie der Verein im Verlaufe der 
Jahre dazu gekommen ist, seine Hauptversammlungen, die 
früher meist im September, wohl auch einmal im Oktober, 
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stattfanden, neuerdings im Juni, jetzt im Juni und Juli statt- 
finden zu lassen, und zwar meist mit Rücksicht auf beson- 
dere örtliche Verhältnisse, so kann es auch einmal geboten 
erscheinen, die Hauptversammlung im April oder Mai abzu- 
halten, d. h. in so unmittelbarer Nähe der im vorliegenden 
Antrag vorgeschlagenen Zeitpunkte, dafs es garnicht möglich 
wäre, die eingegangenen Anträge statutgemiifs zur Beratung 
zu bringen. Will man für die Einbringung von Anträgen 
bestimmte Zeitpunkte innerhalb des Jahres festlegen, so müs- 
sen auch bestimmte Zeitpunkte ‚für dié Hauptversammlung 
beschlossen werden. Nach den bisherigen Erfahrungen ist 
davon aber durchaus abzuraten. Die ganze Angelegenheit 
ist nur deshalb zur Sprache gekommen, weil in Abs. 3 des 
§ 35 nicht ausgesprochen ist, wann spätestens Anträge, wel- 
che die Auflösung des Vereines, Abänderungen des Statuts 
oder Zusätze zu demselben betreffen, dem Vorsitzenden ein- 
gereicht werden müssen; es ist nur gesagt, dafs sie späte- 
stens 3 Monate vor der Hauptversammlung den Bezirksver- 
einen zur Vorberatung mitgeteilt werden müssen. Der Vor- 
stand hat zur Ausfüllung dieser Lücke die Erklärung abge- 
geben, dafs ihm zwischen der Einreichung der Anträge und 
ihrer Ueberweisung an die Bezirksvereine eine Frist von 
einem Monat zur Verfügung stehen müsse; daraus ergebe 
sich, dafs die Anträge 4 Monate vor der Hauptversammlung 
eingereicht werden müssen. Diese Erklärung stölst aber auf 
die Schwierigkeit, dafs die Hauptversammlungen gemäfs 
Abs. 2 des$ 35 spätestens 15 Wochen vorher durch die Vereins- 
zeitschrift angekündigt werden ınüssen, mit andern Worten: 
nach der Erklärung des Vorstandes miifsten Anträge auf Sta- 
tutänderung usw. früher eingereicht werden als die Haupt- 
versammlung angekündigt wird. Darin liegt etwas Wider- 
sinniges, wenn auch mit Recht gesagt werden kann, dals der- 
jenige, der Anträge auf Acnderungen des Statuts und auf 
Auflösung des Vereines stellen will, dazu nicht gewisser- 
mafsen erst die Aufforderung durch die Ankündigung der 
Hauptversammlung abzuwarten braucht, sondern so gewich- 
tige Anträge lange genug vorher vorbereiten und stellen 
sollte. Der durch die Erklärung des Vorstandes geschaffenen 
Schwierigkeit kann aber abgeholfen werden, wenn die in 
Abs. 3 des § 35 den Bezirksvereinen für die Vorberatung 
solcher Anträge gewährte Frist von 3 Monaten auf 2 Monate 
herabgesetzt wird. Dann ergeben sich folgende Zahlen: 
15 Wochen vor der Hauptversammlung erfolgt deren Ankün- 
digung; 3 Monate gleich 13 Wochen vor der Hauptversamm- 
lung ist der letzte Zeitpunkt für die Einreichung von Anträ- 
gen auf Statutänderungen, Auflösung des Vereines usw. Es 


verbleibt also ein ausreichender Zeitraum von 2 Wochen. 


Demgemäls beantragt der Vorstand, den Antrag der beiden 
Bezirksvereine abzulehnen und, wenn überhaupt eine Aende- 
rung des Abs. 3 des $ 35 für notwendig erachtet wird, in 
der vorletzten Zeile des Abs. 2 statt »3 Monate« zu sagen: 
»2 Monate«. 

Hr. Bolze findet in den Ausführungen des Vereinsdirek- 
tors die vollständige Begründung des Karlsruher und Mann- 
heimer Antrages und erörtert die Schwierigkeiten, die sich 
aus den jetzigen Bestimmungen ergeben. 


Hr. Herzberg glaubt nicht, dafs unter den jetzt beste- 
henden Bestimmungen irgend ein Bezirksverein jemals gelit- 
ten habe. Die Frist für die Ankündigung der Hauptver- 
sammlung zu verlängern, sei recht bedenklich; denn es 
können, wie auch in diesem Jahre, zwingende Verhältnisse 
dazu führen, den schon festgesetzten und angekündigten Zeit- 
punkt der Hauptversammlung zu ändern, und das werde umso 
schwieriger, je länger die Ankündigungsfrist. 


Auch Hr. Liebig ist der Meinung, dafs der jetzige Zu- 
stand keineswegs bedenklich sei, und empfiehlt, auch diese 
Statutänderung zu vertagen. Der Vorstand schliefst sich die- 
sem Vorschlage an. 


Nachdem noch darüber verhandelt worden ist, ob der 
Antrag Karlsruhe-Mannheim vertagt oder endgültig zur Ab- 
stimmung gebracht werden solle, ergibt sich, dafs die Mehr- 
heit der Versammlung für endgültige Ablehnung des Antra- 
ges ist. Der Zusatzantrag des Vorstandes wird zurückge- 
zogen. 

(Es findet eine einstündige Pause statt.) 
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14) Antrag des Breslauer Bezirksvereines wegen 
Bildung einer Studiengesellschaft. 


Der Antrag lautet: 

»Der Verein deutscher Ingenieure soll zur Bildung einer 
»Studiengesellschaft für landwirtschaftliche und gewerbliche 
»Kraftlieferung in Verbindung mit Kraftzentralen für Neben- 
»und Kleinbahnen einen namhaften Betrag bereitstellen und 
»verwandte Vereine, Gesellschaften, Gelehrte und Fachleute 
»zum Beitritt veranlassen.« 

Der Vorsitzende erklärt, dafs der Vorstand zu diesem 
Antrage noch keine Stellung genommen habe, weil er erst 
die Meinung des Vorstandsrates über diesen Gegenstand hören 
wollte, und sich aus dem Antrage noch nicht genügend klar 
werden konnte, wie dessen Ausführung gedacht, welche Kosten 
damit verknüpft sein würden usw. 

Hr. Dietrich verweist zunächst auf den gedruckt vor- 
lierenden Wortlaut des Antrages und seine Begründung und 
teilt ergänzend mit, dafs der Antrag der Anregung des kgl. 
Eisenbahn-Bauinspektors Fränkel zu verdanken sei, der viel mit 
Kleinbahnen zu tun habe und deren wenig lohnende Betriebs- 
weise genau kenne. Der Antrag bezwecke, die wirtschaft- 
lichen Verhältnisse zu verbessern. Das Kleinbahnnetz müsse 
auch in denjenigen Gegenden, die mehr der Landwirtschaft 
als der Industrie dienen, ausgebaut werden; zu ihrem Be- 
triebe sollten mit Wasser, Dampf oder Gas betriebene Kraft- 
anlagen zur Erzeugung elektrischen Stromes errichtet werden, 
die aufser der Versorgung der Bahnen auch für andere 
Transporte dienen, dem Handwerke und der Landwirtschaft 
auf billige Weise Kraft zuführen sollten. Da hier eine 
grofse Zahl von Faktoren zusammenzuwirken habe, würde es 
zweckmäfsig sein, die Vertreter der verschiedenen Richtungen 
in einer Studiengesellschaft zu vereinigen und zu Worte 
kommen zu lassen. 

Hr. Rudolph teilt mit, dafs der Pommersche Bezirksver- 
ein den Antrag günstig beurteile, dafs aber noch nicht ersicht- 
lich sei, wie weit durch die Errichtung einer Studiengesellschaft 
die Geldmittel des Vereines beansprucht würden. Deshalb 
beantrage der Pommersche Bezirksverein, hierüber Ermitt- 
lungen anzustellen und gegebenen Falles die erforderlichen 
Geldmittel erst im nächsten Jahre zur Verfügung zu stellen. 

Hr. Lohse vermifst eine Klarstellung dessen, was der 
Antrag bezweckt, und welche Kosten damit verknüpft sein 
wurden: jedenfalls mülste vermieden werden, dafs zweifel- 
haften Unternehmungen auf diesem Wege unter die Arme ge- 
griffen werden sollte. 

Hr. Herzberg lehnt den Antrag ab, nicht nur, weil die 
Begründung noch nicht erschöpfend genug sei, sondern 
grundsätzlich. Studiengesellschaften einzusetzen, sei gerade- 
zu Modesache geworden. Wenn man nicht recht wisse, was 
man wolle, dann setze man eine Studiengesellschaft ein. 
Wirtschaftliche Studien könne man nicht an Aufgaben machen, 
die man sich selbst theoretisch stelle, sondern nur an Auf- 
gaben der Wirklichkeit, von Fall zu Fall, und das wieder 
könne nicht Aufgabe einer Studiengesellschaft sein. Solche 
Anlagen, wie der Antrag bezwecke, würden gegenwärtig 
schon vom Landwirtschaftsministerium, von den Domänen 
und Gutsbesitzern geplant und zur Ausführung vorbereitet. 
Bei diesen Versuchen werde sich zeigen, welche Wege am 
besten gangbar sind. 

In der hierauf folgenden Abstimmung wird der Antrag 
des Breslauer Bezirksvereines mit allen gegen 3 Stimmen ab- 
gelehnt. 


— — 


Von den Mitteilungen über Forschungsarbeiten, welche 
der Verein deutscher Ingenieure herausgibt, ist das zehnte 
Heft erschienen; es enthält: 

Günther: Verfahren zur Gewinnung von Kupfer und 
Nickel aus kupfer- und nickelhaltigen Magnet- 
kiesen. 

Grübler: Versuche über die Festigkeit von Schmirgel- 
und Karborundumscheiben. 

Klein: Reibungsziffern für Holz und Eisen. 


Der Preis jedes Heftes im Buchhandel ist 1 AI. Bestel- 
lungen, denen der Betrag beizufügen ist, sind an die Ver- 
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15) Ort der nächsten Hauptversammlung. 


Hr. Baumann überbringt die Einladung des Frankfurter 
Bezirksvereines, die nächste Hauptversammlung in Frankfurt 
a / M. abzuhalten. Wenn auch Frankfurt mit den Hauptver- 
sammlungen der letzten Jahre in Kiel, Düsseldorf und Mün- 
chen nicht wetteifern könne, so werde doch der Bezirksverein 
sein Bestes tun, um den Besuchern die Tage so angenehm 
wie möglich zu machen. 


Unter lebhaftem Beifall beschliefst die Versammlung, 
Frankfurt a / M. als Ort der nächsten Hauptversammlung vor- 
zuschlagen. 


Zehnjähriges Inhalts verzeichnis der Zeitschrift 
1894 bis 1903. 


Hr. Peters und Hr. Meyer teilen im Auftrage des Vor- 
standes mit, dafs, nachdem das letzte Sammelinhaltsverzeich- 
nis der Zeitschrift die 10 Jahre 1884 bis 1893 umfafst habe, 
jetzt der Zeitpunkt gekommen sei, an die Herausgabe eines 
neuen zehnjährigen Inhaltsverzeichnisses zu denken. In der 
Voraussetzung, dafs dieses Verzeichnis keine Neubearbeitung 
des Inhaltes der 10 Jahrgänge, sondern einfach eine Zusam- 
menfassung der 10 Einzel-Inhaltsverzeichnisse sein solle, kann 
diese Arbeit ohne besondere Kosten mit den vorhandenen 
Kräften des Vereines geleistet werden. Es ist ferner zu be- 
stimmen, ob das zehnjährige Verzeichnis sämtlichen Vereins- 
mitgliedern kostenfrei geliefert werden soll, oder gegen Zah- 
lung eines jedenfalls gering zu bemessenden Betrages. Der 
Vorstand empfiehlt das letztere. Unter diesen beiden Vor- 
aussetzungen und bei einer Auflage von etwa 3000 Exem- 
plaren belaufen sich die Kosten auf 2500 M, und der Vor- 
stand beantragt, zugleich unter Anerkennung der Dringlich- 
keit des Gegenstandes, diesen Betrag in den Haushaltplan 
des nächsten Jahres einzusetzen. Der Vorstand empfiehlt, 
den Mitgliedern im Inlande das zehnjährige Inhaltsverzeich- 
nis für 1 A, den Mitgliedern im Auslande für 1,50 M porto- 
frei zur Verfügung zu stellen und die Festsetzung des buch- 
händlerischen Preises dem Vorstand zu überlassen. 

Die Versammlung schlielst sich dem Antrage des Vor- 
standes an, zugleich dessen Dringlichkeit anerkennend. Dem 
Wunsche des Hrn. Blümcke, dafs allen Bezirksvereinen je 
ein Exemplar des Inhaltsverzeichnisses Kostenfrei zur Verfü- 
gung gestellt werde, wird der Vorstand entsprechen. 


16) Haushaltplan für 1904. 


Der Entwurf des Vorstandes liegt gedruckt vor: 


Hr. Lesser beantragt, statt der bisherigen je 300 A den 
Bezirksvereinen je 500 A für wissenschaftliche Zwecke zur 
Verfügung zu stellen und demgemäls den Ausgabeposten von 
12600 M auf 21000 A zu erhöhen. 


Dieser Antrag wird angenommen; dagegen wird ein An- 
trag des Hrn. Breidenbach, den für das Technolexikon in 
Ausgabe angesetzten Betrag von 46000 A auf 50000 A zu 
erhöhen, abgelehnt. 


Aufserdem sind nach den heutigen Beschlüssen 5000 A 
als Beitrag für das Museum für Meisterwerke der Naturwissen- 
schaft und Technik sowie 2500 A für das zehnjährige In- 
haltsverzeichnis der Zeitschrift in den gedruckt vorliegenden 
Haushaltplan einzusetzen. Danach stellt sich der Haushalt- 
plan — s. Anhang — auf 967100 M in Einnahme und 
914200 A in Ausgabe. i(Schlufs folgt.) 


lagsbuchhandlung von Julius Springer, Berlin N., Monbi- 
jouplatz 3, zu richten. 

Lehrer, Studierende und Schüler der technischen Hoch- 
und Mittelschulen können jedes Heft für 50 Pfg. beziehen, 
wenn die Bestellung und die Zahlung an die Geschäftstelle 
des Vereines deutscher Ingenieure, Berlin N., Charlotten- 
stralse 43, gerichtet werden. 

Lieferung gegen Rechnung, Nachnahme usw. findet nicht 
statt. Vorausbestellungen auf längere Zeit können in der 
Weise geschehen, dafs ein Betrag für mehrere Hefte einge- 
sandt wird, bis zu dessen Erschöpfung die Hefte in der 
Reihenfolge ihres Erscheinens geliefert werden. 


Belbstverlag des Vereines. — Kommissionsverlag und Expedition: Julius Springer in Berlin N. — Buchdruckerei A. W. Schade, Berlin N. 
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Ingenieurwissenschaft und Chemie. 
Von Geh. Rat Prof. Dr. W. Ostwald, Leipzig. 


(Vorgetragen in der 44, Hauptversammlung des Vereines deutscher Ingenieure zu München.) 


»M. H., es ist Ihnen allen aus Ihrer Maschinenpraxis 
geläufig, dafs, wenn irgend ein Ablauf von Geschehnissen eine 
dauernde oder stationäre Beschaffenheit annimmt, wenn also 
mit andern Worten eine Selbstregulierung mit dem Geschehnis 
verbunden ist, dieses notwendig periodisch wird. Denn die 
Selbstregulierung tritt immer erst in Wirksamkeit, nachdem 
der Zustand eingetreten ist, den die Selbstregulierung besei- 
tigen soll, und so verläuft das Geschehnis in abwechselnden 
Zuständen zwischen der Ueberschreitung seiner Grenze und 
der Zurückführung in diese durch den Regulator. 

Derartige Verhältnisse sind ganz allgemein; sie zeigen 
sich ebenso wie an einer Maschine an der Lebenstätigkeit 
der Organismen und schliefslich an den grofsen Verhältnissen 
der Menschheit, den Wellenformen der politischen, wirtschaft- 
lichen und wissenschaftlichen Entwicklung. Das dauernde 
Interesse der Menschheit an diesen letztgenannten Gütern 
wirkt notwendig dahin, dafs sie stationäre oder dauernde 
Formen annchmen, dieses Interesse wirkt also wie ein allge- 
meiner Regulator. Aber in diesen menschlichen Dingen tritt 
noch weit leichter als an der Maschine ein mangelhaftes Re- 
gulieren ein, was dann zu sehr starken Schwankungen um 
die mittlere Lage führt; dies rührt daher, dafs der hier be- 
tätigte Regulator, nämlich die menschliche Einsicht in die 
vorhandene Sachlage und der daraus erfolgende Entschlufs 
zu ihrer Abänderung, recht unvollkommen und träge arbeitet 
und insbesondre nicht scharf auf kleine Einflüsse reagiert. 

Wie macht man nun den Regulator empfindlicher? Die 
Antwort wissen Sie, meine Herren, besser als ich: man macht 
seine Energiekapazität für die zu kontrollierende Aenderung 
grofs und macht den Energieverbrauch für die Betätigung 
des regulierenden Gliedes, z. B. der Drosselklappe im Dampf- 
rohr, klein. 

Um aber diese Antwort aus dem Maschinellen ins Mensch- 
liche zu übersetzen, haben wir erst nachzuschen, welchen 
Gliedern der menschlichen Allgemeinheit die Rolle ‘des Regu- 
lators zugefallen ist. 

Die Antwort hierauf ist nicht ganz leicht und einfach 
za geben. In politischen Dingen sind es die Regierungen, 


denen die Aufgabe zukommt, durch Regulierung die »Staats- 


maschine« in regelmäfsigem Gange zu halten. Aber die Re- 
gierungen sind wieder durch die zahllosen Beziehungen be- 
einflufst, welche ihre Vertreter mit den einzelnen Bevölke- 
rungsgruppen verbinden. 


Die Presse spielt ihre gewichtige 


Rolle mit, und wenn irgend ein bestimmtes Bedürfnis sich in 
positivem oder negativem Sinne geltend macht, so schlagen 
die Versuche zu seiner Befriedigung die mannigfaltigsten 
Wege ein. Je früher die Bedürfnisfrage an mafsgebender 
Stelle erkannt wird, um so »empfindlicher« wird ihr Regulier- 
apparat arbeiten, umsomehr werden die Schädigungen, die 
aus der Nichterfüllung des Bedürfnisses erfolgen, vermieden 
werden. 

Es ist also in letzter Linie eine möglichst klare und be- 
stimmte Voraussicht der kommenden Dinge, von denen die 
Betätigung des menschlichen Regulators abhängt. Was aber 
gewährt die Fähigkeit zu solcher Voraussicht? Darauf gibt 
es nur eine Antwort: die Wissenschaft. Fafst man deren 
Aufgabe so grofs und weit, wie man will, kennzeichnet man 
sie als die Erforschung der Gesetze alles Seins und Werdens: 
dafs die Menschheit wirklich gesunde Wissenschaft erarbeitet 
hat, und nicht nur ein Scheinwissen, lälst sich nur daran er- 
kennen, dafs man ihre Gesetze auf die Voraussicht und Ge- 
staltung der Zukunft anwendet und prüft, ob die Erfahrung . 
diese Voraussicht bewahrheitet. 

Vielleicht wird man mir hier den Einwand entgegenhalten: 
es geht auch ohne sie. Jahrhunderte- und jahrtausendelang 
haben die Völker ohne Wissenschaft im heutigen Sinne gelebt, 
und sie sind grofs und blühend gewesen. Das ist wahr, aber 
gleichzeitig ist wahr, dafs ihre Reguliervorrichtungen nur sehr 
unvollkommen gewirkt haben, sodafs ihre Zustände in un- 
geheuren Wellen zwischen Gedeihen und Verderben hin und 
her geschleudert worden sind. Ein Ereignis der jüngsten 
Zeit läfst uns alsbald diesen Unterschied erkennen. Wenn 
noch vor dreifsig Jahren in Berlin ein Mensch an der Pest 
erkrankt und gestorben wäre, so wäre eine schreckensvolle 
Epidemie die nahezu unvermeidliche Folge gewesen. Heute 
haben wir das Ereignis mit menschlicher Teilnahme zwar, 
aber ohne Besorgnis für uns und unsere Mitbürger sich voll- 
ziehen gesehen, denn durch die Wissenschaft haben wir die 
Mittel gewonnen, die möglichen Folgen vorauszusehen und 
sie im Sinne der Sicherheit der Bevölkerung zu beeinflussen. 
Während früher nach ungeheurem Sterben allein der Teil der 
Bevölkerung übrig blieb, welcher nach dem Durchmachen ge- 
linderer Erkrankungen immun geworden war, betätigen wir 
heute die Regulierung der Erscheinung durch unmittelbare 
Immunisierung der zunächst Bedrohten, und das Ereignis geht 
ohne merkliche Schwankung des Gesamtzustandes vorüber. 
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So erweist sich die Aufgabe der Wissenschaft gegenüber 
den grofsen Fragen der Menschheit als eine doppelte. Einmal 
hat sie das Wissen zu beschafien, auf dessen Grundlage allein 
die Voraussicht der kommenden Geschehnisse möglich ist, und 
hat die Zuverlässigkeit und Genauigkeit ihrer Aufstellungen 
einer immer wiederholten Prüfung zu unterziehen. Anderseits 
aber hat sie anzugeben, in welchem Sinne jeweils schädliche 
Abweichungen der Verhältnisse zu befürchten oder nützliche 
zu erzielen sind und welche Beeinflussungen anzuwenden 
sind, um die zu erwartenden Vorgänge im günstigen Sinne 
zu leiten. Diese beiden Aufgaben scheiden sich, allerdings 
nur nach etwas oberflächlicher Einteilung, in reine und an- 
gewandte Wissenschaft; doch geht aus dem notwendigen Zu- 
sammenhange der beiden Aufgaben auch der notwendige Zu- 
sammenhang der beiden Teile der Wissenschaft hervor. Denn 
zur wirksamen Betätigung dieses Regulators gehört ein regel- 
mäfsiges Ineinandergreifen beider Teile. Das wirtschaftliche 
Schicksal eines grofsen und mächtigen Nachbarvolkes lehrt 
uns eben, wie bei Vernachlässigung der reinen Wissenschaft 
die ausgiebigste Pflege der angewandten das Eintreten einer 
bedrohlichen wirtschaftlichen Ebbe nicht zu verhindern vermag. 

So sehen wir, dafs auch die gegenseitige Einregulierung 
des Verhältnisses zwischen reiner und angewandter Wissen- 
schaft, zwischen Forschung und Technik, dem gleichen Gesetz 
der Wellenbewegung unterworfen ist, wie alle Dauererschei- 
nungen. Diese Schwankungen allgemein zu beseitigen wird 
die Aufgabe einer erst noch zu schaffenden Kollektivpsycho- 
logie sein, die uns die Gesetze des Ablaufes geistiger Allge- 
meinerscheinungen kennen lehrt und uns damit die Mittel an 
die Hand gibt, sie im Sinne der Stetigkeit zu beeinflussen. 
Bis diese Wissenschaft sich gestaltet hat, müssen wir aus der 
Hand in den Mund leben und von Fall zu Fall die vorhan- 
denen Verhältnisse und ihre nächste Zukunft zu erkennen 
suchen. Solchen Bestrebungen Ihres Vereines habe ich auch 
heute die Ehre zu verdanken, zu Ihnen reden zu dürfen, 
und es ist natürlich, dafs ich mich bemühe, meine Aufgabe 
in solchem Sinne aufzufassen. 

Denn das gleiche Gesetz der Wellenbewegung macht 
sich bezüglich der gegenseitigen Berührungen und Beein- 
flussungen der verschiedenen Teile der (reinen wie ange- 
wandten) Wissenschaft geltend. Eben liegt eine Zeit hinter 
uns, in welcher die Trennung der Einzelgebiete und ihre 
gesonderte Bearbeitung die Losung war, und erst seit etwa 
einem Dezennium machen sich entgegengerichtete geistige 
Strömungen geltend, die eine Wiedervereinigung der ge- 
trennten Gebiete zum Ziele haben. Haben sich Physik und 
Chemie in der reinen Wissenschaft nach langer Trennung 
wieder zu einem fruchtbaren Bunde vereinigt, der in der 
physikalischen Chemie nicht ein neues, abgesondertes Reich, 
sondern ein beide verbindendes geschaffen hat, so treten sich 
auch ihre Anwendungsgebiete, die Ingenieurwissenschaft als 
angewandte Physik und die technische Chemie, immer näher 
und näher. In der technischen Elektrochemie ist die Ver- 
bindung beider bereits zur Tatsache geworden, und es liefse 
sich allerlei Nützliches hierüber sagen. Doch glaube ich als 
Vertreter der abstrakten Wissenschaft meine Aufgabe richti- 
ger aufzufassen, wenn ich nicht das bereits Erreichte, son- 
dern das in nächster Zukunft zu Erreichende in den Vorder- 
grund treten lasse. 

Denn dafs die Elektrochemie nicht die einzige Verbin- 
dung zwischen Ingenieurwissenschaft und Chemie ist, ergibt 
sich ja bereits aus der fundamentalen Tatsache, dafs alle Ma- 
schinentechnik auf der Verwendung chemischer Energie der 
Brennmaterialien beruht. Bisher ist diese Tatsache nur wenig 
zur Geltung gekommen; man verbrannte nach alter Weise 
die Kohle unter dem Dampfkessel und war zufrieden, wenn 
nicht allzuviel Kohlenstoff in Gestalt von Rauch und Rafs in 
die Luft ging. Die Verbesserungen wurden wesentlich im 
maschinellen Teile gesucht; Rohrkessel, mehrfache Expansion, 
rationelle Schieberführung sind einige von den Wegen, die 
hier betreten wurden. Erst ein ziemlich äufserlicher Anlafs, 
die Frage nach der Verwertung der Abgase der Kokereien 
und Eisenhochöfen, hat die Frage in Flufs gebracht, ob nicht 
die längst bekannten Gaskraftmaschinen, die man weren ihrer 
Bequemlichkeit bisher für den Kleinbetrieb entwickelt hatte, 
nicht auch eine Uebersetzung ins Grofse zuliefsen. Die Ant- 


wort ist Ihnen allen bekannt: wir stehen heute am Anfange 
einer tiefgreifenden Wendung in der Beschaffung mechani- 
scher Energie aus chemischer. 

In der Tat bewährt sich hier wieder einmal das Gesetz, 
auf das der Forscher in der Geschichte der Wissenschaft 
immer wieder stöfst, und dafs eines der allgemeinsten Gesetze 
der künftigen Kollektivpsychologie sein wird: dals man näm- 
lich auf das Einfachste immer erst zuletzt kommt. Es ist in 
der Tat einfacher, die chemische Energie des Brennmaterials 
durch Explosion mittels beigemischter Luft unmittelbar in 
mechanische Energie zu verwandeln, als erst die Zwischen- 
stufe des Dampfes einzuschalten, der nur als Ueberträger 
eines verhältnismäfsig geringen Teiles dieser Energie dient 
und bei dem die Beschaffung des Wassers, die Verwandlung 
in Dampf und die Beseitigung des Auspufidampfes ebenso 
viele entbehrliche Verwicklungen darstellen; man denke nur 
an die Wasserfrage bei Lokomotiven. Trotzdem ist die tat- 
sächliche Entwicklung den umgekehrten Weg gegangen, und 
zwar, obwohl das Prinzip des Explosionsmotors bereits vor 
mehr als 100 Jahren durch Montgolfier, den Erfinder des 
Luftballons, ausgesprochen worden ist. Allerdings hat dieser 
geniale Erfinder alsbald auch die Schwierigkeit gesehen, auf 
welche die Ausführung dieses Gedankens stöfst: die Erzielung 
einer möglichst schnellen und vollständigen Verbrennung. Er 
hat sie originellerweise dadurch zu überwinden gesucht, dafs 
er als Brennmaterial Bärlappsamen verwendete, das bekannte 
gelbliche Pulver, mit dem wir in unseren Kinderjahren die 
Theaterblitze herzustellen pflegten. Und da sehen wir denn 
auch den Grund, warum dieser einfachere Weg so lange Zeit 
gebraucht hat, bis er gangbar geworden ist. Eine derart 
geregelte plötzliche Verbrennung, wie sie im Explosionsmotor 
notwendig ist, läfst sich nur herbeiführen, wenn das Brenn- 
material als Gas oder wenigstens als Nebel oder Staub mit 
der Verbrennungsluft gemischt ist. Es war also die Entwick- 
lung der Gastechnik notwendig, ehe die Explosionsmaschine 
praktisch werden konnte, und auch heute hat ja gerade die 
Frage nach der Verwendung überschüssigen Brenngases der 
Sache den neuen Anstofs gegeben. 

Nachdem dieser aber einmal eingetreten ist, läfst sich 
eine schnelle Entwicklung voraussehen. Ich brauche hierauf 
nicht einzugehen, denn schon seit einiger Zeit werden Sie, 
meine Herren, mit Ungeduld die Frage erwogen haben, wo- 
zu die gleichen Dinge, die Sie eben aus berufenstem Munde 
gehört haben, Ihnen noch einmal von einem Laien vorgetra- 
gen werden. Meine Herren, diese Ueberlegungen liefern 
Ihnen ein Beispiel von der Tätigkeit der Wissenschaft, die 
ich Ihnen vorher zu schildern versuchte. Als ich vor eini- 
gen Wochen mit Hrn. Prof. von Linde über den heutigen 
Tag mich zu besprechen Gelegenheit hatte, stellte sich her- 
aus, dafs wir beide, jeder von seiner Seite, zu sehr ähnli- 
chen Gedankenreihen gekommen waren. Ich konstatiere dies 
hier nicht, um mich damit zu brüsten, sondern zur Ehre der 
Wissenschaft, zum Zeichen, dafs sie wirklich ihres Propheten- 
amtes zu warten vermag. Wenn ein Thermodynamiker und 
ein Chemiker, jeder von seiner Seite, die gleiche Richtung 
gefunden haben, so liegt darin eine gewisse Gewähr, dafs 
diese Richtung sachlich bedingt ist und nicht durch persön- 
liche und zufällige Besonderheiten vorgetäuscht war. 

Dürfen wir demnach annehmen, dafs wirklich für die 
Umwandlung der chemischen Energie der Brennmaterialien 
zunächst in mechanische und dann in elektrische usw. der 
Explosionsmotor die Maschine der nächsten Zukunft ist, so 
ist eine überaus enge Verbindung zwischen Maschinenkunde 
und Chemie notwendig, um die hier auftretenden neuen Auf- 
gaben zu bearbeiten. Denn wir haben zunächst die Verga- 
sung des Brennstoffes, welche die bisherige Rostfeuerung so- 
zusagen aus der Hand in den Mund vermöge der Geschick- 
lichkeit des Heizers besorgte, nunmehr bewulst in solchem 
Sinne zu lenken, dafs ein für die Anwendung möglichst ge- 
eignetes Gas entsteht. Dies ist eine wesentlich chemische 
Aufgabe, die aber in ihrer Ausführung überall durch mecha- 
nisch-technische Bedingungen eingeschränkt und bestimmt 
wird. Die Lösung dieser Aufgabe wird nicht die gleiche sein 
können für die verschiedenartigen Brennstoffe; während sie 
für Anthrazit und Koks, d. h. für wasserstoffarme, vorwie- 
gend ‘aus Kohlenstoff bestehende Brennstoffe bereits im we- 
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sentlichen gelöst ist, bieten die wasserstoffreicheren, von der 
Steinkohle bis zum Torf, anscheinend noch grofse, nicht 
überwundene Schwierigkeiten. Hierbei” wird sich eine Tei- 
lung der Arbeit notwendig machen; man wird anders ver- 
fahren, wenn es sich um die Einrichtung von Energiezen- 
tralen handelt, in denen in ununterbrochenem Betriebe täg- 
lich sehr grofse Mengen bewältigt werden sollen, und wieder 
anders, wenn die Aufgabe einer möglichst einfachen und 
sicheren Betriebsanlage kleinen und kleinsten Umfanges vor- 
liegt. Während im ersten Falle der Preis der Rohstoffe aus- 
schlaggebend ins Gewicht fällt und die Frage der Nebener- 
zeugnisse und ihrer Verwertung einen sehr erheblichen Fak- 
tor ausınacht, wird im andern Falle die Einfachheit und Be- 
quemlichkeit des Betriebes gern mit etwas grölseren Auslagen 
für den Brennstoff bezahlt. 


Versuchen wir es uns klar zu machen, welche von bei- 
den Richtungen in der Zukunft vorwiegen wird, so kann die 
Antwort nicht zweifelhaft sein: der Schwerpunkt des Inter- 
esses liegt in den Grofsbetrieben. Nicht nur weil eine ein- 
zige derartige Anlage inbezug auf den Wert der erzeugten 
Energie hunderte von kleinen Anlagen aufwiesen wird — 
es ist ein Verhältnis, wie etwa zwischen Dynamomaschinen 
und galvanischen Elementen —, sondern auch, weil die im 
Grofsbetriebe erzeugte Energie, sei es in Gestalt elektrischen 
Stromes, sei es als Heizgas, dem Kleinbedarf in bequemster 
Weise zugänglich gemacht werden kann. Es bleiben dem- 
nach nur solche Anlagen übrig, welche zu weit von einer 
Zentrale entfernt sind, um einen vorteilhaften Anschlufs zu 
ermöglichen, und solcher werden naturgemäfs durch den 
Fortschritt der Entwicklung im eben dargelegten Sinne immer 
weniger. 

Mit dieser Einsicht ist nun aber die Mitarbeit der Chemie 
in dieser neuen Entwicklung in weitestem Umfang erfordert 
und gesichert. Denn die Verwandlung des festen Brennstoffes 
in einen gasförmigen von bestimmten Eigenschaften ist ein 
chemischer Vorgang, und zwar ein recht verwickelter. Ueber- 
legt man, dafs erst in jüngster Zeit noch wesentliche Fort- 
schritte in der Erkenntnis der chemischen Vorgänge gemacht 
worden sind, die bei einem solange und in so ungeheurem 
Malsstabe täglich durchgeführten chemischen Vorgang, wie 
die Reduktion der Eisenerze im Hochofen, stattfinden“), so 
wird man es verständlich finden, wenn ich die Vergasung 
der Brennstoffe als einen noch fast ganz unbekannten Vor- 
gang bezeichne, wenn wir auch über die allerallgemeinsten 
Verhältnisse dabei jetzt schon eine gewisse Kenntnis haben. 


Wozu soll denn aber die genauere chemische Kenntnis 
der Vergasungsvorgänge dienen? Es genügt ja, wenn wir 
ein genügend energiereiches Gas auf irgend eine erfahrungs- 
mälsig zu ermittelnde Weise erlangen, wird vielleicht der 
eine oder andere Techniker sagen. Nun, ich glaube mich 
dieser Versammlung gegenüber nicht erst verteidigen zu 
müssen, wenn ich dagegen sage: Selbst wenn diese Aufgabe 
zurzeit bereits gelöst wäre (was sie noch lange nicht ist), 
so kann uns erst die wissenschaftlich-chemische Untersuchung 
darüber belehren, ob die Lösung die beste, d. h. theoretisch 
vorteilhafteste ist, sie allein kann uns insbesondere sagen, 
wie wir uns zu verhalten haben, um bestimmte Forderungen 
zu erfüllen, welche die allgemeine Verwendung des erzeugten 
Stoffes an uns stellt. 

Eine derartige Forderung ist beispielsweise folgende. 
Ob man unter äulserer Heizung den Brennstoff mithülfe von 
Wasserdampf vergast, also sogenanntes Wassergas erzeugt, 
oder ob man die für die Reaktion erforderliche Energie durch 
Zuführung von Luft, d. h. Sauerstoff, während der Gasbil- 
dung selbst beschafft, immer finden die beiden Reaktionen 

Hz O＋ C Hz ＋ CO 

und 2H,0+C = 2 Hz + CO; 
nebeneinander statt. Bei der ersten wird Kohlenoxyd neben 
Wasserstoff gebildet, bei der zweiten Kohlensäure neben 
Wasserstoff. Es kann Verhältnisse geben, in denen die eine, 
und andere, in denen die andere Reaktion den Vorzug haben 
wird. So ist Kohlenoxyd bekanntlich sehr giftig; handelt es 


1) Baur und Glaefsner, Zeitschrift für physikalische Chemie, 
43, 354. 
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sich also um ein Gas, das in die Häuser gelangt, so wird 
man diesen Stoff möglichst fernhalten. 

Die Frage nun, wie man die zweite, kohlenoxyd- 
freie Reaktion in den Vordergrund schieben kann, ist eine 
Frage der chemischen Dynamik, und sie beantwortet sich 
dahin, dafs es praktisch nur ein Mittel hierfür gibt, nämlich 
die Erniedrigung der Temperatur. Aus dem bekannten Ge- 
setz, wonach sich jedes Gleichgewicht mit der Temperatur 
so verschiebt, dafs bei steigender Temperatur die mit Wärme- 
verbrauch erfolgende Reaktion die Oberhand gewinnt, folgt, 
dafs Kohlensäure und Wasserstoff um so reichlicher entstehen 
werden, je niedriger die Reaktionstemperatur ist, oder ge- 
nauer, je niedriger die Temperatur war, bei welcher sich das 
Gleichgewicht zuletzt eingestellt hatte. Denn für das schliefs- 
liche Gleichgewicht ist es gleichgültig, ob die durch die 
chemischen Formeln dargestellte Reaktion an sich bei hoher 
oder niederer Temperatur stattgefunden hatte: erhält man 
das Gasgemisch hernach hinreichend lange Zeit bei einer 
andern Temperatur, so stellt sich ein Zustand heraus, der 
ınit dem übereinstimmend ist, den das Gebilde angenommen 
hätte, wenn es stets bei dieser Schlulstemperatur sich befun- 
den hätte. 

Damit nun aber dieser letztere Schlufs Gültigkeit hat, 
darf die Zeit, während welcher die Schlufstemperatur ge- 
herrscht hat, nicht zu kurz bemessen sein; denn die Ver- 
schiebung des einmal hergestellten Gleichgewichtes verlangt 
eine bestimmte Zeit, die wieder um so kleiner unter sonst 
gleichen Bedingungen ist, je höher die Temperatur ist, denn 
mit steigender Temperatur nimmt die Reaktionsgeschwindig- 
keit schnell zu. Anderseits ist es möglich, die Reaktionsge- 
schwindigkeit durch den Zusatz anderer Stoffe, der Kataly- 
satoren, in den weitesten Grenzen zu ändern. So sehen Sie, 
m. H., dafs es sich selbst für den Fall der Vergasung reinen 
Kohlenstoffes um einen überaus verwickelten Vorgang han- 
delt, dessen vollständige Beherrschung für technische Zwecke 
der ununterbrochenen gemeinsamen Arbeit des Chemikers mit 
dem Ingenieur bedarf. 

Wie verwickelt die Verhältnisse erst werden, wenn wir 
auf den Wasserstoffgehalt des Brennstoffes Rücksicht nehmen 
müssen, wenn wir wasserreiche Brennstoffe, wie grubennasse 
Braunkohle oder gar Torf, zur Vergasung vorgelegt bekom- 
men, brauche ich hiernach nicht erst auseinanderzusetzen. 
Und doch werden wir um diese Aufgaben nicht herum kön- 
nen, ja die Herstellung von Kraftgas aus derartigem minder- 
wertigem Brennstoff wird eine grolse Aufgabe der Zukunft 
sein. Hierzu drängt, abgesehen von der unverhältnismäfsig 
grölseren Wohlfeilheit dieser Stoffe, die allgemeine technische 
Erwägung, dafs, wenn irgend ein Weg gefunden werden soll, 
auf dem eine rationelle Verwertung solcher Stoffe erzielt wird, 
die genau regulierbaren und wissenschaftlich überwachten 
Betriebsverhältnisse einer grofsen Zentrale viel eher die Be- 
dingungen einer solchen Verwertung herzustellen und zu er- 
halten gestatten, als die von Zufälligkeiten in mannigfaltigster 
Weise beeinflufsten Kleinbetriebe. Die für die Durchführung 
dieser schwierigen Vorgänge erforderliche Intelligenz und 
Aufmerksamkeit mufs eben dem einzelnen abgenommen wer- 
den, damit mit einem gegebenen Aufwande von geistiger 
Energie ein möglichst grofser Betrag nutzbarer Arbeit frei- 
gestellt wird. Die Beanspruchung der erforderlichen geistigen 
Energie beim Verbraucher würde wirtschaftlich eine Ver- 
schwendung bedeuten, da man mit ihr Besseres leisten könnte, 
oder aber bei ihrer Abwesenheit der Nutzeffekt infolge 
der Unvollkommenheit in der Ausführung der erforderlichen 
Mafsnahmen einen zu geringen Wert annehmen würde. Letz- 
teres wird uns in jedem Haushalte wieder vor Augen geführt, 
wenn wir die verschwenderische Ofen- und Küchenheizung 
ansehen. 

Gestatten Sie mir, m. H., bei diesem letzteren Punkte 
einige Augenblicke zu verweilen. Es ist üblich, auf den 
Stumpfsinn des grofsen Publikums zu schelten, das so manche 
nützliche Neuerung nicht annehmen mag, weil sie ein ge- 
wisses, geringes Mafs von Geschicklichkeit und Aufmerksam- 
keit erfordert, und man findet es unangemessen, dafs der Er- 
finder solcher Fortschritte immer den meisten Scharfsinn dar- 
auf verwenden mufs, sie so handgerecht zu machen, dafs 
schliefslich ihr Benutzer nur auf einen Knopf zu drücken 
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oder eine Kurbel zu drehen hat, um das Gewünschte zu er- 
zielen. Mir scheint diese Forderung des grofsen Publikums 
völlig berechtigt zu sein denn jeder Mensch verfügt ja 
schliefslich nur über einen bestimmten Betrag geistiger Ener- 
gie. Wozu also diesen Betrag für Dinge verbrauchen, die 
ihn nicht notwendig erfordern? Eine gut gemeinte Pädagogik 
legt uns die Auffassung nahe, dafs es gesund sei, dem Schüler 
die Dinge nicht zu leicht zu machen, und diese Auffassung 
geht auch in das tägliche Leben über. Dem gegenüber 
möchte ich betonen, dafs der Mensch um so mehr leisten 
kann, je bequemer er es sich macht. Unsere ganze Kultur 
besteht ja darin, dafs wir es uns bequem machen, das heifst, 
dafs zahllose Verrichtungen, die früher Zeit und Arbeit koste- 
ten, jetzt selbsttätig ausgeführt werden. Arbeitet darum 
der moderne Mensch weniger als der friihere? Die Antwort 
ist zweifellos; er arbeitet viel mehr, insbesondere macht er 
immer konzentriertere, das heifst immer mehr geistige An- 
strengung erfordernde Arbeit. Es ist also eine Forderung 
‘der Selbsterhaltung, wenn man von den Dingen des täglichen 
Lebens verlangt, das sie beinahe von selbst gehen, das heilst, 
-dafs man nur eine Auslösung zu betätigen hat, damit der 
gewünschte, stets gleiche Vorgang erfolgt. 

Es ist hier nicht der Ort, diesen Gedanken weiter zu 
‘entwickeln, als wir ihn für unsern Zweck brauchen. Die 
Zentralisierung der Energie bedingt ihre Austeilung in einer 
Form, die es dem Benutzer so bequem wie möglich macht. 
In dieser Beziehung ist die elektrische Energie allen andern 
Formen weit überlegen, und so wird sie immer die Energie- 
form sein, welche den eben crirterten Bedürfnissen des gro- 
sen Publikums am besten entspricht. Erst wenn die betä- 
tigten Energiemengen so grofs werden, dafs sich der zu ihrer 
Kontrolle erforderliche gröfsere Aufwand menschlicher Intelli- 
genz bezahlt macht, wird man vorteilhaft andere Formen an- 
wenden können. 

Die nächstbequeme wird dann wohl die chemische Ener- 
gie in Gestalt von Kraftgas sein. Für unmittelbare Anwen- 
dung der Wärme, wie Heizen, Schinelzen, Schmieden usw., 
lassen sich Heizungen mit Gas so unverhältnismäfsig viel 
vollkommener einrichten als die bisherigen mit festem Brenn- 
stoff, dafs schon jetzt in allen etwas gröfseren Städten Kraft- 
gasanlagen als wirtschaftlich vorteilhaft bezeichnet werden 
müssen. Hierzu kommt, dafs die Anwendung des Auer- 
Strumpfes uns ermöglicht, das gleiche Kraftgas, das sich ganz 
bedeutend wohlfeiler als Leuchtgas herstellen läfst, auch zu 
Beleuchtungszwecken überall anzuwenden. Ferner sind end- 
lich die mit fertigem Kraftgas betreibbaren Kleinmotoren ge- 
genwärtig bereits zu einer solchen Vollkommenheit gediehen, 
dafs auch die dezentralisierte Erzeugung mechanischer Ener- 
. gie sich vielfach als vorteilhaft erweisen wird. 

M.H., ich weifs wohl, dafs Betrachtungen, wie die eben 
angestellten, Ihnen geläufig sind; denn sie sind seit zwei 
Jahrzehnten immer wieder von weiterschauenden Männern 
angestellt worden. Aber ich meine, es ist gerade jetzt wic- 
der die rechte Zeit, von neuem mit allem Nachdruck sie her- 
vorzuheben, da die Herstellung von Kraftgas durch die neu- 
erliche Entwicklung der grofsen Explosionsmotoren einen 
kräftigen Antrieb bekommen hat. Die Gaskraftmaschine und 
der Auer-Strumpf sind die beiden mafsgebenden Faktoren, die 
neuerdings in diese Rechnung eingetreten sind, und damit 
ist die Wahrscheinlichkeit der endlichen Lösung der Aufgabe 
ganz erheblich näher gerückt, wie Sie es ja eben von dem 
verehrten Herrn Vorredner gehört haben. 

An den Chemiker aber treten mit dem Angenblicke, wo 
die Darstellung von Kraftgas in dem erwarteten Umfange 
beginnt, neben den eben dargelegten Aufgaben bei der Lö- 
sung dieses Problems selbst noch ganz andere Aufgaben von 
fast unabsehbarer Bedentung heran. Als vor etwas mehr als 
einem halben Jahrhundert die Gasbeleuchtung sich auszudch- 
nen bogann, hat niemand ahnen können, dals einer der da- 
bei auftretenden Abfallstoffe, der Steinkohlentecr, eine che- 
mische Industrie ins Leben rufen sollte, deren jährlicher Um- 
satz sich allein in Deutschland auf hunderte von Millionen Mark 
beläuft. Nun beträgt aber die Menge Kohlen, welche für die 
Herstellung von Leuchtgas verwendet werden, noch nicht den 
hundertsten Teil der Menge, die unter den Dampfkesseln 
der Maschinen verfenert wird. Denken Sie sieh alle diese 
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Kohlen einer vorgängigen Vergasung unterzogen, und fassen 
Sie den Maisstab ins Auge, welchen dann die Industrie der 


hierbei entstehenden Nebenprodukte annehmen wird, dann 


gewinnen Sie eine Perspektive, die schwindelerregend ist. 
Hierbei ist noch besonders zu betonen, dafs mit der Einbe- 
ziehung andcrer Brennstoffe, wie insbesondere der Braunkohle 
und des Torfes, auch ganz andere Nebenerzeugnisse entstehen 
werden, die unübersehbare neue Möglichkeiten für die Her- 
stellung nützlicher Stoffe geben. 


Dazu kommt noch ein weiterer günstiger Umstand. Aus 
den vorangegangenen Darlegungen haben Sie gesehen, dals zur 
Vermeidung des unerwünschten Kohlenoxyds die Vergasung 
bei möglichst niedriger Temperatur durchgeführt werden 
mufs. Dies ist gerade auch die Bedingung, unter welcher 
die meisten und mannigfaltigsten Nebenerzeugnisse entstehen. 


Ueber diese Nebenerzeugnisse wäre sehr viel zu sagen; 
ich mufs mieh indessen hier auf einen oder zwei Punkte be- 
schränken. Einerseits entstehen flüssige Kohlenwasserstofie 
aller Art, die zunächst als Rohstoffe für die chemische In- 
dustrie dor künstlichen Farbstoffe usw. inbetracht kommen. 
So wie sie aber in vielfacher Menge auf den Markt gelan- 
gen, werden sie neue Verwendungen suchen, und da bietet 
sich die Anwendung zur Beleuchtung und zum Motorenbe- 
trieb an. Es ist mit andern Worten das Gebiet des Petro- 


leums, welches von diesen Stoffen beansprucht werden wird, 


und zwar nicht nur des gewöhnlichen Lampenpetroleums, 
sondern auch des Petroleumbenzins, das gegenwärtig als 
leichtester Energievorrat für die Motoren der Selbstfahrer in 
erster Linie inbetracht kommt. Stellt man sich nämlich die 
Frage, wie man eine gegebene Energiomenge mit dem ge- 
ringsten Gewicht verbinden kann, so ergibt sich die che- 
mische Energie als allen andern Formen überlegen, und 
überall dort, wo man auf freien Sauerstoff rechnen kann), 
erweist sich Wasserstoff als die leichteste Form der chomi- 
schen Energie. Nun ist dieser wegen seiner Gasgestalt sehr 
unbequem zu handhaben; man wird daher an seiner Stelle 
flüssige Wasserstolfverbindungen anwenden, bei denen die 
andern Elemente möglichst wenig wiegen und möglichst 
grofse Verbrennungsenergie haben. Diese Bedingungen werden 
am besten von den gesättigten Kohlenwasserstoffen erfüllt, 
aus denen das Petroleumbenzin besteht. 


Liegt also hier eine Möglichkeit vor, unsere Bedürfnisse 
unabhängig von den amerikanischen Petroleumherrschern zu 
befriedigen, so greift ein anderes Nebenprodukt noch weit 
tiefer in unser Volksleben ein: es ist dies der gebundene 
Stickstoff. Alle fossilen Kohlen enthalten 2 bis 3 vH Stick- 
stoff in Gestalt unbekannter Verbindungen; bei der trocknen 
Destillation entweicht der gröfsere Teil desselben als Am- 
moniak. Nun ist gebundener Stickstoff ein ziemlich teurer 
Stoff; das Kilo davon kostet in der Form, wie er am meisten 
gebraucht wird, als landwirtschaftliches Düngesalz, rd. 1 A. 
Infolge dieses hohen Preises leiden alle unsere Felder Stick- 
stoffhunger; sie könnten die Sonnenenergie, die sie im Laufe 
des Sommers empfangen, viel vollständiger ausnutzen, wenn 
der Landwirt in der Lage wäre, gréfsere Stickstofinengen 
auf das Feld zu bringen und dadurch die Entstehung ent- 
sprechend gröfserer Mengen organischer Substanz in den 
Pflanzen zu ermöglichen. Hierzu kommt, dafs etwa drei 
Viertel des Düngestickstofies zurzeit als Chilesalpeter auf das 
Feld kommen; wir sind mit andern Worten auch bezüglich 
dieses wichtigsten aller Düngemittel auf Amerika angewiesen, 
und die chilenischen Salpeterlager nähern sich bekanntlich 
mit schnellen Schritten der Erschöpfung. Der Stickstoff der 
fossilen Kohlen ist bisher nur in dem sehr geringen Teile 
nutzbar gemacht worden, der für die Leuchtgasfabrikation 
verwendet worden ist; alle Kohle, die in den Oefen und auf 
dem Roste der. Dampfkesselfeuerungen verbrannt worden ist, 
hat diesen Stickstoff ungenutzt mit den Rauchgasen ent- 
weichen lassen. Dies wird sofort anders, wenn die Kohle 
zuerst einer Vergasung unterworfen wird; dann findet sich 
der Stickstoff als Ammoniak im Gase vor und kann durch 


) In Unterseebooten, wo freier Sauerstoff nicht unbegrenzt ver- 
fügbar ist, werden daher die Bedingungen für einen zweckmifsigen 
Motor ganz andere, 
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die bekannten Mittel daraus entnommen werden, um der 
Landwirtschaft zu niedrigen Preisen zugeführt zu werden. 

Die Folgen einer derartigen Wendung lassen sich kaum 
übersehen. Mit der Steigerung des Ertrages unserer Felder 
machen wir die heimische Landwirtschaft einträglicher und 
erleichtern gleichzeitig andern Ständen die Lebenshaltung. 
Welche erwünschten politischen und ökonomischen Wirkun- 
gen ein derartiges Mittel zur Hebung der Landwirtschaft 
haben kann, brauche ich hier nicht zu entwickeln; sie sollten, 
wie ich meine, allein schon genügen, um alle Kräfte in Be- 
wegung zu setzen, damit diese Entwicklung in kürzester 
Frist herbeigeführt wird. 

Endlich gestatten Sie mir noch, mit wenigen Worten 
auf eine andere Seite derselben Frage einzugehen; ich will 
mich mit einer Andeutung begnügen, da ich dieselbe Ange- 
legenheit vor kurzem an anderer Stelle behandelt habe. Es 
ist der Umstand, dafs auch unsere Wehrkraft von der Ver- 
wendung des Chilesalpeters abhängt, also tatsächlich von 
einem einzigen Punkte an der andern Seite der Erdkugel 
aus unterbunden werden kann. Alle Schiefs- und Spreng- 
stoffe haben nämlich Salpetersäure zur Grundlage, deren 
einzige inbetracht kommende Quelle eben die chilenischen 
Salpeterlager sind. Nun ist es mir unter Mitwirkung meines 
Assistenten Dr. Brauer in jüngster Zeit gelungen, die bisher 
nur als qualitativer Vorlesungsversuch bekannte Umwand- 
lung des Ammoniaks in Salpetersäure zu einem quantitativ 
verlaufenden Prozefs zu gestalten, dessen Ausführung im 
grofsen kein Hindernis mehr im Wego steht. Somit können 
wir auch in dieser Beziehung uns als vom Auslande unab- 
hängig betrachten. Auch der Landwirtschaft wird die Aus- 
sicht, ihr Düngesalz in Gestalt von Ammoniumnitrat mit 
35 vH Stickstoff anwenden zu können, gegenüber den bis- 
herigen viel stickstoffärmeren Materialien als Gewinn er- 
scheinen. 

Das sind in der Tat Aussichten von erheblicher Trag- 
weite. Ich habe mich geprüft, ob bei diesen Ueberlegungen 
die Phantasie eine unzulässige Rolle gespielt hat, und ich 
bitte Sie, m. H., die gleiche Prüfung vorzunehmen. Ich habe 
nichts Ungesundes in meinen Ueberlegungen finden können. 
Vielleicht hätte ich mich doch gescheut, sie Ihnen vorzulegen, 
wenn sie nicht zu einem erheblichen Teil mit den Gedanken 
zusammengetroffen wären, die Ihnen der verehrto Herr Vor- 
redner socben vorgotragen hat. Also, es scheint sich wirklich 
um vernünftige und realisierbare Aussichten zu handeln, um 
Aussichten, dio nur der fleifsigen Arbeit bedürfen, um Wirk- 
lichkeiten zu werden. 

Damit aber alle diese Aussichten verwirklicht werden 
können, ist eine gemeinsame Arbeit des Maschinen- und Bau- 
technikers mit dem Chemiker erforderlich. Ich glaube nicht, 
dafs ein guter Ingenieur daneben auch genügend Chemiker 
scin kann, um beide Seiten des Problems mit gleicher Sicher- 
heit zu übersehen und zu beherrschen; noch weniger glaube 
ich, dafs ein guter Chemiker in seinen Nebenstunden sich die 
erforderlichen technischen Kenntnisse aneignen kann. Also 
eine gemeinsame Arbeit mehrerer Männer wird schon unent- 
behrlich sein!). Aber soviel Chemie soll der Ingenieur, und 


1) Es erhebt sich an dieser Stelle die wichtige Frage: Wo und 
wie sollen diese Aufgaben bearbeitet werden? Die Unterrichtslabora- 
torien der Universitäten und technischen Hochschulen sind hierfür nur 
insofe:n geeignet, als in ihnen die allgemeinen wissenschaf.lichen 
Grundlagen festgestellt werden. Sowie aber die für die praktischen 
Anwendungen infrage kommenden Einzelheiten zu ermitteln sind, müssen 
diese Institute versagen. Einmal, weil sie nicht über die Mittel und 
Einrichtungen verfügen, welche für derartige, notwendig im grofsen 
Mafsstabe anzustellende Versuche erforderlich. sind. Sodann aber, weil 
sie durch derartige Arbeiten zu sehr ihrem eigentlichen Unterrichts- 
zwecke entzogen werden würden; es wäre ein gefährliches Unrecht 
gegen Lehrer und Schüler, wenn den Fragen der unmittelbaren indu- 
strielien Verwertbarkeit eine erhebliche Bedeutung bei ihrer gemein- 
samen Bildungsarbeit zugeschrieben werden würde. 

Dem Deutschen liegt es nahe, in solchem Falle alsbald sich nach 
staatlicher Hülfe umzusehen. Indessen ist dieser Weg lang und un- 
sicher, und wenn das Ding dann auf dem üblichen Wege fertig ge- 
worden ist, so sieht es meist ganz anders aus, als man erwartet und 
gewünscht hatte. 

Den schnellsten und zweckmäfsigsten Weg hat die Technik In 
einzelnen Fällen bereits erkannt und beschritten. Er besteht in der 


soviel Ingenieurwissenschaft der Chemiker besitzen, dafs sich 
die Vertreter der beiden Gebiete ohne viele Umstände ver- 
ständigen können. Hier ist vielleicht auf beiden Seiten in der 
Ausbildung noch ein wenig nachzuhelfen, und bei diesem 
Anlafs seien mir einige Worte zu dieser Sache, die mich als 
Lehrer ja nahe berührt, gestattet. 

Es wird heutzutage wohl wenige Kenner unserer Unter- 
richtsverhältnisse geben, welche nicht bedauern, dafs die Be- 
wegung, welche im letzten halben Jahrhundert in Deutschland 
zur Ausbildung der technischen Hochschulen geführt hat, von 
den Universitäten nicht rechtzeitig verstanden und aufgenom- 
men worden ist. Wie ist nun diese beklagenswerte Spaltung 
der höchsten Bildungsstätten unseres Volkes zu beseitigen? 
An eine nachträgliche Absorption der technischen Hochschulen 
durch die Universitäten ist ebensowenig zu denken wie an 
den umgekehrten Vorgang. Da bleibt denn nichts übrig, als 
dafs sich beide Anstalten die gleichen Endziele ihrer Entwick- 
lung stellen, um späterhin allseitig gleich zu werden. Was 
wir in den letzten Jahren in dieser Beziehung erlebt haben, 
bedeutet seitens der technischen Hochschulen ja eine gewaltige 
Annitherung an dieses gemeinsame Ziel in solchem Sinne, dafs 
die freie wissenschaftliche Arbeit, dies höchste Palladium der 
Universitäten, auch im technischen Unterricht eine immer er- 
höhte Bedeutung gewinnt. Was aber noch fehlt, ist das be- 
wulste Hinarbeiten beider Seiten auf diese gegenseitige An- 
näherung. Es ist nicht zu leugnen, dafs die Entwicklung der 
technischen Hochschulen nach der wissenschaftlichen Seite 
hin von einigen Angehörigen der Universitäten nicht mit 
kollegialem Wohlwollen angesehen worden ist; anderseits 
müssen wir an der Universität uns gelegentlich darüber be- 
klagen, dafs unsere Versuche, die technischen Seiten des 
Unterrichtes zu entwickeln, von einigen Kollegen an tech- 
nischen Hochschulen als unlauterer Wettbewerb bekämpft 
worden sind. Ist es vermessen, schon jetzt die Hofinung 
auszusprechen, dafs mit der Anerkennung jenes gemeinsamen 
Zieles auch diese engherzige Auffassung der Sonderrechte 
auf beiden Seiten schwinden wird? Dafs ich glaube, hofien 
zu dürfen, beruht auf der Erkenntnis, die ich am Anfange 
unserer Betrachtungen bereits ausgesprochen habe, dafs wir 
uns nämlich zweifellos in einer Epoche der Vereinigung 
früher getrennter Wissensgebiete befinden. Einen kleinen An- 
fang haben wir ja in dieser Beziehung bereits gemacht. Der 
so segensreich wirkende Verband der deutschen Laboratoriums- 
vorstände, der übrigens auch einer hier in München abge- 
haltenen Versammlung seine Entstehung verdankt, umfafst in 
gleicher Weise die Universitäten wie die technischen Hoch- 
schulen und stellt damit die beiderseitige Uebereinstimmung 
der Unterrichtsziele auch auf seine Weise fest. 


Es war wieder Zukunftsmusik, m. H., die ich auch in 
dieser Beziehung geblasen habe. Aber wie sollte ich nicht 
in dieser Umgebung, wo eine andere Zukunftsmusik zur 
glänzenden Wirklichkeit geworden ist, auch meine Weisen 
ertönen lassen? Die Zukunft ins Auge zu fassen, ist die 
Pflicht jedes ernsthaften Menschen, und insbesondere die 


Errichtung privater wissenschaftlich-technischer Anstalten, 
die von der beteiligten Industrie durch Geld und durch die technischen 
Hülfsmittel der beteiligten Fabriken unterstützt werden und dafür diesen 
die Ergebnisse ihrer Arbeiten zur Verfügung stellen, oder die auftre- 
tenden Aufgaben bearbeiten. Am weitesten hat sich dieses Verfahren in 
der chemischen Industrie entwickelt, wo das Forsehung»laboratorlum 
und die Versuchstelle zur Ausarbeitung ins Grofse regelm&fsige Be- 
standtelle der einzelnen Werke siad. Ein Fall, in welchem sich eine 
Gruppe nahestehender Werke zum gemeinsamen Unterhalt einer solchen 
Anstalt vereinigt hat, liegt bei den Waffen-, Munitions- und Spreng- 
stofffabriken vor. Die von diesen gegründete und unterhaltene Zene 
tralstelle für wissenschaftlich-technische Untersuchungen 
in Neubabelsberg bel Berlin ist eine grofse, ausgezeichnet eingerichtete 
und geleitete Anstal', welche aus einer physikalisch chemischen und 
einer mechanischen Abteilung bestcht, und in der die neuesten 
Hü'fsmittel der Wissenschaft für die Lösung der auftretenden technischen 
Fragen in Anspruch genominen werden. 

Eine ähnliche Organisation, an der einerseits die Maschinen- 
fabriken für Gasmotoren, anderseits die Kokertien und Gasfabriken be- 
teiligt wiren, könnte auch im vorliegenden Falle eintreten. Geelgnete 
Männer, um eine derartige Anstalt mit dem erforderlichen wissenschaft- 
lich-technischen Weltblick zu leiten, sind vorhanden und könnten ge- 
gebencnfalls genannt werden. 
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Pflicht des Gelehrten, und wenn ich die günstigen Seiten der 
künftigen Möglichkeiten vor allen Dingen in den Vordergrund 
geschoben habe, so hat das seine guten energetischen Gründe. 
Neben den allgemeinen Regulierwirkungen, die gemäls unsern 
einloitenden Betrachtungen mit solcher Tätigkeit verbunden 
sind, und die zur Vermeidung zweckloser Energievergeudung 


deutscher Ingenieure. 


führen, hat der Ausblick auf crfreuliche realisierbare Erwar- 
tungen noch die besondere katalytische Wirkung, den ent- 
sprechenden Energiebedarf leicht und unter angenehmen 
Empfindungen flüssig zu machen. Mehr als diese katalytische 
Wirkung habe ich auch meinerseits nicht angestrebt; die 
eigentlichen Energievorräte haben Sie zu liefern. 


Das neue Werk Nürnberg der » Vereinigte Maschinenfabrik Augsburg 
und Maschinenbaugesellschaft Nürnberg A.-G.« 


(Fortsetzung von 8. 1207) 
(hierzu Tafel 17 bis 19) 


Wagenbau. 

Die Wagenbauwerkstätten nehmen den nördlichen Teil der 
Werkanlage ein; vergl. Fig. 5 S. 1205. Die mit der Bahn von 
Westen eingehenden Holzstämme werden auf den Holzplätzen 
gelagert und von da dem Sägewerk (Si), Fig. 7, zugeführt. Die 
geschnittenen Stämme oder die gleich auf Mafse verarbeiteten 
Hölzer werden je nach Art des Holzes zum Trocknen im Freien 
oder in Schuppen aufgestapelt. Dagegen werden die sogleich in 
Verwendung kommenden Holzteile in dampfgeheizten Trocken- 
kammern künstlich getrocknet und nach Bedarf in die Holz- 


Fig. T. 


bearbeitungswerkstätte (Ws) gebracht. Die einzelnen dort 
bis zum Zusammenbau fertiggestellten hölzernen Wagenteile 
gelangen dann in die Schreinerei (W,) oder in die den Mit- 
telpunkt des Wagenhauses bildende Aufschlagwerkstätte (Vz). 
In gleicher Weise wie die Holzlieferung von Norden her, ohne 
störende Riicktransporte, werden der Aufschlagwerkstätte von 
der westlich gelegenen Gestellmacherei (Ws) die fertigen 
Untergestelle geliefert, während alle sonstigen Eisenteile aus 
der Sehmiede (i) oder der danebenliegenden Schlosserei 


gebracht sind. 


und Dreherei (W:) von Süden zugeführt werden. Nahe der 
Gestellmacherei sind das Trägerlager und der Achsenpark 
angeordnet. Die in der Aufschlagwerkstatt fertig zusammenge- 
bauten Wagen gelangen dann auf denselben Gleisen in die 
Lackiererei (W;), in deren Nähe die Sattlerei und die Far- 
benaufbereitung in einem besonderen Gebäude (N) unter- 
Nachdem die fertigen Wagen über eine 
Brückenwage geführt sind, werden sie so auf Gleisen gesam- 
melt, dafs sie auf kürzestem Wege in ganzen Zügen durch 
Lokomotiven fortgeschafft werden können. Alle Transporte, 


Sägewerk. 


vom Rohstoff bis zum fertigen Wagen, erfolgen also inner- 
halb der Werkstätten fast ausschliefslich in einer einzigen 
Richtung. Da die Herstellung von Luxuswagen längere Zeit 
erfordert, so ist sie von dem regelmäfsigen Arbeitsgang der 
übrigen Wagen abgezweigt und die hierfür bestimmte Werk- 
statt (W4) von den andern getrennt in der Nähe der die 
Hauptteile liefernden Holzbearbeitungswerkstatt (We) erbaut. 

Die leichteren Gegenstände werden vonhand oder auf 
Handwagen, die gröfseren und schwereren auf Schmal- und 
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F iq. 8. Schreinerei. 
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Vollspurwagen befördert, deren Gleisnetz der Lageplan, 
Fig. 5, zeigt. Zum Transport der langen Drehgestellwagen 
werden 2 elektrische Schiebebühnen auf einmal benutzt. 

Das Sägewerk (Si) von 41 * 56 qm Grundfläche hat 
ein eigenes Kraftwerk erhalten, um die Sägespäne zur Ver- 
meidung von Transportkosten sofort verwerten zu können. 
Das Kraftwerk besteht aus einem in der Nähe angeordneten 
Kesselhause (Aı) mit 2 Heine-Kesseln (einer davon in Re- 
serve) von zusammen 320 qm Heizfläche bei 8 at Betrieb- 
spannung und einer im Sägewerk selbst abgeschlossen auf- 
gestellten liegenden Tandem-Verbundmaschine 
von 200 PS, die mit Hanfseilen die unter- 
irdische Transmission für 7 Vollgatter, 2 Spalt- 
gatter, 2 Horizontalgatter, 1 Einspännergatter, 
2 Bandsägen, 17 Kreissägen, 2 Pendelsägen, 
1 Wagenkreissige und mehrere Sägeblatt- 
Schärfmaschinen antreibt. Die Späne werden 
von einer Absauganlage, ähnlich der weiter 
unten beschriebenen, durch einen unterirdischen 
Kanal, der zugleich die Dampfleitungen ent- 
hält, zum Kesselhause geschafft und dort auf 
den Treppenrosten der Heine-Kessel verfeuert. 
Der Abdampf der Sägewerkmaschine wird im 
Sommer zum Trocknen des Holzes in den 
Trockenöfen verwendet; im Winter geht er, 
wie schon erwähnt, in das Heizrohrnetz des 
Werkes. Zum Ablängen der Stämme dient 
eine im Freien aufgestellte elektrisch betric- 
bene Fuchsschwanzsäge. 

Die Holzbearbeitungswerkstatt (IVe), 
Tafel 17 und Textfig. 8, enthält 81 Holz- 
bearbeitungsmaschinen mit Gruppenantrieb. 
Die einzelnen Maschinengruppen sind mit Rück- 
sicht auf den zweckmilfsigsten Arbeitsgang ge- 
bildet worden. Auf diese Weise entstanden 
7 Gruppen mit einem Kraftbedarf von je 8 bis 


— — — — 


Saugalruck in mm Wassersöule 


2 


50 PS. Die ganze Werkstätte ist zur Aufnahme der Trans- 
missionen unterkellert, deren Hauptwellen mit 500 Uml./min 
laufen. Nur die eigentlichen Antriebriemen durchdringen 
den Fufsboden der Werkstatt, in welcher sie mit Kasten um- 
kleidet sind. Die Anordnung unterirdischer Transmissionen 
war zwar an und für sich etwas kostspieliger, bot aber dagegen 
neben der hohen Sicherheit gegen Betriebsunfälle den weite- 
ren wesentlichen Vorteil, dafs die beabsichtigte Staubabsaug- 
anlage in bequemster Weise unterzubringen war. Auf gute 
Staubabsaugung ist in anbetracht der schweren Gefahren, die 


Fig. 9 Lis 12. 


Rohrverbindungen für die Späneabsaugung. 


Hinderris für den 
Hauptluftstrom 


Saugwirkung auf den 
Hauptluftstrom 
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Fig. 13. Schnitt darch die Schmiede. 
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mit Holzstaub erfüllte Arbeitsräume für die Gesundheit mit sich 
bringen, und zur Vermeidung von Betriebstörungen, welche 
durch Verstopfen der Arbeitsmaschinen mit Spänen herbeige- 
führt werden, von vornherein grofses Gewicht gelegt worden. 

Holzstaub und Späne wurden ursprünglich von 4 elek- 
trisch betriebenen Exhaustoren durch an der Kellerdecke 
aufgehängte Blechrohrleitungen mit Abzweigungen nach den 
einzelnen Maschinen abgesaugt. Diese Entstaubungsanlage 
arbeitete aber bei unverhältnismäfsig hohem Kraftbedarf unge- 
nügend und war häufigen Betriebstörungen unterworfen, so- 
dafs die Firma dazu schritt, die Arbeitsvorgänge in solchen 


deutscher Ingenieure. 


Stanbabsauganlagen 
und ihre Verbesserungs- 
fähigkeit eingehend zu 
studieren. Das Ergeb- 
nis dieser langwierigen 
Untersuchungen, die von 
dem damals noch als In- 
genieur in Diensten des 

Werkes stehenden 
jetzigen Professor Dr. 
Prandtl-Hannover vor- 
genommen wurden, war 
ein von diesem geschaf- 
fenes neues Berech- 

nungsverfahren, nach 
dem im Gegensatz zu den 
bisher iiblichen Verfah- 
ren die zur Fortbewe- 
gung der Späne ohne 
Luftiiberschufs notwen- 
digen Luftgeschwindig- 
keiten unter Berück- 


| * sichtigung der jeweili- 
12,00 „ gen Reibungsverluste 


genau berechnet und 

somit die erforderlichen 
Rohrquerschnitte und der Kraftbedarf vorher zuverlässig be- 
stimmt werden. Weiter gingen aus den Versuchen ein der 
Firma geschützter Späneabscheider und ein patentiertes Ver- 
fahren für Herstellung spitzwinkliger Rohrverbindungen her- 
vor, wonach diese Verbindungen mit Winkeln von 5° ange- 
fertigt werden können. Die bisher üblichen Blech rohrverbin- 
dungen mufsten aus Herstellungsgründen unter viel gröfseren 
Winkeln ausgeführt werden. Wie die Figuren 9 bis 12 zei- 
gen, wirkt aber bei einer solchen Verbindung der Nebenluft- 
strom hindernd für den Hauptluftstrom und erzeugt dadurch 
einen Druckabfall, der sich bei jeder Verbindung wiederholt, 


Fig. 14, Schmicde für dic Wagenwerkstatt. 
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Die nach dem neuen Verfahren hergestellten spitzwinkligen 
Rohrverbindungen ergeben dagegen nicht nur keine hin- 
dernde, sondern unter Umständen noch eine ejektorartig sau- 
vende Wirkung auf den Hauptstrom. Um die zu fördernde 
Luftmenge zu vermindern, ist ferner das Druckrohr eines 
jeden der vier Exhaustoren in Schleifenform verlegt, sodafs 
die Späne infolge der Fliehkraft durch einen seitlich ange- 
ordneten Schlitz mit einem geringen Teil der Luft abge- 
sehleudert werden, während die gereinigte Luft ungehindert 
in das Freie entweicht. Von diesen vier Schlitzen saugt ein 
fünfter, neu aufgestellter Exhaustor die Späne ab und bläst 
sie mit nur 8 PS Kraftaufwand durch eine 180 ın lange 
Blechrohrleitung von 500 mm Dmr. unmittelbar zum Kessel- 
hause. Hier werden in einem fast keine Strömungswider- 
stände bietenden Späneabscheider Luft und Späne getrennt 
und letztere unmittelbar vor die Kesselfeuerung geschüttet. 
Diese Anordnung verringert die sonst durch die Späneab- 
scheider zu sendende Luftmenge auf etwa /, gestattet also, 
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ten. Die eigenartigen parabelförmigen Dachbinder gestatten, 
leichte Lasten an den Knotenpunkten aufzuhängen. Die 
Dachdeckung besteht wegen der Rauchgase aus Falzziegeln. 
Das Mittelschiff enthält die meisten Dampfhimmer, und zwar 
1 von 250 kg Bärgewicht, 3 von je 500 kg, 4 von je 800 kg 
mit Oberdampf und 2 ältere von je 1500. „Kg mit Unterdampf. 
Im nördlichen Seitenschiff sind die durch einen 60 pferdigen 
Motor in Gruppen angetriebenen, Exzenterpressen, Luft- und 
Fallhämmer, Scheren, Warmsägen und die Ventilatoren, im 
südlichen Schiff dagegen 2 Flammöfen und 3 Dampfhämmer 
mit Unterdampf von je 1500 kg Bärgewicht aufgestellt. 45 
kleinere Schmiedefeuer von 30 mm Düsendurchmesser sind 
längs der Wände meist zu zweien verteilt. Die Bedienung 
der an den Säulen meist ebenfalls zu zweien angeordneten 
38 Feuer von 50 mm Düsendurchmesser für die Dampfhäm- 
mer wird durch leichte Handdrehkrane und Laufkatzen er- 
leichtert. Die im Boden verlegten Windleitungen bestehen 
aus Tonröhren, deren Muffen mit Asphalt vergossen sind. 


Fig. 15.  Glefserel. 
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die Abscheider entsprechend zu verkleinern, und ermälsigt 
durch die Gesamtminderung aller Strömungswiderstände den 
früheren Kraftbedarf von 110 PS auf 35 PS bei verstärkter 
Saugwirkung. Die Exhaustoranlage saugt 25 cbm/sk Luft 
ab, wodurch der Luftinhalt der Werkstatt von etwa 20000 cbm 
in 13½ min erneuert wird. Trotz der 81 Holzbearbeitungs- 
maschinen herrscht daher dort eine sehr frische, staubfreie 
Luft ohne jeden Zug, da die Luft durch die Oberlichte zu- 
tritt. 

Die Schmiede (I/), Fig. 13 und 14, welche vorwiegend 
dem Wagenbau und nur in geringem Mafse dem Maschinenbau 
dient, ist in der Gröfse beschränkt, da die entsprechend grofs 


angelegte Schmiede der Zweiganstalt Gustavsburg Schmiede- 


stücke auch für das Werk Nürnberg liefert. Sie besteht aus 
einem luftigen Mittelschiff von 12m und 2 Seitenschiffen von 


je 7m Breite, die durch Fenster im Dache und in dem durch- 


laufenden Lüftungsaufsatz eine gute Tagesbeleuchtung erhal- 


Nr zen N N 


Maschinenbau. 

Die vielgestaltigen Erzeugnisse der Maschinenbauabteilung 
machen die Durchführung eines ganz regelmälsigen Fabri- 
kationsganges viel schwieriger als im Wagenbau. Die vor- 
nehmlich Gufseisen verwendenden Werkstätten des Dampf- 
maschinen-, Motoren- und Pumpenbaues mit den zugehörigen 
Gielsereien und Lagern sind auf dem südöstlichen Teil des 
Werkstättengeländes angeordnet. Dagegen sind die viel 
Eisenkonstruktionen erfordernden Werkstätten für Hebezeuge, 
Schiebebühnen, Drehscheiben und dergl. und die Rohrbiegerei 
für Brauerei- und Heizeinrichtungen räumlich an die Eisen- 
hochbauwerkstätten angegliedert. Zu den Gielsereien (Gi, 
G,) werden von der den Holzlagern näher gelegenen Modell- 
tischlerei (G;) und dem Modellhause (G.) die Modelle, von 
den im Süden gelegenen Lagerplätzen die Rohstoffe heran- 
geschafft. Die fertigen Gufsstücke werden auf den Gleisen 
und mithülfe eines elektrisch betriebenen Portalkranes — ein 
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Fig. 16 12170 17. Kuppelöfenhaus. 
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zweiter kommt demnächst zur Aufstellung — in die benach- ist den Einrichtungen der Sandaufbereitung besondere Sorg- 


barten Montierwerkstitten (M: und M,), die auch die schweren 


Werkzeugmaschinen enthalten, sowie in die nahe Dreherei 


(Mi) befördert. 

Die Modelltischlerei (63) mit verschiedenen Holz- 
bearbeitungsmaschinen und einer Staubabsauganlare oben 
beschriebener Bauart ist im Erdgeschofs eines vierstöckigen 
Gebäudes untergebracht, das im ersten Stock noch eine Lehr- 
lingswerkstatt, in den übrigen Stockwerken, ebenso wie die 
gleichartig gebaute Sattlerei (Wr), Modelle enthält. Wegen 
ihres feuergefährlichen Inhaltes sind alle Geschosse nicht nur 
feuerfest gebaut, sondern auch unter Vermeidung jedes dureh- 
gehenden Treppenschachtes durch eine nur aufserhalb des 
Gebäudes liegende Treppe verbunden. 

In der Giefserei (Gh), Tafel 18 und Fig. 15, spielen billi- 
ge Transporte bei den grofsen Mengen schwerer Rohstoffe eine 
besonders wichtige Rolle. Die Rohstoffe werden daher nicht, 


falt gewidmet. Die Masse für die Kernmacherei und die 
Lehmformerei wird in einer Lehmknetmaschine gut durch- 
gearbeitet, der Bedarf an Stroh- und Heuseilen auf einer 
Spinnmaschine geflochten. Da der Boden der Giefserei aus 
ziemlich festem Keuper besteht, mufste er erst auf 2 bis 3 m 
Tiefe mit Sprengmitteln ausgehoben und dann wieder mit 
Formsand aufgefüllt werden. Es sind 2 Dammgruben von 
4m Tiefe und 5 m Dmr. vorhanden. Das Formen geschieht vor- 
wiegend vonhand nach Modellen oder mit Schablonen in Sand, 
zumteil auch in Lehm. Für das Formen von Massenartikeln, 
namentlich Riemenscheiben und Teilen für den Wagenbau, sind 
in der Kleingiefserei 6 hydraulische Formmaschinen aufgestellt. 
9 grofse Trockenkammern und eine kleinere für Kerne mit zu- 
sammen 304 qm Grundfläche sind über die Giefserei verteilt; 
sie werden von aufsen geheizt und sind durch ausbalanzierte 
Schiebetüren dicht verschliefsbar. Kurze Gleise führen aus 


F iq. 22 - Monticrwerkstatte. 


wie sonst üblich, in verhältnismäfsig kleinen Mengen durch 
Gichtaufzüge auf die Gichtbühne gehoben, sondern in ganzen 
Eisenbahnwagenladungen durch Lokomotiven auf einer Rampe 
von 1:30 Steigung ‘auf die Lagerplätze hinter der Giefserei 
befördert. Diese teilweise überdachten Lagerplätze liegen 
mit dem Gichtboden auf gleicher Höhe und sind mit ihm 
durch eine Gichtbrücke verbunden, über welche die Be- 
schiekungsstoffe ohne weiteres zu den Gichten der Kuppelöfen 
gehen. Das helle und luftige Giefsereigebäude von 102><50 m 
Grundfläche hat ein Mittelschiff von 20 m und 2 Seitenschiffe 
von je 15 m Spannweite. Das südliche Seitenschiff und das 
Mittelschiff sind der Grofsgiefserei vorbehalten, das Nordschiff 
der Kleingiefserei. Dem Transport und dem Formen dienen 
12 teils elektrisch, teils vonhand betriebene Laufkrane und 
4 Handdrehkrane, deren Gröfse und Verteilung der Grund- 
rifs zeigt, sowie Schmalspurgleise mit Drehscheiben vor den 
Kuppelöfen und in der Kleingiefserci. 

Im Südschiff ist auch die Sandaufbereitung angeordnet. 
Da die Sandverhältnisse am Platze ziemlich schlecht sind, so 


ihnen bis unter die Kranbahnen. Zum Brechen des Roh- 
eisens ist unmittelbar vor der Gichtbühne ein hydraulischer 
Masselbrecher aufgestellt. Von den 5 Kuppelöfen, Fig. 16 
und 17, vermag einer 3000 kg, drei je 5000 kg und einer 
8000 kg stündlich zu schmelzen. Platz für einen sechsten 
Ofen ist vorgesehen. Den Wind erzeugen 2 Ventilatoren, die 
in eine gemeinschaftliche Rohrleitung blasen, von welcher 
die einzelnen Windleitungen, durch Drosselklappen regelbar, 
zu den Düsen der Oefen abzweigen. Der Winddruck wird 
ständig durch kleine Wassermanometer gemessen. Die Venti- 
latoren, von denen einer in Reserve steht, sind mit Neben- 
schlufsmotoren unmittelbar gekuppelt, deren Umlaufzahl zwi- 
schen 1650 und 1800 in der Minute verändert werden kann 
Die Gicht von je 2 Kuppelöfen mündet in eine gemeinsame 
Staubkammer mit Scheidewänden, welche die Rauchgase 
zwingen, ihre Richtung zu ändern, ehe sie dureh den ge- 
meinschaftlichen Schlot entweichen können; es werden da- 
durch Funken fund Staub Jin der Kammer zurückgehalten; 
An der Westseite des Mittelschiffes befindet sich die Gufs- 
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Fig. 93. Dreifache Bohr- und Frismischine. 
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Fiq. 2 4. Werkstatt für Gasmotoren. 
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putzerei, die mit einem Sandstrahlgebläse und einer gröfseren 
Anzahl Druckluftwerkzeuge ausgerüstet ist. Die Luftkom- 
pressoren und die Prefspumpe für die hydraulische Anlage 
sind mit ihren Elektromotoren in einem eigenen geschlossenen 
Raum in der Nähe der Putzerei untergebracht. Von hier 
aus wird auch die Maschinenbauwerkstätte M, mit Druck- 
luft versorgt. 

Erwähnt mag noch sein, dafs die Giefserei in verhältnis- 
mifsie sehr kurzer Zeit erbaut worden ist. Anfang August 1900 
wurde mit der Ausschachtung begonnen und Ende März 1901 
bereits der erste Gufs gemacht. Die Giefserei hat eine 
Leistungsfähigkeit von etwa 6500 t jährlich und kann Gufs- 
stücke bis zu 45 t Einzelgewicht herstellen. Die Gufserzeug- 
nisse werden ständig durch Zug- und Biegeproben sowie 
chemische Analysen auf ihre Güte und Brauchbarkeit unter- 
sucht. 

Für die Metallgiefserei 
(G2), Fig. 18 bis 21, wurde teil- 
weise eine vorhandene Eisen- 
konstruktion verwendet und das 
Innere durch Scheidewände dem 
neuen Zweck so angepafst, dafs 
die Fabrikation eine fortlaufende 
ist. Nach dem Giefsraum gelan- 
gen von den passend gelegenen 
Lagern die Rohstoffe und von 
der daneben liegenden Formerei 
durch einen Trockenofen die 
Formen. Der fertige Gufs wan- 
dert durch die mit einigen Putz- 
maschinen und Sandstrahlgeblä- 
sen ausgerüstete Putzerei in das 
Magazin. Eine Gebäudeecke ist 
der Tempergiefserei vorbehalten, 
die ihre Gufsstücke ebenfalls an 
die Putzerei abliefert; die Roh- 
stoffe und die fertigen Erzeug- 
nisse sind ihres höheren Wertes 40 
halber in besonderen abgeschlos- * Z 
senen Räumen untergebracht. 
Der Gufsraum enthält 2 im Werke 
selbst hergestellte kippbare Tie- 
gelschmelzöfen, Bauart Baumann, 
deren Inhalt in die Giefspfanne 

entleert werden kann, ohne 
dafs der Tiegel herausgenom- 
men verden mufs. Jeder der 
beiden Oefen, von denen der 
eine 150, der andere 300 kg 
fafst, gestattet täglich 10 Schmel- 
zungen. Die verschiebbaren 
Sehornsteine der Schmelzöfen 
werden beim Blasen bis auf 
die Oefen herabgezogen, sodafs 
schädliche Gase nicht in die 
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Giefserei entweichen können. 
Neben diesen Oefen sind noch 
3 gewöhnliche Tiegelöfen für 
leichtflüssiges Schmelzgut und 
ein Rapid-Kuppelofen für Spezialeisensätze vorhanden. 
Parallel der Eisengicfserei liegt die Maschinenbau- 
werkstatt AQ, Tafel 19 und Fig. 22, die durch einen vor den 
Kopfseiten beider Gebäude entlang laufenden Portalkran mit 
der Giefserei in Verbindung steht. Der Zwischenraum zwischen 
den Gebändelängsseiten dient zum Lagern von Formkasten 
und wird von einem auf den Gebäudemauern laufenden elek- 
trisch betriebenen Kran bedient. Die Werkstatt hat ein 
15 m breites Mittelschiff und 2 je mit einer Galerie versehene 
Seitenschiffe von 8,5 m Breite, die in Galeriehöhe an jedem 
(rebäudeende durch eine Brücke verbunden sind. Die elek- 
trischen Laufkrane des Mittelschiffes — einer von 20 t, 2 von 
je 10t Tragkraft — können Lasten auf diese Brücken heben, 
die von dort mit Handwagen unter die elektrischen Lauf- 
krane der beiden Galerien — 2 und 1 Kran von je 2t 
Tragfähigkeit — gefahren werden. Jedes [Seitenschift wird 
unten von 2 elektrischen Laufkranen von 2t Tragfähigkeit 
bestrichen. c l 
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Die Maschinenbauwerkstatt ist vornehmlich für den Zu- 
sammenbau von Dampfmaschinen bestimmt und mit allen 
zur Bearbeitung groſser Gufsteile erforderlichen Werkzeug- 
maschinen ausgerüstet, um für diese Teile unnötige Trans- 
portkosten zu vermeiden. Sämtliche Werkzeugmaschinen sind 
so angeordnet, dafs die einzelnen Fabrikationsgruppen mög- 
lichst geschlossen beisammen sind und daneben genügend 
freier Platz zum Ablegen von Werkstücken und für den Ver- 
kehr verbleibt. Das westliche Ende ist für die Verpackung 
bestimmt. Das Südschiff enthält die Kleinmontage und eine 
Abteilung der Maschinenbau-Schlosserei mit meist an den 
Fenstern aufgestellten Werkbänken. Auf den Galerien wer- 
den Kompressoren, Kältemaschinen und Materialprüfmaschinen 
gebaut; aufserdem sind hier die Lehrlingswerkstätte und die 
Steuerungsmacherei untergebracht. Von den zahlreichen 
Werkzeugmaschinen ist besonders eine grofse dreifache Wage- 


Fig. 25 und 26. Werkstatt für Gasmotoren. 
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recht-Bohr- und Fräsmaschine, die zur Bearbeitung von 
Dampf- und Gasmaschinengestellen bis zu 3,3 m Breite und 
2,3 m Höhe ohne Umspannen dient, bemerkenswert; s. Fig. 23. 
Diese Maschine hat natürlich Einzelantrieb, ebenso wie ein 
Zvlinderbohrwerk für Stücke bis 3m Länge, 2,8 m Breite 
und 2,5 m Höhe und eine Hobelmaschine von 3x3 m Durch- 
gang und 7 m Hobellänge. Die übrigen feststehenden Werk- 
zeugmaschinen haben Gruppenantriebe, deren Transmissionen 
in bereits geschildeter Weise an der Decke oder den Gec- 
bäudesäulen befestigt sind. Von elektrischen oder pneumati- 
schen transportabeln Werkzeugmaschinen wird ausgiebig Ge- 
brauch gemacht. 

Ganz ähnlich ist die Maschinenbauwerkstatt A, 
Fig. 24, eingerichtet, die hauptsächlich dem Bau von Gasmaschi- 
nen bis zu den gröfsten Abmessungen dient. Nur betragen die 
Spannweiten von Mittel- und Seitenschiffen hier 12 und 10 m, 
und die ersten 6 Querfelder haben zweigeschossige Seifen- 
galerieen und eine Gesamthöhe von 13 m, Fig. 25, während 
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der übrige Gebäudeteil mit abgesetztem Dache und nur 
10 m Höhe weiterläuft, Fig. 26. Die Galerieen im ersten 
Stock enthalten zahlreiche kleine Werkzeugmaschinen, die 
Anrcifserei, ein Lager fertiger Kleinmotoren sowie ein Werk- 
stättenbureau; sie werden von 2 elektrischen Laufkranen 
von 1% t Tragfähigkeit beherrscht. Die Galerieen im zwei- 
ten Stock werden als Lagerräume verwendet. Im südlichen 
Seitenschiff des Gebäudes ist der Versuchsraum für Gasma- 


Fig. 27. Dreherei. 
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Das zu 
den Versuchen erforderliche Leuchtgas wird den Maschinen 
von der stitdtischen Gasleitung, Druck- und Sauggas daregen 
von eigenen in der Nähe befindlichen Gasanlagen (Az) ge- 


schinen nebst zugehöriger Schlosserei untergebracht. 


liefert. Die Maschinen werden elektrisch gebremst und der 
erzeugte Strom den Sammelschienen des Kraftwerkes zur 
Verwertung zugefiihrt. Ein elektrischer Laufkran von 10 t 
beherrscht das Versuchsfeld, während das Mittelschiff von 
zwei Kranen von 10 t und einem darüber laufenden von 
30 t bestrichen wird. Einzelantrieb hat hier nur eine 
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deutscher lugemeure.# 


Schwungraddrehbank von 1200 mm Spitzenhöhe und 4500 mm 
Planscheiben-Dmr., die für Schwungräder bis zu 8m Dmr. 
und 50 t Gewicht ausreicht. Letzthin ist eine in Düsseldorf 


ausgestellt gewesene elektrisch betriebene Wagerecht-Bohr- 
und Fräsmaschine von E. Schiefs?) ähnlicher, aber noch be- 
deutend gröfserer Bauart als jene in M: für Werkstücke 
von 14, m Länge, 
genommen worden. 


4m Breite und 2,5 m Höhe in Betrieb 
Alle andern Werkzeugmaschinen haben 
Gruppenantrieb. 
Die Dreherei (Mı), Fig. 
27, zur Herstellung der kleineren 
Maschinenteile enthält zahlreiche 
kleine Werkzeugmaschinen, die 
in 10 je durch einen Elektromotor 
betriebene Gruppen eingeteilt 
sind. Die Transmissionswellen 
sind in Bodenkanäle verlegt, die 
70 Vorgelege unter den Laufkran- 
bahnen befestigt, sodals jedes 
nn der 4 Schiffe von 8 m Breite 
aE aaa | und 5m Höhe bequem von 2 
way | elektrischen Laufkranen von 2 
und 5t Tragfähigkeit bestrichen 
werden kann. Da in dieser 
Werkstatt jetzt ausschliefslich Schnelldrehstahl verwendet 
wird, hat die ursprüngliche Umlaufzahl der Vorgelege durch 
Auswechseln der Riemenscheiben usw. erhöht werden müs- 
sen. Die hier zahlreich gebrauchten Werkzeuge werden in 
einer abgeschlossenen, in einer Gebäudeecke angeordneten 
Werkzeugmacherei mit Werkzeugausgabe hergestellt, von 
welcher auch die in A:, M. und E untergebrachten Werk- 
zeug-Ausgabestellen versorgt werden. (Schlufs folgt.) 


) s. Z. 1903 S. 567. 


Der Bau hoher Geschäftshäuser in Nordamerika!). 


Die im Laufe der letzten 10 bis 15 Jahre in den Ge- 
schitftsinittelpunkten der nord amerikanischen Grofsstädte ent- 


standenen, infolge ihrer aufserge wöhnlichen Höhe durch den 
Namen »Wolkenkratzer« gekennzeichneten Geschäftshäuser 


haben in der ganzen Welt als hochinteressante Leistungen auf 
dem Gebiete des Bauwesens Aufsehen erregt. Amerikanische 


und englische Fachblätter haben über manche dieser Bau- 
ten Sonderberichte gebracht; kurze Auszüge daraus sind 


gelegentlich auch in deutsche Zeitsehriften aufgenommen 
worden. Mit der Eisenkonstruktion der Wolkenkratzer im 


alleemeinen hat sich bereits ein 1893 erschienenes Werk von 
William H. Birkmire: »Skeleton construction in buildings«, 
beschiiftiet, das u. a. über ausgedehnte Belastungsversuche 
mit eisernen Säulen berichtet und über vier oder fünf Now 
Yorker Bauten nähere Angaben macht. Ein zweites Werk 
desselben Verfassers: Tho planning and construction of high 
office buildings , 1900 in 2. Auflage erschienen, gibt Abbil- 
dungen von einer gröfseren Zahl hoher Geschäftshäuser in 
New York und Chicago und behandelt sehr eingehend das 
von Birkmire selbst gebaute Central Bank Building in New York, 
und zwar aufser nach der baulichen Seite auch inbezug auf die 
Ausrüstung mit Maschinen. Bei der Besprechung der bau- 
liehen Einzelheiten, wie Säulen und Decken, werden auch 
solche aus andern Gebäuden zum Vergleiche herangezogen; 
Ergebnisse von Relnstungs- und Feuerproben werden mitge— 
teilt, und eingehend wird über cine gröfsere Feuersbrunst 
berichtet, die am 3. Mai 1897 in Pittsburg mehrere Geschifts- 
hiiuser zerstört hat und beachtenswerte Schlüsse inbezug 
nuf den Feuerschutz der Eisenkonstruktionen zu ziehen er- 
möglicht. 

Wertvoller noch als das in den eben genannten Werken 
und in Einzelveröflentlichungen niedergelegte Studienmaterial 
erscheint eine kritisch zusammenfassende Darstellung der Bau- 


1) Nach »Architectural Engineering* von Joseph Kendall Frei- 


tag. 2. Auflage, New York und London 1901, 


weise der Wolkenkratzer in ihren Einzelheiten, wie sie sich 
als Ergebnis der Erfahrung nach und nach für diese Gebäude 
herausgebildet hat, und wie sie zumteil auch schon in den 
Vorschriften der städtischen Baubehörden Nordamerikas zum 
Ausdruck gekommen ist. Eine solche Äufserst lesenswerte 
Darstellung bietet das in der Fufsnote genannte, 1901 in 
zweiter umgearbeiteter Auflage erschienene Werk von Frei- 
tag; cs ist wohl gerechtfertigt, die Leser dieser Zeitschrift 
mit seinem Inhalt bekannt zu machen und ihnen damit 
»Architeetural Engineoring« zu eingehenderem Studium zu 
empfehlen. Einzelne Angaben werden auch dem Werke von 
Birkmire zu entnehmen sein. 

Vorweg sei bemerkt, dafs im folgenden bei der Umrech- 
nung der amerikanischen Mafs- und Gewichtangaben auf das 
metrische System nicht immer streng genau verfahren ist, in 
der Absicht, dem Leser wie im Original runde Zahlen zu 
bieten. Es ist gesetzt worden: 


1 (4/Quadratzoll = 0,07 kg/qem (genauer 0,0703) 
1 IL /Quadratfuls = 5 kg / am (genauer 4,882) 
1 ton/Quadratfufs (1 ton = 2000 //) = 1 kg/qem (genauer 
0,9764) 
1 Tt/Kubikfuls = 16 kg / ebm (genauer 16,02). 
Der Fehler beträgt höchstens 2,4 vH, ist also bei An- 
gaben der hier infrage kommenden Art ohne Bedeutung. 


Der Bau von Wolkenkratzern ist möglich geworden ciner- 
seits durch die Verwendung von gewalztem Eisen und Stahl 
zu allen tragenden Teilen des Bauwerkes, anderseits durch 
die Schaffung feuersicherer Ummantelungen. Durch erstere 
hat man die Auflösung der Mauern in einzelne, von der 
Eisenkonstruktion getragene, kleine und daher dünn zu hal- 
tende Gefache oder Füllungen — veneer walls, Furnierwände, 
auch curtain walls, Vorhangwände, nennt sie der Amerika- 
ner — und damit neben einem Gewinn an Bodenfläche 
eine sehr erhebliche Verringerung des Eigengewichtes er- 
reicht; letztere wurde zur unerläfslichen Vorbedingung für 
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den Bau in Eisen, nachdem man die Erfahrung gemacht müssen. 


hatte, dafs das ungeschützte, nicht ummantelte Eisen ein 
nichts weniger als feuersicherer Baustoff sei. Als dritter 
nicht minder wichtiger Faktor ist die Beschaffung betrieb- 
sicherer und rasch fahrender Personenaufzüre zu nennen, 
ohne welche es schlechterdings unmöglich wäre, die höheren 
Geschosse zu vermieten und zu benutzen. 

Der Ursprung der eigentlichen Eisengerippe-Konstruktion 
(skeleton construction) wird von Freitag auf das Jahr 1383 
zuriickgefiihrt. Bis dahin hatten die höchsten Geschäfts- 
häuser, welche Amerika aufzuweisen hatte, noch nicht mehr 
als 8 bis 9 Geschosse. Eisen hatte in ihnen schon starke 
Verwendung gefunden, und zwar Gufseisen zu Innensiiulen, 
T. Hisen, die in den Vereinigten Staaten zuerst 1854 in Tren- 
ton N.Y. gewalzt worden sind, zu Deckenbalken und Unterziigen. 
Iın Jahre 1883 nun entwarf W. L. B. Jenney in Chicago ein 
Gebäude von 10 Geschossen, bei dem er die Aufsenmauern 
ganz in schmale, einen eisernen Kern enthaltende Pfeiler auf- 
löste. Das Tacoma Building in Chicago, von Holabird & 
Roche erbaut, erhielt bereits 14 Geschosse; das erste 20 stöckige, 
vom Erdboden bis zum Dach 83,5 m hohe Gebände war der 
1890 von denselben Erbauern errichtete Masonic Temple in 
Chicago, und 1897/98 hat R. H. Robertson in New York in 
seinem Park Row Building mit 30 Geschossen über Strafsen- 
höhe (aufser 2 Kellergeschossen) die bisher gröfste Höhe für 
ein Geschäftshaus erreicht. Die obersten 3 Geschosse ent- 
fallen hier auf Turmaufbauten; der Beginn der Türme liegt 
aber schon 102,4 m hoch über Pflaster, während die ganze 
Höhe vom Fundament bis zu den Turmspitzen 129, m be- 
trägt. Noch höhere Gebäude, von 40 Geschossen, stehen 
einstweilen nur auf dem Papier. 

Die stetig gesteigerte Höhe der Geschäftshäuser zwang 
die Ingenieure, das Eisengerippe nicht nur für die Aufnahme 
der senkrechten Lasten zu konstruieren, sondern es auch mit 
der nötigen Seitensteifigkeit gegen Winddruck auszustatten. 
Schrägverbände in senkrechter Ebene werden eingeführt; die 
Mehrbelastung der Säulen bei Winddruck findet Berücksich- 
tigung. Die bei den ersten Bauten der Art noch verwandten 
gufseisernen Säulen, welche sich nicht in befriedigender Weise 
mit den gewalzten und genieteten Trägern verbinden lassen, 
räumen den aus Walzeisen in mannigfaltigen Formen zu- 
ammengenieteten Stützen das Feld. Man gewöhnt sich 


daran, die Feldschmiede auf den Bau zu bringen und alle 
hier erst zu schaffenden Verbindungen durch Nietung statt 


mithülfe von Schrauben herzustellen. Die solchergestalt zweck- 
entsprechend verbesserte Bauweise nennt Freitag cage (Käfig) 
construction zum Unterschied gegen die noch unvollkom— 
menere skeleton construction. 

Inbezug auf Sicherheit gegen Feuergefahr hat die Bau- 
weise inzwischen solche Fortschritte gemacht, dafs sie nicht 
nur bei grofsen Geschäftshäusern, sondern vielfach auch bei 
kleineren Privatbauten angewandt wird. Die Bauordnung 
von Chicago erläutert den Ausdruck fire-proof construction 
wie folet: 

»Diese Bezeichnung soll Gebäuden zukommen, in denen 
alle Teile, die Lasten zu tragen oder Spannungen auszuhalten 
haben, ferner alle Treppen, Elevatorgehäuse samt ihrem In- 
halt ganz aus unverbrennlichem Material bestehen, und bei 
denen alle metallischen Konstruktionsglieder gegen die Ein- 
wirkung von Feuer durch Umhüllung mit einem gänzlich 
unverbrennlichen und die Hitze schlecht leitenden Stoff ge- 
schützt sind. Als solche Stoffe werden angesehen: 1) Ziegel- 
mauerwerk; 2) Hohlziegel aus gebranntem Ton, welche 
in Mörtel verlegt werden und zwei Hohlräume von minde- 
stens Zoll über die Breite der zu umhiillenden Metall- 
oberfläche enthalten; 3) poröse Terrakotta von mindestens 
2 Zoll Dieke, welche mit Mörtel unmittelbar gegen das Eisen 
gelegt wird.“ 

Auch der Verfasser betont, dafs alle Treppen und Ele— 
vatorschächte mit feuersicheren Wänden umgeben werden 
sollten, fügt aber hinzu, dafs das bei den meisten Geschäfts- 
häusern keineswegs durchgeführt sei. Er verwirft die viel- 
fach geübte Praxis, Rohrleitungen zum Zwecke der Raum- 
ersparnis hart an einer Säule und innerhalb deren Ummante— 
lung hochzuführen, da die Abzweigungen der Röhren in 
jedem Geschofs notgedrungen die Ummantelung durchbrechen 


Für die Leitungen sollen vielmehr besondere Schächte 
angelegt, diese auch in jeder Balkenlage abgedeckt werden. 
Zur Aufnahme der wagerechten Rohrstränge werden zweck- 
mälsig in den Decken der Korridore Kanäle von solcher 
Weite angelegt, dafs ein Mann hindurchkriechen kann. Sie 
sind in passenden Entfernungen mit Einsteigöffnungen zu 
versehen, die für gewöhnlich durch eiserne Deckel geschlossen 
werden. Gewarnt wird vor dem Einmauern von Holzklötzen 
— zur Befestigung von Täfelungen — in die Ummantelungen. 

Die Holzteile der Türen und Fenster sowie ihre Rahme n 
werden mit hydraulisch in die gewünschten Formen geprefsten 
Blechen belegt; dabei wird für alle Teile der Aufsenwände 
am besten Kupferblech, im Gebäudeinnern Eisenblech ver- 
wandt. Für die Fensterscheiben wird vielfach Drahtglas ge- 
nommen. 


Die Frage des Feuerschutzes hat übri- 
gens Freitar noch in einem besonderen 
Werke: »The fireproofing of steel buildings 
New York und London 1899, sehr eingehend 


Fig. 2. 


Gillender Building. 


schäftshäuser ist in photographischer An- 
sicht und in Grundrifszeichnung dargestellt; 
die kurzeefafste Beschreibung beschränkt 
sich auf die Erwähnung wichtigerer Einzel- 
heiten. Weitere Beispiele finden sich in den 
Werken von Birkmire. 

Die meisten dieser Gebäude bedecken 
eine recht ansehnliche Grundfläche, sodafs 
das Verhältnis zwischen ihrer Höhe und ihrer 
Breite oder Tiefe immerhin dem Auge er- 
trüglich ist. Man hat aber auch Wolken- 
kratzer von beträchtlicher Höhe über recht 
schmaler Grundtliiche errichtet. Das Aeufser- 
ste in dieser Beziehung scheint in dem von 
Berg & Clark in New York erbauten Gillen- 
der "Building gewagt zu sein. Der Grund- 
rifs, Fig. 1, zeigt bei 22,63 m Länge eine 
mittlere Breite von 7,87 m; es sind gar keine 
Innensäulen, nur Aufsensäulen, 12 an der 
Zahl, vorhanden. Das Gebäude hat über 
Strafsenpflaster 17 Geschosse, und darüber 
erhebt sich noch ein recht ansehnlicher 
mehrgeschossiger Turm. Die ganze Höhe 
vom Trägerrost des Fundamentes bis zum 
Fufse der Flaggenstange beträgt 94,5 m. 
Mithülfe dieses Mafses, der an anderer 
Stelle über die Gründung gemachten An- 
gaben und der aus der photographischen 
Ansicht des Gebiudes zu entnehmenden 
Verhältnisse konnte die in Fig. 2 dargestellte 
Seitenansicht in der Umrifslinie aufgezeichnet 
deren Betrachtung es dem Beschauer schwer fallen 
noch an ein »Haus« zu denken. 

Wenn das Schönheitsgefühl bei der Betrachtung der 
meisten Wolkenkratzer zu kurz kommt, wenn manche einen 
trostlos langweiligen Eindruck machen, so darf nicht ver- 
gessen werden, dafs die riesenhoch aufragenden und fast 
in Fenster aufgelösten Wände dem Architekten aller- 


behandelt. | 
Eine gröfsere Zahl hervorragender Ge- 

X 

N 


—— 17 Geschosse — 


werden, bei 
wird, 


ganz 
m 

dings eine schwierige Aufgabe stellen. Es ist aber an- 
zuerkennen, dafs in einzelnen Fällen doch auch recht bc- 


friedigende Ausbildungen der Fassade zu verzeichnen sind. 
Es sei z. B. auf die bei Birkmire sich findenden Abbildungen 
von The Womans Christian Temperance Building in Chicago, 
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vom New Netherland Hotel, vom Commercial Cable Building 
und vom Manhattan Life Insurance Building in New York 
verwiesen. Dafs über die ästhetische Seite der Wolkenkratzer 
in Amerika allerlei geschrieben wird, zeigt ein erwötzliches 
Zitat Birkmires aus einer »führenden Zeitschrft , das auch 
dein dentschen Leser Vergnügen machen wird: 


»Besonders gedankenvolle Beurteiler haben die Ansicht 
verfochten, dafs das wahre Urbild des hohen Geschäfts- 
rebäudes die klassische, aus Basis, Schaft und Kapitäl be- 
stehende Säule sei. Andere Theoretiker, die sich von einem 
mystisehen Symbolismus leiten lassen, berufen sieh auf die 
mancherlei Dreieiniekeiten in Natur und Kunst, auf die 
Schénheit und Geschlossenheit soleher Dreiheit und Einheit. 
wie der Tax geteilt sei in Morgen, Mittag und Abend. 

Niichterne Verstandesmenschen wollen, dafs der Entwurf, 
einem logischen Berichte gleich, einen Anfang, eine Mitte 
und ein Ende haben solle, ein jedes klar abgegrenzt. Andere 
wieder, die ihre Beispiele und ihre Begründung aus dem 
Pflanzenreiche nehmen, verlangen, dafs der Entwurf vor allem 
andern organisch sei. Sie führen die Blume an mit ihrem 
Büschel von Blättern nahe dem Erdboden und ihrem langen 
zierlichen Stengel, der die priichtige einzelne Blüte trägt. 

Noch andere, mehr empfänglich für die Macht einer Ein- 
heit als für die Anmut einer Dreieinigkeit, sagen, ein solcher 
Entwurf müsse auf einen Schlag herausgehauen werden, wie 
von einem Grobsehmied oder von einem alleewaltiren Zeus, 
oder er müsse gleich Minerva voll ausgereift vom Gedanken 
geboren werden.“ 

Interessant sind Freitags Mitteilungen über die kurzen 
Fristen, in denen einige dieser gewaltigen Eisenbauten aufge- 
stellt worden sind. Man rechnet in der Revel für 2 Geschosse 
6 Arbeitstare von 10 Stunden, und es ist dabei die Gröfse 
der Grundfläche ohne oder doch nur von geringem Einfluls. 
So wurde die Eisenkonstruktion des Unity Building in Chi- 
earo, das bei 19 Geschossen noch gufseiserne Säulen enthält, 
in 9 Wochen aufgestellt; dieselbe Zeit wurde für die 18 Ge- 
schosse der Broadway Chambers in New York gebraucht, wo- 
bei es sich um eine Eisenmasse von 2000 t handelte, während 
die 19 Geschosse des Fisher Building in Chicago sogar in 
nur 26 Tagen aufgerichtet sein sollen. Von zwei während 
des Baues aufgenommenen Liehtbildern der von Cass Gilbert 
erbauten Broadway Chambers zeigt das erste, vom 9. No- 
vember 1899, das Eisenrerippe bis etwas über den vierten 
Stock aufgestellt; auf dem zweiten vom 21. Dezember 1899 
erscheint dasselbe bereits fix und fertig, anfserdem aber die 
Ausmauerung der Umfassungswände bis zum zwölften Ge- 
schosse vollendet. Ein Vorteil der Gerippekonstruktion im 
Sinne raschen Bauens wird auch darin gesehen, dafs man, 
da jedes Mauergefach selbständig von der Eisenkonstruktion 
getragen wird, die Ausmauerung in mehreren Geschossen 
gleichzeitig in Angriff nehmen kann. So ist z. B. beim Man- 
hattan Building das Hauptgesims früher fertig gestellt worden 
als die Ausmauerung darunter. 

Was die Dauerhaftigkeit der E'sengerippebauten anlangt, 
so wird anerkannt, dafs genügende Erfahrungen für ein ab- 
sehliefsendes Urteil bei dem verhältnismälsie erst kurzen Be- 
stande solcher Bauten noch nicht vorliegen; das Vertrauen 
zu der Bauweise nimmt aber bei den Ingenieuren der Ver- 
einigten Staaten stetig zu. Kalkmörtel in Verbindung mit 
Eisen wird verworfen vor allem da, wo das Mauerwerk 
dem Einflusse der Erd- oder Luftfeuchtigkeit ausgesetzt ist, 
also in den Gründungen, den Grund- und Aufsenmauern. 
Hier soll nur Zementmörtel verwandt und alles Eisenzeug 
davon möglichst unmittelbar eingehüllt werden. Im Innern 
scheint Kalkmörtel zulässig, doch wird auch hier dem Zement 
durchweg der Vorzug gegeben. Ueberall aber, wo das Eisen 
nicht mit Sicherheit in unmittelbare Berührung mit dem Ze- 
ment gebracht werden kann, soll es dureh guten mehrfachen 
Anstrich geschützt werden. Die hierfür gegebenen Anwei- 
sungen entsprechen dem bei uns Ueblichens; ganz zweck- 
mniifsig ist der Vorschlag, die beiden nach der Aufstellung 
auszuführenden Anstriche verschieden in der Farbe zu wählen. 

Nachdem der Verfasser in den ersten drei Abschnitten 
im wesentlichen die geschichtliche Seite seines Gegenstandes 
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behandelt hat, wendet er sich in den folgenden der Ausfüh— 
rung der Einzelheiten zu und bespricht der Reihe nach die 
Konstruktionen der Decken, der Aufsenwände, der Innen- 
säulen, des Windverbandes und der Gründung; der letzte 


Abschnitt ist den Lieferbedingungen und der Bauleitung 
gewidmet. 


Als Material für die Eisenkonstruktion unterscheidet 
Freitag (nach dem Vorschlage Waddells): 

1) weichen Stahl (soft steel) mit einer Zerreifstestigkeit 
von 35 bis 42 ke/gem, 

2) mittleren (medium) Stahl von 42 bis 49 kır/gem. 

3) harten (high) Stahl von 49 bis 56 ke/gem. 


Die zum Schlufs mitgeteilten Lieferbedingungen sehen 
ein Material von 42 bis 47,6 ke/qem vor, während unser 
Bauwerk-Flufseisen eine Zerreifsfestigkeit von 37 bis 44 keiqem 
aufweist. Die Elastizitätsgrenze soll in der Regel bei halber 
Bruchlast erreicht werden; die Dehnung soll auf 20 em Länge 
mindestens 24 bis 25 vH, die Querschnittsverminderung nicht 
unter 40 vH betragen. Für alle Niete soll soft steel mit 
36, bis 42 ke/qem Bruchbelastung genommen werden. Als 
zulässiee Belastung wird in den Profilbüchern der grofsen 
Hüttenwerke 1120 kg/qem für ruhende, 875 ke/qem für rasch 
bewegte oder schwingende Belastung gerechnet. Für die 
Anschlüsse wird eine Beanspruchung (der Niete) auf Ab- 
scheren von 700 kg/qem, auf Druck von 1400 ke/gem ange- 
geben. 

Die Decken werden weitaus überwiegend als scheitrechte 
Gewölbe aus Hohlsteinen zwischen gewalzten Trägern ge- 
mauert; seltener sind Ausführungen in Beton mit Eiseneinlagen. 
Das Material der zu den Decken — und ebenso zu den Aufsen- 
und Innenwänden — benutzten Hohlzierel wird Terrakotta ge- 
nannt, und es wird zwischen porous terracotta, semi porous 
terracotta und hard burned terracotta unterschieden. Die 
poröse Terrakotta wird aus einem Gemisch von reinem 
Lehm mit Sägespänen oder fein geschnittenem Stroh geprefst; 
die Beimengungen verbrennen beim Brennen der Steine, die 
sich im fertigen Zustande schneiden und in die sich Nigel 
und Schrauben zur Befestigung der inneren Ausstattung ein- 
treiben lassen. Zu den halbporösen Steinen wird gewöhn— 
lich feuerfester Ton mit etwa 60 vll Kieselerde und einem 
Zusatz von grob gemahlenem gebranntem feuerfestem Ton 
und grob gemahlener bituminöser Kohle verwandt. Die 
hartgebranute Terrakotta endlich besteht nur aus reinem 
Ton ohne Beimengung verbrennlicher Stoffe und wird unter 
sehr starkem Druck geprefst. Sie besitzt zwar eine recht 
hohe Festigkeit gegen Druck, ist aber spröde und gegen 
Stöfse unzuverlässie, in stark erhitztem Zustande auch gegen 
Wasserstrahlen empfindlich. 

Bei den Decken unterscheidet man nach der Konstruk- 
tion der verwandten Steine erundsätzlich drei Arten, nämlich: 


1) side construction arches, bei denen die Hohlräume 
der Steine den Trägern parallel laufen, 

2) end construction arches, bei denen die Hohlräume 
senkrecht gegen die Träger verlaufen, und 

3) combination end and side construction arches, bei 
denen die Widerlagerstiicke, zuweilen auch der Schlufsstein, 
nach der ersten, die übrigen nach der zweiten Form ge- 
bildet sind. 

Die Figuren 3, 4 und 5 stellen je ein Beispiel dieser 
drei Arten dar. Zur Aufhebung des Gewölbeschubes werden 
zwischen je zwei Triiger Anker aus Rundeisen gespannt, die 
bei Steinen nach Fir. 5 bequem in der Aussparung zwischen 
zwei Steinreihen unterzubringen sind. Die Spannweite der 
Deckengewolbe oder die Entfernung der Deckentriiger 
schwankt zwischen 0,9 und 2 bis 2,5 m, die Höhe der Steine 
zwischen 15 und 30 bis 38 em, ihr Gewicht zwischen 125 
und 200 bis 230 kg/qm. Bei besonders schweren Decken 
hat man mit Steinen von 50 em Höhe und 280 kg'qm Ge- 
wieht eine Stützweite von 3,66 m erreicht. In der Form der 
Ziegel folet jeder Fabrikant seinem Gutdünken; es verdient 
aber hervorgehoben zu werden, dafs jede der zahlreichen 
vom Verfasser durch Zeichnung wiedergegebenen Arten einen 
Schutz des unteren Trägerflansches gegen Feuer entweder 


Ncw York Chicago Boston Fana- 
i delphia 
| 
1) Wohnräume, auch in | | 
Hotes . . . . . kg/qm 800 200 250 | 850 
3 obere Böden 375 
2) Geschäftshäuser . . lonterster Boden 750 500 500 ar 
3) öffentliche Gobäude . » 450 500 750 750 
4) Lager, Warenhäuser, 
Fabriken . ... » 600 bis 750 500 1250 1000 
5) Dächer . . 2... » 150 » 250 125 125 150 
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dureh unmittelbares Umfassen oder mithülfe besonderer Ein- 
schiebstiicke trapezförmigen Quersehnittes austreht. 

Die schon erwähnten Anker aus Rundeisen von 19 mm 
oder, bei schweren Decken, 22 mm Dmr. werden in Entfer- 
nungen von 1,5 bis 2, m eingezogen, sodafs auf jedes Trä- 
werfeld 2 Anker in ½/ und % der Läure oder 3 Anker in 
14, ½ und ½ der Länge kommen. Einige Ingenieure ord- 
nen die Anker in halber, andere im unteren Drittel der 
Trägerhöhe an; letztere Anordnung ist besser. Alle Triger 
werden mit den Unterziiven fest dureh Nietung verbunden. 
Beim Vergleiche der beiden Anordnungen: die Träger auf 
die Unterzüge zu legen oder sie an den Steg der letzteren 
mit Winkeleisen anzuschliefsen, spricht Freitag sich sehr be- 
stimmt für die zweite aus, die zwar teurer ist, dem Bauwerk 
aber auch eine weit gröfsere Steifigkeit verleiht. Für die 
Anschlufswinkel haben mehrere Hüttenwerke Normalien aus- 
gearbeitet. 


Fig. 3 bis 5. 


Verschiedene Deckenkonstruktionen. 


Bei der Berechnung der Decken wird aus deren Bestand- 
teilen zunächst das Eigengewicht sehr sorgsam ermittelt, so 
z. B. für das Fisher Building in Chicago: 


Ahornfufsboden, 22mm stark 20 kerqm 
Auffüllung mit Schlacken beton . 75 » 
Hohlziegel, 38 em hoceeeeeeee n. 205 >» 
eiserne Träger und Unter züge 50 
Deckenputz ba B cme cde et a Yt 2 ee. 2 2 » 


zusammen 375 ke/gm. 


Für die bewegliche Belastung schreiben die Bauordnun— 
gen der gröfseren Städte die in der folgenden Zahlentafel 
mitgeteilten Zahlen vor: 


wobei zu erwähnen ist, dafs die Zahlen unter 4) von Fall 
zu Fall nach den durch besonderen Nachweis festzustellen- 
den wirklichen Lasten berichtigt werden sollen. 

Man sicht, dafs die behördlichen Belastungszahlen in 
den vier Städten sehr stark voneinander abweichen, und wird 
auch dem Verfasser, der viele dieser Zahlen für übertrieben 
hoch erklärt, beipflichten. Die amerikanischen Behörden 
seheinen ihre eirenen Vorschriften auch keineswegs als Rühr- 
michnichtan anzusehen; denn Freitag nennt für eine Reihe 
von Geschäftshäusern Chicagos und New Yorks die wirklich 
gerechneten beweglichen Belastungen, und diese Zahlen stim- 


men in keinem einzigen Falle mit denen der Zahlentafel 
überein. 

Sehr interessant sind die Ergebnisse von Untersuchun- 
een zur Ermittlung der tatsächlich vorkommenden bewer- 
lichen Belastungen. Die Bostoner Architekten Blackall und 
Everett haben zu diesem Zwecke bei insgesamt 210 Räumen 
in 3 der gröfseren Geschäftshäuser ihrer Stadt die Belastung 
durch Mobilien und Menschen festgestellt. Sie fanden als 
Höchstbelastung eines Raumes 200 kg/qm, als Durchschnitt 
für die 10 am stärksten belasteten Räume 166 ke/qm und 
als Durehsehnittszahl für sämtliche Räume eines Gebäudes: 
beim Rogers Building 81 kg / am, beim Ames Building 85 kg / am 
und beim Adams Building 81 ke/qem. Andere haben ähn- 
liche, zumteil noch kleinere Zahlen gefunden. 


Aus diesen Ergebnissen wird der Schinfs gezogen, dafs 
es völlig genügt, eine bewegliche Last von 200 kg/ am in 
Rechnung zu stellen, und in der Tat hat man sich bei vielen 
hervorragenden Geschäftshäusern mit dieser Ziffer für alle 
oberen Geschosse begniigt, während man für die zwei oder 
drei untersten, die in der Regel von Bankier- und ähnlichen 
Geschäften, in denen Menschenansammlungen zu erwarten 
sind, oder au Warenlagern benutzt werden, das Doppelte, 
400 kg / am, zu rechnen pflegt. 

Allgemein üblich ist es sodann in den Vereinigten Staa- 
ten, die auf die Einheit der Bodenfläche bezogene bewegliche 
Belastung beim Uebergange von den Deckengewölben und 
Trägern zu den Unterzüren, von diesen zu den Säulen und 
von da zu den Fundamenten jedesmal weiter herabzumindern. 
Die Begründung für diesen Brauch liegt in folgenden Er- 
wäiruneen. Erfahrungsgemäfs ist die durchschnittliche 
Deckenbelastune wesentlich kleiner als die als möglich vor- 
auszusetzende Höchstbelastung. Die Aussicht, einmal von 
der letzteren betroffen zu werden, ist für jeden Punkt jeder 
Decke, d. h. für alle Gewölbe und alle Träger, gleich grofs; 
diese müssen also ausnahmslos für die Höchstlast bemessen 
werden. Die Wahrscheinlichkeit aber, dafs die an einen 
Unterzug angeschlossenen Träger sämtlich gleichzeitig jene 
Höchstbelastung erfahren sollten, ist bereits gering, und da- 
mit ist eine mäfsiee Herabsetzung der Belastungsannahme 
für jenen gerechtfertigt. Die Belastung einer Säule sodann 
setzt sich zusanımen aus denen der an sie selbst und an die 
von ihr getragenen Säulen angeschlossenen Unterzüge. Für 
die Säulen vermindert sich also jene Wahrscheinlichkeit von 
Geschofs zu Geschofs abwärts noch immer weiter; hier ist 
demnach eine weitere nach unten fortschreitende und für das 
Fundament ihren gröfsten Wert erreichende Herabminderung 
der Belastungsannahme gerechtfertigt. 


Das ältere Baugesetz von Chicago forderte volle beweg- 
liche Last für die Träger, 80 vH davon für die Unterzüge 
und 60 vH für die Säulen; das neuere hat diese Unterschei— 
dung aufgegeben, bestimmt aber, dafs 

Fundamente nach der tatsächlichen mittleren Belastung, 
die sie in dem vollendeten und bezogenen Gebäude zu tragen 
haben, und nicht nach den theoretischen oder gelerentlichen 
Lasten berechnet werden sollen“. 


In New York anderseits hat man früher auch für Unter- 
ziige, Säulen und Fundamente die Höchstlast gefordert, wäh- 
rend seit 1899 bei Gebäuden von mehr als fünf Geschossen 
für die Berechnung der Säulen die folgende Bestimmung 
eilt: für Dach und obersten Boden volle bewegliche Last, 
für die übrigen Böden eine Verminderung derselben, die für 
den ersten Boden 5 vH beträgt und für jeden folgenden um 
weitere 5 vH zunimmt, also beim elften Boden 50 vH erreicht; 
dann für alle Geschosse darunter gleichmäfsig 50 vH. 

Man sicht, dafs die städtischen Bauordnungen verschie- 
den zu dieser Frage stehen, ihren Standpunkt sogar zumteil 
geändert haben. Ueblich scheint die Herabminderune der Be- 
lastung nach den von Freitag angegebenen Beispielen durek- 
weg zu sein. Dafs sie sich immer nur auf die bewegliche, 
niemals auf die ständige Belastung bezieht, ist zwar selbst- 
verständlich, mag aber doch ausdrücklich hervorgehoben wer— 
den. Als ein besonders lehrreiches Beispiel sei das Bela- 
stungsschema des 1895 erbauten Fisher Building in Chicago 
wiedergegeben. 
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i | Frier Unter- Säulen | 
| er züge uten  dament 
| 

p = 200 200 | 200 200 
Dach 22 100 75 75 = 
p+q=; 300 , 275 | 275 200 
"p= 875 | 875 875 375 
Dachzeschols (attic) q=. 150 100 100 = 
p+y= 525 475 475 | 8375 
vs i o p=| 875 375 375 375 
18. bis 16. Boden q=| 800 250 250 125 
p+q=, 675 625 625 | 500 
Bu P= 375 375 375 375 
15. bis 13. Boden q=: 800 250 225 125 
p+q= 675 625 | 600 | 500 

= 375 375 | 375 375 
12. bis 10. Boden q= 300 250 200 125 
p+q= 675 625 575 500 
I p= 375 375 375 375 
9. bis 7. Boden 4 = 300 250 175 125 
eg 675 625 550 500 
en See p= 375 375 * 375 975 
6. bis 3. Boden q= 300 250 150 125 
p+q=, 675 625 525 500 

l 5 375 375 375 373 
2. Boden I 875 300 200 125 
p+y=. 750 675 575 500 
p=| 375 375 375 i 375 
1. Boden q=| 450 375 275 | 125 
p+q= 825 750 650 | 500 


Hier würde die Summierung aller für die Deckentriiver 
errechneten Lasten 300 + 525 +16 675 + 750 + 825 = 13200 
ke/qm ergeben, während man die unterste Säule für 275+ 475 
+ 3.625 + 3-600 + 3 575 ＋ 3550 4+ 4 525 + 575 + 650 
= 11125 ke/qm und ihr Fundament für 200 + 375 + 18-500 
= 9575 ke/qm bemessen hat. Von diesen Zahlen kommen 
auf die ständige Last allein 200 + 19:375 = 7325 ke/qm. 

Ganz besonders drängt die Praxis der Amerikaner da- 
hin, bei der Berechnung der Fundamente die bewegliche Last 
zu vermindern, und man bezweckt dadurch, das bei zusam- 
mendriickbarem Boden, mit dem man es z. B. in Chicago zu 
tun hat, unvermeidliche Setzen des Gebäudes für alle seine 
Teile gleichförmiger zu gestalten. Man hat nämlich bei Ge- 
bäuden, deren Fundamente für die volle bewegliche Last 
gerechnet waren, so z. B. bei dem Marshall Field-Warenhause 
in Chicago, beobachtet, dafs sich die Fundamente der Umfas- 
sungsmauern erheblich stärker gesetzt haben als diejenigen 
der Innensäulen, derart, dafs die ursprünglich wagerechten 
Fufsböden jetzt von den Aulsenwänden her nach innen an- 
steigen. Es ist das ganz erklärlich, wenn man bedenkt, dats 
für die Aufsenpfeiler die ständige Last einen sehr viel hö- 
heren Prozentsatz der theoretischen Gesamtlast ausmacht 
als für die Innensäulen, mithin für diese die tatsächliche 
Bodenpressung kleiner ausfällt als für jene. Da > Architec- 
tural Engineering: kein Zahlenbeispiel zur Beleuchtung dieser 
Frage enthält, so schalte ich ein solches aus meiner eigenen 
Praxis ein. Bei einem Hamburger Geschäftshause ergaben 
sieh für einen Aufsenpfeiler einerseits und für eine Innen- 
siule anderseits die ständigen Lasten P = 57 t und P="st, 
die beweglichen — bei voller Belastung aller Böden — 
Q=20t und Q = 62 t. Die Fundamentfläche wurde in 
beiden Fällen mit x = 2,5 ke/qem für die Summe P+ Q bezw. 
Pi ＋ Qi berechnet. Wenn man nun annehmen darf, dafs die 
bewegliche Last durchschnittlich nur ½ der gerechneten 
ausmacht, so ergibt sich als wirklich vorhandene Bodenpres- 
f 57 + 7220 


sung für den Aufsenpfeiler x = 2,5 
= l . 57 + 20 


= 2,07 ke/qem, 
78 + '/3-62 


für die Innensäule 21 = 2,5 
i 78 + 62 


-= 1,76 kgegein, also ein 
Unterschied von 17 vH. 


Man wird zugeben müssen, dals das Bestreben der ame- 
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rikanischen Ingenieure und Architekten, das in dem aus 
der Bauordnung von Chicago mitgeteilten Satze seinen Aus- 
druck gefunden hat, verniinftig und nachahmenswert ist. 

Bei den Aufsenmauern werden grundsätzlich drei Arten 
unterschieden, nämlich: 

1) load supporting walls, 

2) self supporting walls, 

3) veneer construction walls, 
von denen die erste bei hohen Gebäuden garnicht mehr, die 
zweite kaum noch möglich ist. Als hervorragendstes Beispiel 
eines Baues mit sich selbst tragenden Mauern wird das World 
Building in New York genannt. Seine Höhe bis zum Dach 
beträgt bei 15 Geschossen 58,2 m, und darüber erhebt sich 
noch ein sechsgeschossiger Turm bis auf S3,8 m. Die Aufsen— 
mauern bestehen aus Sandstein, Ziegeln und Terrakotta, ihre 
Dieke wächst von 0,61 m am oberen bis auf 3,45 m am un- 
teren Ende bei senkrechter Aulsenfläche; ihr Fundament be- 
steht aus Beton und hat eine Breite von 4,57 m. Für die 
Aulsensäulen, welche alle Deekenlasten aufnehmen, sind im 
unteren Teile der Mauer Schlitze ausgespart. Wie die nö- 
tive Grundtläche für die Fundamente dieser Säulen gewonnen 
wurde, ist aus den gemachten Mitteilungen nicht ersichtlich. 

Das Beispiel des World Building läfst so recht erkennen, 
dats man durch Einführung der »Fournierwände« einen sehr 
erheblichen Gewinn an nutzbarer Bodenfläche, einen nicht 
geringen auch an der zur Herstellung der Mauern nötigen 
Zeit erzielen mufste. Bei dieser neuen Bauweise hat das 
Mauerwerk die Eigenschaft eines tragenden Bauteiles völlig 
verloren und dient nur noch zum Absehlufs nach aufsen, zuin 
Schutz gegen Witterung und Feuer. Der Verfasser erachtet 
Zierelmauerwerk und Terrakotta als feuersicher, nicht aber 
die natürlichen Bausteine. An mehreren Beispielen wird dar- 
geleet, dafs sich Kalkstein, Marmor und Sandstein bei Feuers- 
brünsten nieht bewährt haben, und die völlige Unzuverlässie- 
keit von Granit als durch überaus zahlreiche Fälle erwiesen 
bezeichnet. Daher soll man dort, wo in der Fassade Marmor, 
Kalkstein oder Granit zur dufseren Verkleidung der Eisen- 
konstruktion, insbesondere der Säulen, verwandt wird, stets 
den Kern der Ummantelung aus Ziegelmauerwerk bilden, da- 
mit auch nach der Zerstörung der äufseren Schale noch ein 
wirksamer Feuerschutz da sei. Das beste Material für die 
Aulsenwände, ausgezeichnet aufser durch seine Feuerbestän- 
digkeit auch durch die Möglichkeit, fast jede beliebige Form, 
feine Verzierungen und beliebige Färbung anzunehmen, ist 
die Terrakotta. Sie findet denn auch in Verbindung mit 
Ziegelhintermauerung in ausgedehntestem Mafse Verwendung 
in den grofsen Flächen der Fassaden und zur Einhiillung des 
Eisengerippes. 

Die Terrakottafabriken liefern ihre Erzeugnisse in sol- 
cher Form, dafs sie sich bequem an der Eisenkonstruktion 
oder an der Hintermauerung, die man zur Erzielung guten 
Verbandes in die Hohlräume der Terrakottastücke hineingrei- 
fen läfst, befestigen lassen. Es geschieht das mit Haken, 
Klammern und Sehrauben aus dünnem Rundeisen, die ver- 
zinkt oder mit Steinkohlenteer oder Graphit gestrichen wer- 
den. Ihre Lage soll vorher in den Zeichnungen genau be- 
stimmt werden, damit in die eisernen Trärer sehon in der 
Werkstatt die nötigen Löcher gebohrt werden können. Dic- 
selben Hülfsmittel dienen zur Befestigung der Quaderver- 
blendstücke. Als Beispiele für das Gesagte sind dem Frei- 
tagschen Werke die Figuren 6 vom zwölften Geschols des 
Fort Dearborn Building in Chicago und 7 vom fünfzehnten 
Geschofs des Spreckels Building in San Francisco entnom- 
men. Die Art, wie hier die einzelnen Steine des Hauptge- 
simses an die Eisenkonstruktion angehängt sind, zeigt eine 
gewisse Kühnheit. Auf die Säule wird ein nicht unbedeuten- 
des Biegungsmoment gebracht. 

Als geringste Dicke der veneer walls« werden in Chicago 
durchweg 30 em zugelassen. New York verlangt diese Dieke 
für die obersten 23 m, für jede 18 m weiterer Höhe aber cine 
Verstärkung um 10 em. Diese Vorschrift, nach welcher z. B. 
das Erdveschots des Park Row Building 70 em dicke Fül- 
lungsmauern haben miste, erscheint unverständlich, da ja 


Jedes Mauergefach selbständig von dem Eisengerippe getragen 


wird; sie wird denn auch nicht strenge durchgeführt. Für 
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die Umhüllung der Fisensiulen in den Aufsenmauern wird 
eine geringste Dieke von 20 em gefordert. wobei eine etwaige 
Hausteinverblendung nicht mitgerechnet werden darf. Bei 
Unterzügen sollen die äufsersten Kanten der Flansche min- 
destens noch 5 em dick von der Umhüllnne überdeckt, diese 
im übrigen aber mindestens 10 em dick sein. Die Hohlräume 
der eisernen Säulen werden häufig ganz mit Zementmörtel 
vollgegossen. 

Sehr mannigfach sind 
die Querschnittsformen der 
eisernen Säulen, die aus 
., C-, 1, Z-Eisen und 
Blechen, seltener jetzt aus 
Quadrant- oder Oktant- 
eisen (Phönix-Säulen) zu- 

sammengesetzt werden. 
zesonders beliebt sind Siu- 
len aus L-Eisen, deren ein- 
fachste Form in Fig. 8 dar- 
gestellt ist. Die Figur gibt 
zugleich ein gutes Beispiel 
für die Ummantelung einer 
solchen Säule mit Terra- 
kotta-Hohlsteinen. Gewöhn- 
lich macht zan die Säulen 
für zwei, zuweilen für drei 
Geschosse aus einem Stück. 
Ihre Stöfse ordnet man 0,3 
bis 0, m iiber Fufsboden 
an und versetzt sie in der 
Weise, dafs die erste, dritte, 
fünfte Säule einer Reihe 


Fig. 6. 
Befestigung von Terrakotta- 
Verhblondstücken. 
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Fig. T. Befe-tigung von Quader- Verblendstücken. 
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Fig. 8. 
Ummantelung einer Siule 
mit Terrakotta-Hohlsteinen. 


auf diesem, die zweite, vierte, 
sechste auf jenem Boden ge- 
stofsen wird. Bei den Stöfsen 


zu um? e rechnet der Verfasser auf nn- 
eee mittelbare Uebertragung des 
I Druckes durch die zu dem Ende 

17 genau bearbeiteten Endflächen 

11 der Säulen, also nicht auf die 

BA Niete in den Laschen, empfiehlt 

2 A} AL aber doch, diese so lang zu 
le: machen, dafs sich beiderseits 
—:;; Y vom Stofs mindestens 3 Niet- 


reihen unterbringen lassen. 


Als stärkste bisher ausgeführte Säule wird eine solche 
ans dem Waldorf-Astoria-Hotel in New York bezeichnet, die 
2450000 kg zu tragen hat und bei einer Länge von 9,25 m 
ein Eigengewicht von 21310 ke besitzt; als längste eine Säule 
aus dem Schiller Theatre Building in Chicago von 28 m freier 
L.änee. 

Wie der Abschnitt über Windverstrebungen mitteilt, vilt 
in den Vereinigten Staaten für die Beziehung zwischen der 
Geschwindigkeit des Windes und seinem Druck auf eine von 
ihm senkrecht getroffene Fläche die Formel 

p = 0,008 v’, 
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wobei p den Druck in U pro Quadratzoll, v die Geschwindig- 
keit in miles pro Stunde bedeutet. Das gibt, für metrisches 


Mafs — ke/qm und m/sk — umgerechnet, fast genau 
p= 0,1 v?, 


wogegen hierzulande p = 0,122 v” oder œ ½ v? gerechnet 
wird. 

Die gröfste in New York beobachtete Windgeschwindig- 
keit wird für den 28. März 1895 zu 33,5 m angegeben; dem 
entspricht ein Druck von 110 bezw. 140 ke/qm. Bei dem 
furchtbaren Wirbelsturm in St. Louis am 29. Mai 1896 soll 
der Winddruck auf 290 kg, in einzelnen Stöfsen sogar auf 
415 bis 440 kg qm gestiegen sein. Die Praxis in Nordame- 
rika geht jetzt dahin, den Winddruck mit 150 kg/qm in 
Rechnung zu stellen. Das New Yorker Baugesetz schreibt 
die Berücksichtigung eines solehen für die ganze Ansichts- 
fläche des Gebiiudes und für jede beliebige Richtung vor 
und bestimmt aufserdem, dafs das mit der genannten Ziffer 
berechnete Umsturzmoment höchstens ½ des Standfestigkeits- 
momentes betragen dürfe. Die Beanspruchung der Windver- 
strebungen darf aber das Anderthalbfache der sonst zugelas- 
senen erreichen, und für Gebäude unter 100 Fufs Höhe, de- 
ren mittlere Breite mindestens / der Höhe beträgt, braucht 
überhaupt kein Winddruck in Rechnung gestellt zu werden. 
Chicago schreibt für alle Gebäude, deren Höhe das Andert- 
halbfache der kleinsten Breite übersteigt, einen Winddruck 


Fig. 9 Lio 13. Anordnungen von Windver-trebungen. 


ny: 


Fig. 14. 


Ecksäule vom Dun 


von nicht weniger als 150 ke/qm vor. 
Die Baugesetze von Boston und Philadel- 
phia endlich enthalten nichts über Wind- Building in NewYork. 
druck. 

Von den verschiedenen in Fig. 9 bis 
13 dargestellten Anordnungen von Wind- 
verstrebungen sind die beiden ersten die 
einfachsten und zweckmifsigsten und 
überall da anwendbar, wo man es mit 
vollen oder nur derart durchbrochenen 
Wiinden zu tun hat, dafs die Schrägen 
sich darin verstecken lassen. Wo dies bei 
eröfseren Durchbrechungen nicht mög- 
lich ist, mufs man zu einer der andern drei Anordnungen 
greifen und die Beanspruchung der Säulen auf Biegung in 
den Kauf nehmen. Die Verstrebung durch Kopfbinder 
nach Fig. 12 wird übrigens von Freitag niit Recht als am 
wenigsten empfehlenswert bezeichnet. In einigen schmalen 
und nicht besonders hohen Gebäuden hat man den Winddruck 
nur durch die vier Ecksäulen aufgefangen und diese als un- 
ten fest eingespannte Träger von entsprechend grofsem Wi- 
derstandsmoment nach den Richtungen der Aufsenwände aus- 
gebildet. Fig. 14 zeigt den Querschnitt einer solchen Eck- 
säule vom Dun Building in New York. 


Ueber die Anordnung des Windverbandes im Venetian 
Building in Chicago macht Freitag durch Wort und Bild ein- 
gehende Mitteilungen, welche beweisen, dafs bei diesem Ge- 
bände die Aufgabe gut gelöst ist; die Schrägen sind hier mit 
1400 kg/qem beansprucht. Für den Masonic Temple und das 
Park Row Building wird je eine schematische Skizze des 
Windverbandes gegeben, die aber nicht zur Gewinnung eines 
Urteils genürt; bei der zweiten fällt auf, dafs im unteren 
Kellergeschofs die Schrägen fehlen. Im ganzen lassen die 
Angaben über Windverstrebungen nicht erkennen, ob dieses 
wichtige Bauglied bei den amerikanischen Wolkenkratzern 
durchweg bereits eine befriedigende Durchbildung erfahren 
hat oder nicht. Dafs es sich hier um ein überaus wichtiges 
Bauglied handelt, das spricht Freitag sowohl mit eigenen 
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Worten als auch mit solehen von Julius Baier aus, auf des- 
sen sehr interessante Abhandlung »Wind pressures in the St. 
Louis tornado with special reference to the necessity of wind 
bracing for high buildings: (Transactions of the Am. Soe. of Civ. 
Ene. 1897 Nr. 805) er wiederholt bezugnimmt. Aus Baiers 
Abhandlung möge hier der folgende Satz Platz finden: »Es 
ist etwas unglücklich, dafs die Vorzüge in dem Entwurfe des 
Eisengerippes für den Bauherrn wenig augenfällig sind, 
und dafs dieser Teil des Banwerkes notgedrungen umkleidet 
und auf immer dem Anblick entzoren wird. Wären die bei 
verschiedenen dieser grofsen Gebäude in der Konstruktion 
des Eisenwerkes liegenden Unterschiede an Festigkeit und 
Sicherheit ebenso offenkundig, wie etwa bei älteren Bauten 
die in verschiedener Stärke der gemauerten Umfassungswände 
liegenden Unterschiede, so würden auch die Bauherren mehr 
die Notwendigkeit, für eine möglichst gut durchrearbeitete 
Eisenkonstruktion zu sorgen, erkennen.« | 

Viel Interessantes und Wertvolles bietet der Abschnitt 
über Gründungen. Die folgenden Belastungen des Baugrun- 
des werden als zulässig erachtet: 
härtester Felsen in dieker Schicht und 


ursprünglicher Lagerung 200 ke/gem u. m. 


Felsen gleichwertig bestem Haustein- 
| mauerwerk . 2.202 0... . . 28 bis 30 kg/qm 
Felsen gleichwertig bestem Ziegelmauer— 

NC / ß <= Do œ 
Felsen gleichwertig geringem Ziegel- 

mauerwerkd ee 5 » 10 » 
Ton in dieker Schicht, stets trocken 4 » ; » 

>» > » » „ziemlich trocken 2 > 4 

weicher Toon 1» 2 » 
Kies und grober Sand, gut abgebunden 

(well cemented) . . 2.2. 8 > 10 
Sand, fest und gut abgebunden 4 5 » 
Sand, rein und trockeeeeenaNnèndns:ʒ‚ 2 » 4 » 
Triebsand, alluvialer Boden usw. . . . 0,5 > 1 » 


Die bei einigen der gröfseren Geschäftshäuser tatsäch- 
lich vorkommenden Bodenpressungen enthält die folgende 
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die der vorhandenen benachbarten Gebäude, so stellt fast jeder 
derartire Bau die Aufgabe, die Grenzmauer des Nachbarn 
gegen Versackung zu schützen. In Amerika wird dazu, wie 
jetzt auch überall in Deutschland, der Bauende verpflichtet; 
er hat auf seine Kosten die Mauern des Nachbarn abzustei- 
fen, abzufangen, wenn nötig anch tiefer zu gründen, darf 
aber verlangen, dafs jener ihm zu dem Zwecke freien Zugang 
zu seinem Keller und die Vornahme der von ihm darin für 
nötig erachteten Arbeiten gestattet. | 


Der Bau des Standard Oil Companx's Building in New York 
wird als Beispiel eines solchen genannt, bei dem eine Nachbar- 
mauer zeitweilig abzufangen war. Zu diesem Zwecke wur- 
den durch ihren Fufs Löcher in gröfserer Zahl gestemmt und 
starke Tragbalken durchgezogen, deren Unterstützung im 
Keller des vorhandenen Gebäudes leicht mittels untergekeil- 
ter Lagerhölzer zu bewerkstelligen war, während auf dein 
Grunde des Neubaues hierfür Pfähle gerammt wurden. Für 
diese Prähle mufsten natürlich solche Stellen gewählt werden, 
die nicht für die neuen Fundamente beansprucht wurden. 
Bei einem derartigen Vorgehen besteht immerhin die Gefahr, 
dafs bei Ausführung der neuen Fundamente das Erdreich 
unter der abgefangenen Mauer etwas nachgibt und dann, 
nach Vollendung der Gründungsarbeiten und Entfernung der 
Tragbalken, auch diese Mauer etwas versackt. Den Vorzug 
vor dem nur zeitweiligen Abfangen der gefährdeten Mauer 
verdient es daher, sie dauernd zu unterfangen. Zu diesem 
Zwecke verfuhr man bei einer Mauer des Western Union 
Building nach Freitags Schilderung in folgender Weise. 

In den Fufs der Mauer wurde ein T-förmiger Schlitz 
eingestemmt. In den etwa 2 m langen wagerechten Schlitz 
wurden ein paar kräftige I-Balken eingeschoben und gut darin 
verkeilt. In den senkrechten Schlitz, der etwa 3m Länge 
hatte, wurde ein starkwandiges schmiedeisernes Rohr von 
25 em Weite und 1,5 m Länge eingeführt und mittels einer 
zwischen seinem oberen Ende und den I-Trägern ange- 
brachten Schraubenwinde in den Grund hineingetrieben. 
Hatte die Schraube ihren Hub vollendet, so wurde sie zu- 
rückgedreht, ein Klotz zwischengeschaltet und abermals vor- 


Zahlentafel: geschraubt. War durch mehrfache Wiederholung dieses Ver- 
Gebäude Stadt Höhe Art der Gründung | Baugrund Pressung 
| Alder 
| 
Manhattan Life Building New York | 17 Geschosse Senkkasten Felsen 10,8 
Gillender Building . . . g » 19 » » » 12 
: ; umgekehrte Bogen auf durch- 
W ® ae te Wa es Bo Glew ae Se oe 13 
orld Banding ý I? gehenden Betonstrelfen Sand ae 
St. Paul Building » 25 > Einzelfundamente auf durch | ie tester Band 3,2 
| gehender Betonplatte 
Spreckels Building . . g San Francisco | 94,5 m e ee dichter nasser Sand | 2,2 
| Trägerrosteinlage | 
The Fair Building . g Chicago — Einzellundamente auf Krag Ton 1,4 ) 
| | trägerrost | 
Y. M. C. A. Building . . 2 2 2 22000. » — — » | 1,7 
Monadnock Boilding . g » 17 Geschosse = » 1,8 
Congressional Library . . . . 2 20000. — = i = | gelber Ton ınit Sand | 2,5 


1) ohne bewegliche Last. 


In New York hat man als Untererund meistens Felsen 
in 21 bis 24 m Tiefe oder auch ein äufserst festes Konglo— 
merat von Ton und Kies mit eingesprengten gröfseren Stei- 
nen, hard pan genannt, dessen Travtiihiekeit die des Betons 
übertrilft; darüber findet sich meistens feiner Sand. In Chi- 
cago besteht die oberste Bodenschicht aus magerem Lehm 
oder aufgeschiittetem Boden von 3,7 bis 4,3 m Dieke, darunter 
folet sehr fester blauer Ton in 1,8 bis 3,0 m dicker Schicht, 
sodann ein mehr oder minder weicher und wasserhaltiger 
Ton, der in einer Tiefe von 15 bis 18 in wieder fest und 
hart wird, endlich, noch tiefer, Kalkfels. Versuche haben ge- 
zeigt, dafs man am besten mit den Fundamenten nur bis auf 
den blauen Ton hinabecht, und dafs man diesen mit 1,5 bis 
2 Kgy/qem belasten darf. Kommt man bei besonders schwe- 
ren Bauten mit dieser Zahl nieht mehr aus, so wird gerammt. 

Da die Fundamente eines neu zu erbauenden Wolken- 
kratzers in der Regel tiefer binabeetithrt werden müssen als 


fahrens die Oberkante des Rohres ungefähr bis zur Unter- 
kante der Mauer niedergebracht, so wurden Winde und Klötze 
entfernt; ein zweites Rohrstück wurde auf das erste gestellt 
und mit diesem durch eine Muffe gekuppelt. In gleicher 
Weise wurde, vielfach unter Zuhülfenahme von Wasserspü- 
lung, fortgefahren, bis das unterste Rohrstück nach Durch— 
dringung der Sandschichten auf den festen felsigen oder 
hard pans-Untergrund aufstiefs; dann wurde das ganze Rohr 
mit Zementbeton gefüllt. Dicht über seinem oberen Ende, 
das sich ungefähr in Höhe der Mauerunterkante oder etwas 
darüber befand, wurde jetzt ein zweiter wagerechter Schlitz 
ausgestemmt; auch in ihn wurden I-Träger eingeschoben 
und diese mittels eines geeieneten Zwischenstückes fest mit 
dem Rohre verbunden. Endlich wurden in den senkrechten 
Schlitz, in den Zwischenraum zwischen oberen und unteren 
I-Eisen, kräftire eiserne Zwischenstützen von genau abge- 
palster Linge eingebracht und so festgekeilt, dafs sie den 


Band 47. Nr. 35. 
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Druck von den oberen auf die unteren ZI-Eisen iber- 
trugen, und schliefslich wurden die Schlitze um Stützen und 
Träger herum sorgsam wieder vollgemanert. Die zu unter- 
fangende Mauer war 17,4 m lang, und es wurden zu ihrer 
Unterstützung in der geschilderten Weise im ganzen 9 Röhren 
niedergetrieben, immer zwei zu gleicher Zeit. 

Ein Mangel des beim Western Union Building einge- 
schlagenen Verfahrens liegt nach Freitag darin, dafs ein etwa 
auf einen gréfseren Stein treffendes Rohr durch diesen am 
tieferen Eindringen und Erreichen des festen Entergrundes 
verhindert wird. Bei späteren, im fibrigen gleichartigen Bau- 
ausführungen hat man daher anstelle der engen schmied- 
eisernen weitere gufseiserne Rohre verwandt Die Weite 
wurde so grofs gewählt, 71 bis 84 em bei 38 mm Wanddicke, 
dafs man vom Innern des Rohres aus Hindernisse beseitigen, 
auch bei schräg abfallender Oberfläche des schliefslich er- 
reichten festen Grundes diesen zur besseren Auflage des 
Rohres ebnen konnte. In einzelnen Fällen ist das mithilfe 
einer Luftschleuse geschehen. 

Des weiteren betont der Verfasser, dafs man bei zusam- 
mendriiekbarem Baugrund besonders sorgsam arbeiten müsse, 
um das unvermeidliche »Setzen« des Bauwerkes eleichmälsie 
zu erhalten. Als abschreckendes Beispiel wird das 1877 er- 
baute Post- und Zollgebäude in Chicago genannt, das man anf 
eine durchgehende Betonplatte von 1,07 m Dicke gestellt hatte. 
Die Annahme, durch diese Platte den Druck des in einigen 
Teilen aufsergewöhnlich schweren, in andern verhältnismälsig 
leichten Gebäudes auf den recht schlechten Baugrund geni- 
gend verteilen zu können, erwies sich als ein verhängnis— 
voller Fehler. Freitag berichtet, dafs das Gebäude sieh au 
einigen Stellen um fast 60 em () gesenkt habe, dafs das 
Herunterfallen von Bauteilen kein ungewöhnliches Ereignis 
gewesen sei, und dafs der lebensgefährliche Zustand des in 
Chicago nur die Ruine“ genannten Baues nach kaum 1Sjähri- 
gem Bestande nötig gemacht habe, es wieder abzubrechen. 

Dafs sich alle schweren Gebäude in Chicago um ein recht 
beträchtliches Mafs setzen, und dafs dies als unvermeidlich 
in den Kanf genommen wird, geht aus den weiteren Mit- 
teilungen des Verfassers hervor; erklärt wird es dadurch, dafs 
das Wasser allmählich aus den tieferen Tonschichten, die es 
enthalten, verdrängt wird. Die Richtigkeit dieser Erklärung 
ist durch nachträglich angestellte Bohrproben bewiesen wor- 
den. Die Geschwindigkeit des Setzens ist naturgemäfs in 
der ersten Zeit nach Vollendung des Baues am gröfsten; sie 
wird nach und nach geringer, und nach wenigen Jahren hört 
das Setzen ganz auf. Am Masonic Temple hat man bei meh- 
reren Säulen regelmäfsige Messungen gemacht, die sieh über 
einen Zeitraum von 5 Jahren erstreckt und dargetan haben, 
dafs die Senkung in den letzten beiden Jahren gleich null 
oder verschwindend klein, praktisch also in 3 Jahren voll- 
endet gewesen ist. Die Fundamente der vier Ecksiiulen dieses 
(Gebäudes haben sich in dieser ganzen Zeit um 200, 217, 
279 und 217 mm gesenkt. Bei dem 61 m hohen Monadnock 
Building wurde eine Senkung von 127 mm beobachtet, wiih- 
rend man auf 152 mm gerechnet hatte; der Aufbau zweier 
Geschosse auf das Home Insurance Building bewirkte, dafs 
es sich um 20 mm setzta. 

Da es sich bei den Wolkenkratzern um sehr grofse, in 
einzelnen Punkten — den Siiulenfiifsen — vereinigte Lasten 
handelt, welche auf entsprechend grofse Bodenflächen gleich- 
miifsig verteilt werden sollen, so müssen die Fundamente 
sehr weit auskragen. Wollte man sie in der sonst üblichen 
Weise als gemauerte, nach unten hin durch wiederholte Ab- 
treppung allmählich verbreitete Pfeiler ausbilden, so würde 
man gewaltige Mauerklötze erhalten, deren Eigengewicht die 
Bodenbel astung unliebsam erhöht, und bei denen von irgend 
welcher Verwertung des zwischen ihnen noch frei bleibenden 
Kellerraumes keine Rede mehr sein kann. Diese grofsen 
Nachteile werden dureh die Fundamente neuerer Bauart, die 
man am besten als Fundamente mit Kragträgerrosten be- 
zeichnet, beseitigt. Fig. 15 und 16, welche »Architectural 
Engineering. entnommen sind, zeigen ein solches vom The 
Fair Building in Chicago für eine Last von 529000 kr und 
eine Bodenpressung von 1,46 ke/gem. Die gufseiserne Grund- 
platte der Säule steht hier auf 9 I-Trärern von 35 ein Höhe, 
die beiderseits 1,63 m vorkragen; sie ruhen auf 31 querge- 


legten Schienen, deren Vorkragung je 0,71 m beträgt. Da- 
runter liegen, wieder längs, 19 Schienen mit je 0,86 m Vor- 
kragung und zu unterst endlich 30 Schienen quer mit je 
0,25 m Vorkrarune. Der ganze Rost ruht auf einer Beton- 
schicht von mälsiger Dieke, und jede einzelne Schienen- oder 
Trägerlage ist sorgsam in Beton cingestampft. Man braucht 
sich nur einmal über derselben Grundtläche ein Fundament 
nach älterer Bauweise errichtet zu denken, um Freitags Be- 
hauptung, dafs für das durch den Kragträgerrost ersparte 
Gewicht dem Gebäude ein Stockwerk mehr gegeben werden 
könne, als zutreffend zu erkennen. Aufserdem wird der 


Jetzt nur durch die eisernen Säulen in Anspruch genommene 


Keller zur Aufnahme der Maschinen- und der Heizanlage frei. 


Fig. 15 und 16. 


Fundament mit Kragtrigerrosten. 
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Die geschilderte Bauweise hat sich sehr schneil einge- 
btirgert und ist in Chicago insbesondere bei fast allen grofsen 
CGeschiiftshiiusern angewandt worden. Bei späteren Ausfüh- 
rungen hat man anstelle der Eisenbahnschienen durchweg 
T-Eisen benutzt und es durch Verwendung schwerer Profile 
in der Regel ermöglicht, mit zwei Triigerlagen auszukommen. 
Einige Ingenieure sind in dem Bestreben, völlig genaues 
Aufeinanderliegen der I-Eisen zu erzielen, soweit gegangen, 
die Flansche an den betreffenden Stellen überhobeln zu 
lassen, nachdem die Träger einer Schieht vorher mithülfe 
von Zwischenstücken zu einem Ganzen zusammengenietet 
waren. 

Bei einer Säule, die hart an der Nachbargrenze steht, 
fehlt es, da das Fundament nicht über die Grenze hinüher— 
greifen darf, an der zur syinmetrisehen Ausbildung erfor- 
derlichen Grundtläche. Man 5 

ig. 10. 


kann aber auch hier eleich- 
Aufsensäule, deren Last von 


förmige Bodenbelastung er- 

reichen, indem man entweder einem Innen liegenden Fundament 
fiir lic Awsensiule und die mit getragen wird. 
ihr benachbarte Innensiiule 
ein gemeinsames Fundament 
symmetrisch zum Schwer- 
punkte beider Säulenlasten 
anordnet, oder indem man, 
wie Fig. 17 schematisch zeigt, 
die Last der Aufsensäule mit- 
hülfe eines starken Kragträ- 
gers auf ihr nach innen ver- 
schobenes Fundament iber- 
trägt. 
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zei schr schweren Gebäuden und mäfsiger Bodenpressung i 

e „ ae * ©. 5 
ist man, wenn nicht gerammt werden soll, genötigt, anstelle Produkt wh = | 50 100 150 200 el 300 a0 400 | 450 | 500 
der Einzelfundamente eine über die ganze Grundfläche sieh mn 


Eng. Newa | 16,7 33.3 50.0 66,7 83,3 100,0 116,7 133,3 [150,0 


erstreckende Betonpla‘te mit entsprechenden Triigereinlagen 52 0.5 . foo 
eee . . e . a t os e == ’ 7 r 5 r 3 71 
anszuführen: dabei darf in Amerika die Gründung vielfach Breuueckeil 2, 402 00 IE BO SE a Er oe 
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noch ein beträchtliches Stück unter den Bürgersteig vorge- : Ä | 
| 85,7 100,0 114,3 128,6, 142.9 


| Eng. News| 14,3 28,6 42,9 


schoben werden. So steht z. B. das Spreckels Building in 3=1,0 36 ; 5 a. 9 5 86,5 91,7 
San Francisco, welches ein Quadrat von 22,0 m Seite bedeckt. W ze at n no 
auf einer Betonplatte von 29, x 30.5 m nnd 1,37 m Dieke. rn D m 35 en ea > | sour oo ere 
1 4 = 5 . ' es bd 9 + . A I ‘ 0 | (2 5 J 0 ' ~ 5 > 0 5 0 j 2 of 
in welche ein Rost aus I-Eisen von 3s em Höhe eingestampft VVT 5 ) ee | 0 | ’ 7 

; | Im Brennecke | 20,2 32,5 42,2 50,6 58,0 64,7! 709. 766 82,1 87,2 


worden ist. Diese liegen, da die untere Lage 58, die obere 


63 Triger enthält, in ungefähr 0,5 m Abstand, also sehr i 
alii und bestehen der Linge hack aus: rei oder vier na ,, a 1 0 . 
n a i ene e ee . Brennecke | 17,5 29,3 38,7 46,8 541 60,7, 66,7 72,5 77,9 82. 
Stücken, welche nicht lose aneinander gereiht, sondern in | | 


Steg und Flanschen ordnunesmiifsie zusammengelascht sind. | 
N 2 7 = u Sauna 2 a h “n Eng. News 10,0 20,0 i 80,0 40,0 


50,0; 60,0: 70,0 80,0 90,0 100,0 
Nf. at . ar an ar 51. i SER ee E 8--25 a el; ’ 7 7 . 
Man hat so cine se hr biegungsfeste Platte ges halfen, die Brennecke [15,4 26,5 35,5 43,4 50, 570 62,9 68,6 74,0 79,0 
wohl imstande ist, die auf ihr ruhenden Tinzellasten der i | | | | | 
Säulen gleichmäfsig auf den Untergrund zu verteilen. Dieser 


spiel das Schiller Theatre Building genannt. Bei diesem hat 
iibrigens, wie auch in mehreren andern Fällen, das Rammen 
zn Beschädigungen der Nachbarhäuser und zu gerichtlichen 
Klagen gefiihrt. 

Wo man in nicht allzugrofser Tiefe festen Fels trifft, 
wie in New York, da ist es immer das sicherste, mit den 
Fundamenten bis auf diesen hinabzugehen. In einzelnen 
Fällen hat sich das mit oben offenen Zylindern aus Eisen 
oder Holz machen lassen, deren vom Erdreich befreiter In- 

nenraum mit Beton volleestampft wurde. In der Regel aber 
| 
l 
| 


besteht aus dichtem feuchtem Sand, und seine Pressune be- 
triigt 2,2 ke/qem. 

Die Anwendung der Trägerrost-Gründung hat immerhin 
zur Voraussetzung, dafs der Baugrund in seiner Beschaffen— 
heit, Zusammendrückbarkeit, Härte und Höhenlage gleich— 
artig ist; denn nur dann kann auf ein gleichmäfsiges Setzen 
gerechnet werden. Wo diese Bedingungen nicht oder nur 
teilweise erfüllt sind, wie in New York, da mufs man zum 
Rammen oder zum Versenken von Kasten übergehen. 

Als zuverlässigste und bequemste Formel für die zu- 
lässige Belastung eines Rammpfahles wird nach Freitag von 
den Amerikanern die folgende, als die Engineering News- 


mufs man zur Luftdruckgriindung schreiten, wie sie für 
Briickenpfeiler üblich ist. Das 17stéckige Manhattan Life 
Insurance Building ist das erste, das in dieser Weise, von 


ormel bekannte erachtet: 2 : a : i 
F : 5 í Kimball & Thompson, eeeründet wurde. Hier waren im 
fwh } 7 mor $ 
P= . ganzen 31 Säulen, in Fig. 18 schematisch durch Kreise an- 
8+C 


8 gedeutet und mit Zahlen bezeichnet, zu stellen. 15 Kasten, 

Darin ist à i 3 i ; 

. eee in der Figur mit den Buchstaben A bis O bezeichnet, wur- 

f ein die Sicherheit darstellender Faktor, der von 12 
bis 1 veränderlich ist, gewöhnlich aber gleich 2 
genommen wird und dann sechsfache Sicherheit be- 
deutet, 


w = Biirgewicht, | 


Fig. 18. Fundamentplan des Manhattan Life Insurance Building. 
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h=Fallhöhe des Bärs in Fufs, 

s = Eindringungstiefe beim letzten Schlage in Zoll, 

e eine Konstante zur Berücksichtigung des vermehrten 
Widerstandes im Augenblick des Stofses, stets = 1 
angenommen, 


. ° 2 . . IN 
und es ergibt sich P in derselben Einheit — tl, ton —, 8 
in der w eingesetzt wird. Für metrisches Mafssvstem — A A 
und s in Zentimetern — nimmt die Formel, wenn man zu- 


gleich statt des Faktors f den direkten Sicherheitsfaktor n — T 


einführt, die folgende für die Rechnung sehr bequeme Ge- 
stalt an: 


1 w h e e. ¥ 
P=--- = (Engineering News). 


Diese für die Anwendung in der Tat sehr bequeme 
Formel hat mit der in deutschen Werken angegebenen von 
Brennecke: 


P= 


n 


„ wn | 
(— +y» + ) (Brennecke), 
5,15 


worin ebenfalls s und A in Zentimetern, P und a in Tonnen. 
grundsätzlich das eine überein, dafs in beiden das Ptahlee- 
wicht nicht vorkommt; es ist daher ganz interessant, ihre 
Ergebnisse zu vergleichen. Die folgende Zahlentafel enthält 
die Werte von Pn für verschiedene Werte von s und von 
wh; sie zeigt sehr erhebliche Unterschiede. ES mufs wohl 
dahingestellt bleiben, welche Werte das gröfsere Vertrauen 
beanspruchen dürfen. 

Kehren wir nach dieser kurzen Abschweifung zu Freitags 
Werk zurück, so nennt uns dieses als hervorragendes Bei- 
spiel eines auf Rammpfählen stehenden Wolkenkratzers das 
Park Row Building. Das Gesamtgewicht des eine Grund- 
liche von 1395 qin bedeekenden Gebäudes ist auf 65200 t 
geschätzt worden, wovon 9000 t auf die Eisenkonstruktion 
entfallen. Es steht auf 3900 Prählen, deren jeder also dureh- 
schnittlich 16,7 t zu tragen hat. In Chicago wird als Bei- 
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den versenkt, während ein sechzehntes Fundament, P, auf 
Prählen steht. Die Senkkasten bestehen aus Eisen und sind 
fast alle in Form und Gröfse verschieden; 9 haben recht- 
eckigen, 4 kreisförmigen, je einer quadratischen und trapez- 
forinigen Grundrils. Nach der Versenkung und Fertigstellung 
der Aufmanerung wurde auf die Kasten ein in der Figur 
wereelassener Trigerrost zur Verteilung des Druckes auf- 
gebracht. Bei 4, J, F und O stehen die Säulenfülse un- 
mittelbar auf diesen Rosten; bei allen andern Senkkasten aber 
sind noch mächtige cenietete Kragträger zwischengeschaltet, 
die so gestaltet und gelagert sind, dafs sie die auf ihnen 
ruhenden Säulenlasten genau zentrisch auf die Mauerpfeiler 
iibertragen. 


In ähnlicher Weise ist das Gillender Building, Fig. 2. 
Legriindet worden. Hier hat man 3 rechteckige Senkkasten, 
deren Länge gleich der Gebiudebreite war, und deren Breite 
beim mittleren 4.57, bei den äufseren 3,66 m betrug, ver- 
senkt; jeder von ihnen trägt mithülfe starker Kragträger 4 
von den 12 Gebäudesäulen. Die Kasten sind aus Holzbalkeu 
zusammengebaut, was gerade in diesem Falle nieht unbe- 
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Rand 47. Nr.35. 
„))) 8 
denklich erscheint; ihre Decke ist 1, m, ihre Wände sind 
0,8 in dick. Das Versenken erforderte 7 Tage fiir den mit- 
telsten, jo 4 Tage für die seitlichen Senkkasten. 

Weitere Beispiele von Gebäuden mit Druckluftrründune 
sind das American Surety Building, das Washington Buil- 
ding und das Empire Building, alle in New York. 

Dem Schlufsabschuitt über Lieferbedingungen sind be— 
reits die an früherer Stelle gemachten Angaben über das 
Stahlmaterial entnommen. Die Vorschriften für die Bearbei- 
tung entsprechen im grofsen Ganzen den bei uns üblichen. 
Zur Abnahme des Materials auf den Walzwerken und zur 


Die Kegelform der Laufräder bei 


elektrischen Bahnen. 


Die anregenden Ausführungen des Hrn. K. Sieber über 
den Einflufs der Kegelform der Räder auf den Gang und 
den Energieverbrauch der elektrisch betriebenen Waren, 
Z. 1903 S. 823, sind von solcher Bedeutung, dafs es wün- 
schenswert erscheint, weitere Beobachtungen über diesen 
Gegenstand zu hören. Ich gestatte mir daher, das Folgende 
mitzuteilen, und hoffe, damit weitere Nachfolge zu finden. 

Nach meinen ziemlich vielseitigen Beobachtungen über- 
schätzt Sieber den Einflufs der Kegelform in beiden Beziehun- 
een. Er nimmt zunächst an, dafs jede Achse die ihrem seit- 
lichen Spielraum b und ihrer Kegelform y entsprechende Sinus- 
linie durchlaufe. Diese Annahme, welche den folgenden Rech- 
nungen und Schlüssen zugrunde liegt, trifft nach meinen 
Beobachtungen nicht regelmäfsig zu, sondern der Lauf der 
Achsen wird durch andere Umstände stark beeinflufst. 

Zunächst hängt der seitliche Ausschlag der Sinuslinie 
doch von der zufälligen Anfangstellung der Achse ab. Sie 
kann zeitweise geradeaus laufen, oder so geringe Ausschläge 
ausführen, dafs die Spurkränze die Schienen noch nicht berüh- 
ren. Anderseits werden, sobald bei gröfserer Geschwindig- 
keit der Wagen schlingert, die Spurkränze namentlich 
der vorderen Achse so stark gegen die Schienen gedrückt, 
dafs die Räder für kurze Zeiten nicht mehr mit ihren Lauf- 
flächen, sondern mit ihren Hohlkehlen an den Schienen lie- 
gen‘). Während dieser kurzen Zeiten laufen die Räder auf 
erheblich gröfseren Durchmessern, als der Kegelform der 
Laufflächen entspricht, die Halbmesser der Sinuslinie werden 
daher an diesen Punkten sehr verkleinert und ihre Perioden- 
länge entsprechend verkürzt. An einer einzeln laufenden 
Achse ist dieser Vorgang nicht zu beobachten, weil die seit- 
lichen Druckkräfte fchlen. 

Bei mäfsigen Geschwindigkeiten laufen alle zweiachsigen 
Wagen, der Strafsenbahnen wie der Hauptbahnen, ziemlich 
gut geradeaus; die zufällig eintretenden Sinusbewegungen 
der einzelnen Achsen werden durch die entgegenwirkenden 
Reibungs- und Trägheitswiderstände alsbald vernichtet. Man 
bemerkt daber auf den Endplattformen nur einzelne seitliche 
Abweichungen, aber kein regelmäfsiges Schlingern. Erst 
wenn die Geschwindigkeit so grofs wird, dafs die Massen- 
kräfte des Wagens seitliche Stölse von ausreichender Stärke 
erzeugen, tritt das Schlingern ein, ein seitliches Hin- und 
Herschleudern mit Drehung um einen etwas hinter dem 
Schwerpunkte liegenden Punkt. 

Wäre die Kegelform der Räder für die Bewegungsart 
mafsgebend, so mülste das Schlingern bei jeder Geschwin- 
digkeit bestehen. Sie unterstützt aber das Schlingern umso- 
mehr, je mehr Spielraum die Achslager in der Längsrich- 
tung haben, wie die Siebersche Darstellung zeigt, und wie an 
den Bewegungen der Achsbüchsen beobachtet werden kann. 

Für den Eintritt der schlingernden Bewegung bleibt 
aber immer die Gröfse des Radstandes an sich und im Ver- 
hältnis zur Wagenlinge malsgebend. Der Radstand mufs 
umso länger sein, je leichter sich die Achsen einstellen 
können, bei Lenkachsen also umso grölser, je kleiner die 
Rückstellkräfte sind. 

Bemerkenswert ist, dafs Strafsenbahnwagen meist erheb- 
lich langsamer schlingern als Hauptbahnwagen. Das wird 
teils an der geringeren kritischen Geschwindigkeit, teils 
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v. Borries: Die Kegelform der Laufräder bei elektrischen Bahnen. 
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Ueberwachung der Ausführung in der Werkstatt wird mei- 
stens eine Inrenieurfirma herangezogen, die aus dieser Tä- 
tigkeit eine Spezialität macht und über einen Stab dafür ge- 
schulter Gehülfen vertiiet. 

Die Ausstattung des Buches ist gut; als Mangel wird 
empfunden, dals mehrfach zusammengehörige Figuren, wie 
beispielsweise Schnitte durch Mauerrefache oder Grundrisse 
eines und desselben Gebäudes, in verschiedenen Mafsstiben 
gezeichnet sind. Das Studium von Freitags » Architectural 
Engineering sei nochmals warm empfohlen. 

Hamburg. 


R. Kohfahl. 


daran liegen, dafs die seitlichen Stöfse infolge der Trennung 
des Laufgestelles vom Wagenkasten nicht so kräftig zurück- 
gegeben werden. 

Bei vierachsigen Wagen kann die Masse des Oberkastens 
keine drehende Wirkung auf die Gestelle ausüben: diese 
laufen ihren eigenen Weg, bisweilen geradeaus, bisweilen 
langsam von einer Seite zur andern, aber mehr in geraden 
als in Sinuslinien, weil der meist geringe Spielraum der 
Achsbüchsen die Sinusbewegung beschränkt. Dieses langsame 
Anlaufen nach den Seiten macht jede Lokomotive mit fest- 
gelagerten Achsen bei mäfsigen Geschwindigkeiten ebenfalls, 
eben weil der wohltätige Eintlufs der Kegelform der Räder 
nicht zur Wirkung Kommt. 

Auch den Einflufs der Geschwindigkeitsschwankungen 
auf den Energieverbrauch überschätzt Sieber meines Erach- 
tens. Sobald die einzelne Achse am grölseren Rade vorn, 
am kleineren hinten mit ihren Achsbüchsen anliegt, ist ihre 
Geschwindigkeit innerhalb der beiden Durchmesser fast frei- 
gegeben, der Motor beherrscht sie also leicht, ohne seine Ge- 
schwindigkeit ändern zu müssen. Uebrigens darf man die 
Wagenmasse mit ½ des Ganzen im Vergleich mit der Mo- 
torschwungmasse von ½ nicht als starr betrachten. Viehnehr 
würde man im Wagen infolge der eintretenden Verzögerun— 
gen und Beschleunigungen erhebliche Zuekbewegungen ver- 
spüren, die ich niemals beobachtet habe. In der Formel für 
A sollte meines Erachtens M nur einfach stehen, wobei sich 
dann für die gemachten Annahmen 4 = 50 mkg ergeben 
würde. Das wechselnde Geräusch des Antriebes, namentlich 
beim Leerlauf, könute auch von den seitlichen Bewegungen 
oder sonstigen Ungleichheiten herrühren. 

Nach diesen Anschauungen würde das seitliche Anlaufen 
hauptsächlich geringes Gleiten eines Rades und damit eine 
kleine Mehrabnutzung der Laufflächen bewirken, den Motor 
aber wenig berühren. 


Berlin. v. Borries. 


Zu dem Vorstehenden äufsert sich Hr. Sieber folren- 
dermafsen: 


Mit den interessanten Ausführungen des Hrn. v. Borries 
bin ich nur zumteil einverstanden; in denjenigen Punkten, in 
denen er anderer Ansicht ist, scheint meine Abhandlung et- 
was zu knapp gehalten zu sein, weshalb ich das Nachstehende 
nachhole. 

Ueber die Gröfse des seitlichen Ausschlages b der Achse 
bestehen keine Voraussetzungen; die gewonnenen Ergebnisse 
gelten daher innerhalb des Rillenspieles für beliebige Werte 
von b. Die Antangstellung kann somit, was den Seitenaus- 
schlag anbelangt, beliebig sein; auch mit Rücksicht auf die 
Winkelstellung der Achse ist dies der Fall, weil bei falscher 
Stellung, z. B. beim Anlaufen gegen die Schienen in geneig- 
ter Stellung, in kurzer Zeit die normale Lage wieder herge- 
stellt ist. 

Die periodischen Seitenbewegungen treten nach meinen 
Beobachtungen gerade bei geringer Geschwindigkeit mit einer 
solchen Regelmälsigkeit auf, dafs bei ihrer Abwesenheit mit 
Sicherheit auf das Vorhandensein eines der folgenden Fehler 
geschlossen werden kann: 

1) die zusammenlaufenden Räder einer Achse haben un- 
gleiche Durchmesser; 

2) die Anlagefliichen der Achsbüchsen am Untergestell 
liegen nicht im Rechteck; 

3) die Achsbüchsenlager sitzen unsymmetrisch in der 
Achsbüchse; 


1264 Walther Gyfsling t 


4) die Achsbüchsen haben in der Fahrtrichtung nicht ge- 
nügend Spiel. 

Der erste Anlafs zu den Schlingerbewegungen wird stets 
von den Rädern ausgehen; sind deren Seitenbewegungen 
langsam und stetig, dann wird der infrage kommende Wa- 
genteil diese Bewegungen mitmachen, da die Adhäsion der 
Räder noch imstande ist, die entgegenstehenden Massenkräfte 
des Wagens zu überwinden. Werden die Schlingerbewegun- 
gen der Räder zu rasch, so wirken die in lebhafte Schwin- 
gung geratenden \Vagenmassen so stark zurück, dafs die 
Räder aufser der rollenden gleitende Bewegungen ausführen, 
die durch die Schwungmassen des Elektromotors begünstigt 
werden. Die von mir erwähnte kritische Geschwindigkeit ist 


Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure. 


dann überschritten, und es ist derjenige Zustand erreicht, den 
Hr. v. Borries hauptsächlich betrachtet. Meine Feststellungen 
erstrecken sich auf die Vorgänge, die sich unterhalb jener 
Geschwindigkeit abspielen. 

Mit der Gleichung für A, in der infolgo eines Druckfeh- 
lers M” statt 2M steht, wollte ich keineswegs den Reibungs- 
verlust genau bestimmen; dazu ist die infrage kommende 
Gréfse b zu schwankend, und aufserdem hängt A noch von 
der Relativstellung der Achsen sowie den Drehbewegungen 
des Untergestelles ab. Ich wollte nur die Aufmerksamkeit 
darauf lenken, dafs die Schwungmassen der Motoren einen 
Einflufs auf den Rollwiderstand haben. 


Nürnberg. Sieber. 


Walther Gylsling T 


In der Nacht vom 23. auf den 24. Juli 1903 ist Walther 
Gyfsling, der langjährige Leiter des Bayerischen Dampf- 
kessel-Revisionsvereines') und einer der hervorragendsten 
Fachmitnner auf dem Gebiete des Dainpfkesselwesens, nach 
kurzem Krankenlager dahingeschieden. 

Geboren am 25. Mai 1836 zu Mauchenheim in der Rhein- 
pfalz, besuchte Gyfsling dort zunächst die Latein- und die 
Gewerbeschule und setzte hierauf seine Studien an der Poly- 
technischen Schule in München fort, in der Absicht, sich dem 
Eisenbahnfache zu widmen. 
Nach Verlauf von 2 Jahren 
entschlofs er sich jedoch, zum 
Maschinenfache überzugehen, 
und trat zu diesem Zwecke 
sofort in die Praxis ein, die 
ihm Gelegenheit gab, sich als 
Konstrukteur und Werkstatt- 
ingenieur auszubilden und 
sich auch ausgedehnte Kennt- 
nisse auf dem kaufmännischen 
Gebiete, im Kalkulationswesen 
sowie in der Führung von 
Geschäftsbüchern anzueignen. 
Im Jahre 1874 übernahm 
Gyfsling, nachdem er vorher 
bei J. S. Fries in Frankfurt 
a/M. und bei Gebr. Glossier 
in Frankenthal in leitenden 
Stellungen und ferner als 
Zivilingenieur und Vertreter 
von Fried. Krupp in Franken- 
thal tätig gewesen war, (ie 
Stellung als erster Ingenieur 
des Bayerischen Dampfkessel- 
Revisionsvereines, die er 
im Jahre 1850 wurde er zum 
Direktor des Vereines ernannt 
— 26 Jahre hindurch mit 
Aufopferung seiner ganzen 
Kraft bekleidet hat, bis er 
sich Ende 1899 von den zu 
stark angewachsenen Direk- 
tionsgeschäften teilweise ent- 
lasten lassen mufste, ohne dals 
jedoch dadurch eine Unterbre- 
chung in seinem Wirken für 
dio weitere Entwicklung dieses 
Vereines eingetreten ware. 

Der Dampfkesselüberwachungsdienst, der in den letzten 
Jahrzehnten einen so hohen Aufschwung genommen hat, hat 
insbesondere Gyfsling als einem der führenden Männer auf 
diesem Gebiete und einem der Schöpfer der Sicherheitsvor- 
schriften für die Wartung von Dampfkesseln viel zu danken. 
Gyfsling regte nicht nur die Herausgabe einer grofsen An- 
zahl von behördlichen Verordnungen über die Wartung von 
Dampfkesseln und Dampffässern an, sondern er hat auch, wie 
z. B. im Jahre 1893, ganze Bestimmungen zum Vollzuge be- 


) jetzt Bayerischer Revisiousverein. 


hördlicher Verordnungen im Auftrage des Ministeriums selb- 
ständig ausgearbeitet, cin Beweis des hohen Vertrauens, das 
man ihm entgegenbrachte. 

Nicht minder war Gyfsling schriftstellerisch tätig; das 
bezeugen in erster Linie die Jahresberichte seiner Gesell- 
schaft. Die von ihm ins Leben gerufene Zeitschrift des Baye- 
rischen Dampfkessel-Revisionsvereines hat sich eines fort- 
während wachsenden Ansehens zu erfreuen gehabt, und Gyfs- 
lings Berichte über die in seinem Verwaltungsbereich vor- 
gekommenen Dampfkessel- 
explosionen sind Meisterwerke 
technischenVerständnisses und 
scharfsinniger Darstellung. 

Von bleibendem Wert für 
die Entwicklung des Dampf- 
kesselwesens sind ferner die 
Arbeiten, die Gyfsling in Ge- 
ıneinschaft mit Bunte an der 

Münchener Heizversuchs- 
station leitete und leistete, 
und bei denen er, wie immer 
während seiner Tätigkeit an 
der Spitze des Bayerischen 
Vereines, auch der wirtschaft- 
lichen Entwicklung des Dampf- 
betriebes seine Aufmerksam- 
keit widmete. 

Ganz besonders dankens- 
wert war auch seine Mitwir- 
kung an den Arbeiten der 
grofsen technischen Vereine, 
und selbstverständlich war es, 
dafs ihn seine Sachkenntnis, 
seine Erfahrung und sein 
Eifer überall, wo er mit Hand 
anlegte, in die erste Reihe 
stellten. So sind ihm der 
Verein deutscher Ingenieure, 
dessen Mitglied Gyfsling lan- 
ge Jahre hindurch gewesen 
ist, und sein Bayerischer 
Bezirksverein, dessen Vor- 
stand er im letzten Jahre 
angehörte, für seine oft ge- 
leistete Mitarbeit zu grolsem 
Dank verpflichtet, und der 
Verband der Dampfkessel- 
Ueberwachungsvereine ver- 
liert in Gvisiing eines seiner geschätztesten Mitglieder. Auch 
an der kürzlich stattgehabten Gründung des Museums für 
Meisterwerke der Naturwissenschaft und Technik und an den 
Veranstaltungen für die letzte Hauptversammlung des Ver- 
eines deutscher Ingenieure hat Gyfsling sich noch kurz vor 
seinem Tode eifrig beteiligt. 

Der Verstorbene wird nicht bald vergessen werden; seine 
— leider zu früh beendete — Lebensarbeit ist überall in der 
Entwicklung des Dampfkesselwesens während der letzten Jahr- 
zehnte zu erkennen und sichert ihm bei seinen Fachgenossen 
ein Andenken chrenvollster Anerkennung. 


Band 47. Nr. 35 
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Mittelthiringer B. V. — Niederrheinischer B.- V. — Oberschlesischer B.- V. 


Sitzungsberichte der Bezirksvereine. 


Eingegangen 31. März 1903. 
Mittelthüringer Bezirksverein. 


Sitzung vom 6. März 1903. 
Vorsitzender: Hr. Rohrbach. Schriftführer: Hr. Runge. 
Anwesend 16 Mitglieder und 18 Giiste. 


Hr. Prof. Dr. W. Migula (Gast) spricht über den Haus- 
schwamm und seine Bekämpfung. 


Darauf werden geschäftliche Angelegenheiten erledigt; 
unter anderm wird ein Antrag betreffend ein Schiedsgericht 
zur Schlichtung von Streitigkeiten unter Mitgliedern des Be— 
zirksvereines beraten und angenommen. 


Am 19. Februar 1903 unternahm der Bezirksverein einen 
Ausflug nach Weifsenfels a/S., woran sich 14 Mitglieder betei- 
ligten. Der erste Besuch galt der Papierfabrik von Oskar 
Dietrich, und zwar der alten und der neuen Fabrikanlage. 


Darauf wurde die Kettenfabrik der Nolleschen 
Werke, A.-G., besichtigt. Im Schmiedesaal wurde die Her- 
stellung der Ketten mit Maschinen vorgeführt, welche die Ket- 
tenglieder ineinander verschlingen und fortdauernd arbeiten, 
sodafs endlose Kettenlängen hergestellt worden. Man mufste 
deshalb früher, um endliche Ketten anzufertigen, gewisse 
Glieder wieder aufschneiden. Um diesen Uebelstand zu ver- 
meiden, sind die Kettenmaschinen jetzt derart eingerichtet, 
dafs sie nach Herstellung einer bestimmten Länge mit einem 
Teil ihrer Werkzeuge so aussetzen, dafs das Kettenglied nicht 
geschlossen wird. In dem Schmiedesaal wurde auch die Fa- 
brikation der Rufsfänger für Lokomotiven aus Ketten besich- 
tigt. Es hat sich nämlich gezeigt, dafs die Rufs- und Funken- 
fänger mit starren Wänden an Lokomotiven nicht wirksam 
bleiben, sondern sich bald voll Flugasche und Rulfs setzen. Man 
ist deshalb darauf gekommen, Ketten zu verwenden, die in 
dio Schornsteine eingehängt werden' und infolge ihrer Be- 
werung den Ruis und die Asche abschütteln. 


Ferner wurde die Stiftefabrikation der Werkzeugmaschi- 
nenfabrik besucht und die von dem Werke hergestellten Ma- 
schinen zur Fabrikation von Schuhen besichtigt. 


Eingegangen 28. März 1903. 
Niederrheinischer Bezirksverein. 
Sitzung vom 2. März 1903. 
Vorsitzender: Hr. Kiefselbach. Schriftführer: Hr. Kaifsling. 


Anwesend 66 Mitglieder und 8 Gäste. 


Hr. Dr. Holzmüller (Gast) spricht über die Zentrifu- 
galkräfte mit besonderer Berücksichtigung der tech- 
nischen Probleme. Der Vortrag wird an besonderer Stelle 
veröffentlicht werden. 


Eingegangen 3. April 1903. 
Oberschlesischer Bezirksverein. 


Ausflug zur Besichtigung der Julienhütte und 
der Hohenzollerngrube in Gemeinschaft mit dem 
Breslauer Bozirksvorein am 28. Februar 1903. 


An dom Austluge beteiligten sich rd. 250 Personen. 


Das Hochofonwerk Julienhütte gehört der Oberschle- 
sischen Eisen-Industrie A.-G. für Bergbau und 
Hüttenbetrieb in Gleiwitz. 


Die Hochofonanlage besteht aus 7 Oefen von etwa 260 bis 
360 cbm Inhalt und 17 bis 20 m Höhe Die Oefen haben frei- 
stehende Schächte und unabhängig davon errichtete Gicht- 
plattformen und sind mit Ausnahme eines, der einen Parrv- 
Trichter hat, mit Langenscher Glocke versehen. Bei Ausfiih- 
rung des Gichtverschlusses ist Rücksicht darauf genommen, 
ihn unabhängig von der Bewegung des Ofenschachtes zu 
machen Joder Ofen hat ein besonderes Möllerhaus, Giefshalle 
und Gichtaufzug. Die Gichtverschlüsse und Gichtaufzüge wer- 
den zumteil mit Dampf, zumteil mit elektrischem Strom 
betrieben. Einer der Oefen ist mit einem selbsttätig auf- 
zeiehnenden Gichtzühler versehen, der Zeit und Länge de 
Berichtung angibt. Zum Reinigen des Gases sind grofse 
senkrechte Rohre angebracht, worin sich der mitgerissene 
Staub absetzt und aus denen er während des Betriebes beseitigt 
werden kann. Zur Winderhitzung sind 12 Cowper Apparate 
bestimmt, die teils oinen mittleren, teils einen seitlichen 


Verbrennungsschacht haben. Heifs- und Kaltwindleitungen, 
ebenso wie die Gasleitungen, sind für sämtliche Oefon gemein- 
schaftlich. Die Gasleitungen sind doppelt und können während 
des Betriebes ausgeschaltet werden. Die Kesselhäuser werden 
von einem eemeinschaftlichen Gassammler bedient. 

Das Eisen wird gröfßstenteils in Pfannen abgestochen, in 
denen es durch Lokomotiven nach der Giefsmaschine geschafft 
wird. Diese ist ein nach amerikanischem Muster gebautes, 
schräg liegendes, aus einzelnen Kokillen bestehendes Förder- 
band. Die Masseln worden in Kasten verladen und durch 
eine Hängebahn nach der Entladestelle befördert, wo sie in 
Haupt- oder Sechmalspurbahn-Fahrzeuge übergeführt werden. 
Die Schlacke wird in eiserne Hauben, neuerdings in Mulden- 
waren von rd. 2½ cbm Inhalt, abgestochen und, nachdem sie 
erstarrt ist, auf die Halde gestürzt. Sie wird teils zu Bau- 
zwecken, teils für Landstrafsen und Gleisschüttungen ver- 
wandt [ine Steinbrecheranlage dient zum Zerkleinern der 
gröfseren Schlackenstücke. 

Zur Erzeugung des Windes sind 5 Gebläsemaschinen vor- 
handen, von denen 3 gleichzeitig im Botriebe sind, und zwar 
eine liegende Zwillingsmaschine mit Ventilsteuerung, die bei 
32 Uml./min 900 cbm Wind liefert, eine Zwillingsinaschine mit 
Schiebersteuerung von 30 Uml.‘inin und rd. 500 ebm, beide 
Maschinen mit gemeinsehaftlicher Kondensation, ferner eine 
stehende Verbundmaschine von 21 Uml./min und rd. 500 cbm 
und zwei Woulfsehe Maschinen als Reserve, jede für rd. 300 ebm. 
Die Dampfkesselanlage besteht aus 33 Kesseln, die im allge- 
meinen mit Hochofengasen geheizt werden, und von denen 
die meisten mit Lürmannscher Vorfeuerung ausgerüstet sind. 

Die Koks werden in 4 Doppelbattericen mit zusammen 300 
Kammern hergestellt. Die Oefen sind nach Dr. Otto für Ge- 
winnung der Nebenerzeugnisse eingerichtet und werden mit 
Maschinen beschickt und entleert. Die Kohlen werden auf 
einer Schmalspurbahn angeliefert, in den Zerkleinerungsanlagen 
annäbernd bis zu Staubgröfse gemahlen und in Vorratstürmen 
aufbewahrt. Von dort werden sie nach den einzelnen Koksöfen 
mittels Seilbahn verteilt. 

Im Kraftwerk werden die beim Koksofenbetriobe über- 
schiissigen Gase in moderne Gasmotoren ausgenutzt). Die 
von Gebr. Körting erbaute Anlage enthält vier 300 pferdige 
Gasdvnamos für Drehstrom von 600 V, eine Gasdynamo von 
50 PS tür Gleichstrom von 110 V und einen Drehstrom-Gleich- 
strom-Umformer. Die Gasmotoren sind Zwillingsmaschinen und 
die Dynamos als Schwungrad auf die Mitte der Kurbelwelle 
aufgesetzt. Mit dem Kraftwerk ist eine Gasreinigungsanlage 
mit 10 Reinigungskasten verbunden, ferner ein Kühlturm für 
das Kühlwasser der Maschinen. Zur Beleuchtung des ganzen 
Werkes dient eine Lichtanlage, bestehend aus 3 Gleichstrom- 
dvnamos von je 300 Amp bei 110 V, die 75 Bogenlampen und 
1200 Glühlampen speisen. Die Dynamos können durch Dampf- 
maschinen oder durch Drehstrommaschinen betrieben werden. 

Die Zinkhütte zur Verarbeitung der im Hochofenbetriebe 
gewonnenen zinkhaltigen Nebenerzeugnisse enthält 3 Doppel- 
zinköfen mit 200 Destillationskammern. Zur Heizung jedes 
Doppelofens sind 2 Generatoren bestimmt. Eine Zerkleinerungs- 
und Mischanlage dient zum Herstellen der Muffelmasse. 

Für die Beschaffung des zum Betriebe nötigen Wassers 
ist eine Wasserleitung von Karsten-Zentrumgrube angelegt, 
die rd. 4 ehm / min Wasser liefert. Ferner sind Reparaturwerk- 
stätten, Tischler-, Zimmer, Stellmacher-, Sattler-, Klempner- 
und Kupferschmiedewerkstätten und eino Zementkunststein- 
fabrik vorhanden. Die Transporte besorgen eine Hauptbahn- 
und 6 Schmalspurbahn-Lokomotiven, die auf rd. 12000 m 
Haupt- und Schmalspurgleisen laufen Eine Hochbahnanlage 
dient zum Entladen der Erze. 

Neben dem Verwaltungsgebäude sind 2 Laboratorien, das 
eine für die Hochofenabteilung, das andere für die Kokerei, 
errichtet. Die Hütte besitzt ferner ein Brausebad, 10 Beamten- 
häuser und 65 Arbeiterhäuser mit insgesamt 700 Wohnungen. 
Drei Schlafhäuser gewähren Raum für 360 Personen. Ein 
Krankenhaus enthält 70 Betten, und schliefslich dient ein 
Kasino den Beamten, den Arbeitern und deren Angehörigen 
zur Erholung. 


Die Hohenzollerngrube gehört zum Besitz der Gräfin 
Johanna Schaffgotsch und wird von Justizrat Dr. Stephan 
zu Beuthen verwaltet. Sie hat eine Jahresförderung von 
15 Mill. Ztr. und eine Belegschaft von 1700 Mann. 

Die Grube hat 3 Schachtanlagen: die Hohenzollern-Schacht- 
anlage bei Beutben, die Gemander-Schachtanlage bei Schom- 
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berg und die Georg- Schachtanlage bei Hubertushütte. Die erste 
Anlage, enthält 3 Schächte von 250 m Teufe, von denen einer 
einziehender, die beiden andern ausziehende Wetterschächte 
sind. Der Gemander-Schacht, 2 km von Hohenzollern-Sehacht 
entfernt, ist einziehender Wetterschacht, der Georg-Schacht, 
1,5 km von Hohenzollern-Schacht, ist 250 m tief und dient als 
einzichender Wetter-, Holzhiinge- und Notfahr-Sehacht. 

Es sind 2 Hauptfördersohlen bei 180 und 250 m Teufe und 
6 gebante Flöze vorhanden; weitere Flöze sind bereits auf- 
geschlossen und werden in absehbarer Zeit in Angriff genom- 
men werden; eine Reihe tieferer Flöze ist noch nicht er- 
sehlossen, jedoch mit Sicherheit zu erwarten. Die Flöze liefern 
Flamm-, Gas- und Fettkohlen. Das Abbauverfahren ist Pfeiler- 
abbau, teilweise mit trockenein Bergeversatz. Die Förder- 
schalen sind mit Hoppescher Fang,orriehtung für hölzerne 
und eiserne Leitungen versehen; die elektrischen Fördersig- 
nale sind von Siemens & Halske geliefert. An den Förderma- 
schinen sind Baumannsche Sicherheitsapparate und Karliksche 
Tachographen vorhanden. Zur maschinellen Streckenförde- 
rung dienen 5 elektrische Lokomotiven, 2 elektrisch ange- 
triebene Kettenförderungen, 2 elektrisch angetriebene Seilför- 
derungen und 3 elektrisch angetriebene Haspel. Ueberdies 
werden 29 Pferde untertage benutzt. 

Zur Wasserhaltung sind vorhanden: je eine elektrisch be- 
triebene Drillings-Tauchkolbenpumpe mit Riemenantrieb von 
100 Uml./min in der 180 m- und der 250 m-Sohle und als Reserve 
2 unmittelbar wirkende Dampfpumpen übertage mit Druck- und 
Saugsätzen. Die Kesselanlage umfafst 9 Walzenkessel mit 
Unterkesseln von je 50 qm Heizfläche und 2,38 am Rostfläche 
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für 5 at Betriebsdruck, ferner 7 Flammrohrkessel von je $3 qm 
Heizfläche und 2,8 qm Rostfliche für 9 at (zurzeit nur mit 5 at 
betrieben). Die Gemander-Schachtanlage hat eine besondere 
Kesselanlage mit 2 Flammrohrkesseln von jef65 qm Heizfläche 
und 2,4 qm Rostfläche für 6 at Betriebsdruck. 


Der Drehstrom von 500 V wird von einer Verbund-Dampf- 
dynamo von 500 PS und einer 150pferdigen Maschine erzeugt. 
Er dient zum Betriebe der Pumpen, der Ketten- und Seilförde- 
rungen, ider Ventilatoren und zur Beleuchtung in Schom— 
berg und auf Gemander-Schacht; zu letzteren Zwecken wird 
er auf 1500 und 2000 V umgeformt. Für Gleichstrom sind 
Dampfmaschinen von 25 bis 120 PS sowie eine Akkumulatoren- 
batterie von 110 V und 150 Amp. vorhanden. Der Gleich- 
strom wird zur Beleuchtung und zum Betriebe der elektrischen 
Lokomotiven und Haspel benutzt und kann im Bedarfsfalle 
dureh Umformer in Drehstrom umgewandelt werden. 


Zur Aufbereitung und Verladung dienen 3 grofse und 
2 kleinere Anlagen von Schüchtermann & Kremer für zusaın- 
men 70000 Ztr Leistung in 10 st. Den Verschiebedienst ver- 
sehen 3 eigene Dampflokomotiven und eine Dampf-Schiebe- 
bühne. 


Auf der Hohenzollern-Schachtanlage befinden sich noch 
eine Gasanstalt für 156000 ebm jährliche Gaserzeugung, ein 
Brausebad für Arbeiter und ein Wannenbad für Beamte, eine 
Sehlosser- und Schmiedewerkstatt, eine Tischler- und Zimmer- 
werkstatt, Magazine, ferner ein Zechenhaus, 4 Beamtenhäuser 
und Diensträume für die Bergwerksdirektion und die Gruben- 
beamten. Ä 


Uebersicht neu erschienener Bücher, 


zusammengestellt von der Verlagsbuchhandlung von Julius Springer, Berlin N., Monbijouplatz 3. 


Dampfkraftanlagen. 
Weltausstellung 1900. 


Czischek, L. Die Dampfmaschinen der Pari-er 

1. TI. [Aus Ztschr. d. österr Ingenieur- u. 
Architekten-Vereines ] Wien 1902. Lehmann & Wentzel. Preis 6 &. 

— Dampfkessel-Explosionen, Die, während des J. 1901. Bearh. im 
kaiserl. statistisch. Aut. [Aus Vierteljahrshefte z. Statistik d. Deut- 
schen Reiches.) Berlin 1902. Puttkammer & Mühlbricht. Preis 1 K. 

— Dominik, H. Was mufs man von der Dampfmaschine wissen? 
Berlin 1902. H. Steinitz. Preis 2 AM. 

— Eckermann, G. Tabellen üb. die Blechdicken u. 
Flammrohre von Dampfkesseln. 2. Aufl. 


Durchmesser d. 
Hamburg 1902. Boysen & 


Maasch. Preis 1,20 &. 
— Feltone, Ed. Holſermaterialien u. Wärme- (Kälte-)Schutzmassen. 
Wien 1902. Hartleben. Preis 4,50 &. 


— Grundsätze f. die Berechnung der Materia'stirken neuer Dampfkessel 
(Hamburger Normen 1902). 8 umg. Aufl. Hamburg 1902. Boyseu 
& Maasch. Preis 0,80 l. 

— Grundsätze für die Prüfung d. Materiallen z. Baue von Dampfkesseln 
(Würzburger Normen 1902). Angenommen v. d. Generalversammlg. 
d. Verbandes d. Dampfkessel-Ueberwachungs-Vereine, 25. VI. 1881, 
u. v. d. Generalverrammlung des Vereines deutscher Eisenhütten- 


— Hurst, Charles. The care and management of stationary steam 
engines. London 1902. Crosby, Lockwood & Son. Preis 1 sh. 

— Jamieson, Andrew. Elementary manual of the steam engine. 
gth ed. London 1902. Charles Griffin & Co. Preis 3 sh. 6 d. 

— Leask, A. R. Triple and quadruple expansion euglaes and boilers 
and their management. 4th edit. London 1902. Simpkin. Preis 5 sh. 

— Lisk, J. P. ABC of tbe steam engine, with a description of the 
automatic governor. London 1902. Spon. Preis 2 sh. 

— Mathieu, Henri. Manuel du chauffeur-mécanicien et du propric- 
taire d’appareils A vapeur. Paris 1902. Ch. Beranger. Preis 25 fr. 

— Mitteilungen über Parsons-Dampfturbinen. [Aus Schweiz. Bau- 
zeitg.] Zürich 1902. E. Raschers Erben. Preis 0,50 &. 

— Neilson, Robert M. The steam turbine. London, New York 
and Bombay 1902. Longmans, Green & Co. Preis 7 sh. 6 d. 

— Normalien z. Rohrleitungen f. Dampf v. hoher Spannung, aufgestellt 
vom Verein deutscher Ingenieure im J. 1900. Hamburg 1902. 
Boysen & Maasch. Preis 0,50 M. 

— Normen des Internationalen Verbandes der Dampfkessel-Ueber- 
wachungs-Vereine. Hamburg 1902. Boysen & Maasch. Preis 5 M. 

— Padour, A. Anleitung zur einfachen Untersuchung des Kessel- 


speisewassers. Teplitz 1902. Becker. Preis 1 4. 
leute, 29. V. 1881. 3. Aufl. Hamburg 1902. Boysen & Maasch. — Proeli, Wilh. Praktische Beurteilung v. Regulatoren u. Regulie- 
Preis 0,40 &. rungsfragen. Gemeinverständl. Mitteilgn. a. d. Praxis f. Maschinen- 

— Haeder, H. Bau und Betrieb der Dampfkessel. 4. Aufl. 2 Bde. ingenleure u. Elektrotechniker. Leipzig 1902. Hachmeister & Thal. 
Duisburg 1902. Düsseldorf, L. Schwann in Komm. Preis 14 £. Preis 2 A. 

— Herre, O. Moderne Dampfkesselanlagen. 1. Tl. a) Walzenkessel. e Rateau, A. Recherches expérimentales sur l'écoulement de la va- 
b) Flammenrohrkessel. (Sonderde.) Mittweida 1902. Polytechn. | peur d’eau par des tuyéres et des orifices, suivies d'une note sur 
Buchhdig. Preis 2 A. l’ecoulement de l’eau chaude. Paris 1902. Vve. Dunod. 

Zeitschriftenschau.') 
(* bedeutet Abbildung im Text.) 
Dampfkraftanlagen. Ausnutzung der Abwärme bei Dampfanlagen und Ver- 


Fortschritte in der Anwendung des tiberhitzten Damp- 
fes. Schlufs. (Stahl u. Eisen 15. Aug. 03 S. 938/44*) Einbau der 
Ueberhitzer in Wass (rrobr-, Zweiflaminrobr- und Siederkeasel. Selbst- 
tätige Regelung der Ueberhitzungstemperatur. Rohrleitungen, Flansch- 
dichtungen, Ausgleichstücke und Wärmesehutzhüllen für überhitzten 
Dampf. Konstruktion von Absperrventilen und Behandlung der Stopf- 
bochsen. Meinungsaustausch. 


1) Das Verzeichnis der für die Zeitschriftenschau bearbeiteten Zeit- 
schriften ist in Nr. 1 S. 30 und 31 veröffentlicht. 

Die Zeitschriftenschau wird, nach den Stichwörtern in Viertel- 
jahrsheften zusammengefafst und geordnet, gesondert herausgegeben, 
und zwar zum Preise von 3 # pro Jahrgang für Mitglieder, von 10 A 
Pro Jalrgaug für Niehtinitglieder. 


breonungsmotoren. Von Mittermayr. (Prot. Petersb. Polyt. 
Ver. 03 Heft 4 S. 139/52*) Erörterung über den geringen Nutzeffekt von 
Dampfkraftanlagen bel verschiedenen Maschinenbauarten und die Mit- 
tel, itm zu erhöhen. Darstellung einer Heizanlage mit Auspuffdampf 
und einer Kondensationsanlage, bei der der Abdampf zum Anwärmen 
von Wasser für eine Warmwasserheizung verwendet wird. Ausrech- 
nung der Wirmeersparnis. Melnungsaustausch. 


Moderne Dampfkesselanlagen. Von Herre. Forts. (Ding- 
ler 15. Aug. 03 S. 513/18*) 8. Zeitschriftenschau vom 22. Aug. 03. 
Forts. folgt. 

Wie sollen die Materialstärken von Dampfkesseln be- 
rechnet werden? Von Abel. (Mitt. Prax. Dampfk. Dampfm. 12. 
Aug. 08 S. 627/28) Nach den Vorschlägen des Verfassers soll für 
die Bemessung der Kesselblechstirke nicht allein die Festigkeit des 
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verwendeten Eissens, sondern auch eine aus den andern Matcrialeigen- 
schaften abgeleitete Qualitätsziffer benutzt werden, die ein beliebiges 
Vielfaches der zulässigen Beanspruchung darstellt. 

The Cruse controllable superheater. (Engng. 14. Aug. 03 
S. 215/17*) Der von der Cruse Controllable Superheater Co. in Man- 
chester gebaute Ueberhitzer wird entweder in die hintere Rauchkammer 
einer Kesselanlage eingebaut oder unabhängig vom Kessel geheizt. Als 
Vorzug wird die genaue Regelbarkeit der Temperatur des Überhitzten 
Dampfes angegeben; der Ueberhitzer kann aufserdem als Spelsewasser- 
vorwärmer benutzt werden. Konstruktionseinzelheiten. 


Eisenbahnwesen. 


L. B. and S. C. Railway improvements. (Engineer 14. Aug. 
03 S. 156/58) Umbau der aus einem Bogen von 42 m Spannweite 
bestehenden Eisenbahnbrücke bei Longhedge. 

Kritische Beschreibung der bis jetzt gebauten Zahn- 
radlokomotiven für gemischten Betrieb. Von Werner. 
(Glaser 15. Aug. 03 S. 65/73*) Geschichtliches über die Entwicklung 
der Zahnradbahnen. Einteilung der Lokomotiven für Zahnradbahnen. 
Allgemeines über die Konstruktion der verschiedenen Gattungen der 
Lokomotiven. Zahnradlokomotiven für Güter- und Personenbeförderung. 
Forts. folgt. 


New terminal station at Chicago for the C.R. J. & P. 
Ry. and the L. S.7& M. S. Ry. (Eng. News 6. Aug. 03 S. 114/19*) 
Anordnung der Räumlichkeiten im Empfangsgebäude des Balınhofes. 
Konstruktion der Gründungspfeiler und der eisernen Bahnhofhalle. 
Trägerverbindungen. 

Stremmatograph tests of fiber strains in rails under 
moving locomotives. Von Dudley. (Eng. News 6. Aug. 03 S. 
127/29*) Untersuchungen über die Beanspruchung der Schienen bei 
Lokomotiren mit verschiedener Anordnung der Achsen. 

Elektrisch-selbsttätiges Blocksignal der ungarischen 
Stidbahn. Von Kohlfürst. (Schweiz. Bauz. 15. Aug. 03 S. 77/80*) 
Das Laufwerk, das den Signalarm selbsttätig verstellt, wird durch 
zwei Hebel gesperrt, von denen der eine nur durch Gleichstrom bezw. 
einen einzigen Stromstoſs, der zweite nur durch Wechselstrom bezw. 


eine gröfsere Anzahl von Stromstöſsen ausgelöst werden kann. Aus- 
führliche Beschreibung der Wirkungsweise. 
Eisenhüttenwosen, 
The Buffalo & Susquehanna Iron Company. (Iron Age 


6. Aug. 08 S. 1/8*) Kurze Beschreibung des an einem Schiffahrts- 
kanal in Buffalo, N Y., gelegenen, im Bau begriffenen Eisenwerkes, 
dessen beide 24,3 m hohe Hochdfen für eine gemeinsame Tagesleistung 
von 6 bis 700 t Giefsereiroheisen bemessen sind. Lageplan, T.arstel- 
Jung der Hochöfen und des Maschinenhauses. Mitteilungen über Eın- 
zelheiten der Maschinenanlage. 

Ueber die durch das Hängen der Gichten veranlafsten 
Hochofenexplosionen. Von Nath. (Stahl u. Eisen 15. Aug. 03 
S. 922/25*) Meinungsäufserung zu dem gleichnamigen Vortrage von 
Schilling auf der Hauptversammlung des Vereines deutscher Eiserhüt- 
tenlente zu Düsseldorf. S. a. Z. 1903 S. 757. 

Einige neue Puddeldfen. Von Kroupa. (Oesterr. Z. Berg. 
u. Hüttenw 8. Aug. 08 8. 441/48*) Bei dem Ofen von Kent wird das 
Roheisen in dem zweiarmigen Fuchszana! vorgewärmt, um Wirmever- 
luste und eine Beschädigung des Mauerwerkes durch Berührung mit 
dem kalten Einsatz zu vermeiden. Drehbarer Puddclofen von Roe, 
dessen Inneres 6,09 x 2,64 qm Fläche darbietet. 

Herstellung von poren- und lunkerfreiem Graugufs, 
Stahlgufs und Schmiedestücken durch Anwendung von 
Thermit. Von Mathesius. (stabl u. Eisen 15. Aug. 03 S. 925/30*) 
Das Thermit wird in allen Fsllen in einer Blechbüchse eingeschlossen 
innerhalb des Metalibades zur Reaktion gebracht. Für Gufseisen wird 
ein Zusatz von Titan verwendet, wodurch das Eisen die Fähigkeit er- 
hält, Stickstoff zu binden. Durch Anwendung des Thermits wird die 
Bildung von Gufsblasen unterhalb des Trichters bei Stahlgufsblöcken 
verhindert. Darstellung des Vorganges beim Schweifsen einer Schiffs- 
welle, zweier Triger und eines Achterstevens mittels Thermits. 


Universal-Trio-Walzwerk, ausgeführt von der Maschi- 
nenfabrik Sack, G. m. b. H. in Rath bei Düsseldorf. (Stabl 
u. Eisen 15. Aug. 03 S. 980/84* mit 1 Taf.) Bei dem dargestellten 
Walzwerk sind die senkrechten Walzen unmittelbar unterhalb der an- 
treibenden Kegelräder in Kammlagern anfgehängt, wodurch die Folgen 
etwa eintretender Abnutzung der Lagerstelle leicht beseitigt und Durch- 
blegungen der Achsen verhindert werden können. Mitteilungen über 
den Arbeitavorgang. 


Eisenkonstruktionen, Brücken. 


Zur Berechnung der Raumfachwerke Von Mohr. (Zen- 
tralbl. Bauv. 12. Aug. 03 S. 402/03*) Zuschrift zu der in Zeitschrif- 
teonscbau v. 4. Juli 03 erwähnten Abhandlung von Müller- Breslau. 

Types and details of bridge construction. Von Skinner. 
Forts. (Eng. Rec. 1. Aug. 03 S. 127/29*) Bogenbrücke über den Nia- 
gara bei Niagara Falls von rd. 380 m Länge und rd. 61 m Höhe über 
dem Wasser. Einzelheiten der Eisenkonstruktion und der Berechnung 
der Spannungen. Forts. folgt. 
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Die neuen Strafsenbrticken in Freiburg im Breisgau. 
Von Buhle. (Deutsche Bauz. 15. Aug. 08 8. 417/20* mit 1 Textbl.) 
Ergebnisse des Wettbewerbes, der für 3 Fahr und 3 Fufsgängerbrücken 
ausgeschrieben war. Darstellung der mit Vollwandträgern ausgerüste- 
ten, insgesamt 13 m breiten Schwabentor-Brücke. Konstruktionseinzel- 
heiten der Kuiserstrafsenbrücke, die als Bogenbrücke mit einer Oeff- 
nung von 34 m Weite ausgeführt ist. Schlufs folgt. 

The main shops of the American Locomotive Com- 
pany at Schenectady. (Eng. Rec. 1. Aug. 03 S. 130/31*) Einzel- 
heiten der beim Bau der neuen Werkstätten verwendeten Eisenkonstruk- 
tionen, Angaben über die Säulenanordnung und die Verteilung der 
Räume. 


Elektrotechnik. 


Hydraulic-electric development of the Neversink Light 
and Power Company, Middletown, N. Y. (El. World 8. Aug. 03 
S. 213/15*) Dem dargestellten Kraftwerk wird das Wasser des Never- 
sink-Flusses durch einen 1,6 km langen Oberwassergraben zugeführt. 
Es enthält vorläufig 2 gröfsere Turbinensätze, die je eine Dreiphasen- 
stromdynamo von 300 KW Leistung, 60 Per./sk und 600 V Spannuog 
bei 300 Uml./min antreiben. Für Erregerzwecke ist eine kleinere mit 
besonderer Turbine ausgerüstete Maschinengruppe angeordnet. Darstel 
lung der Blitzschutzvorrichtungen und der Schalttafel. Angaben über 
Transformatoren und Fernleitungen. 

Effect of series resistance in the primary circuit ofa 
transformer. Von Pickler. (El. World 8. Aug. 08 S. 218/19*) 
Bericht über Versuche zur Ermittlung des Einflusses eines veränderli- 
chen Widerstandes auf den Verlauf der Spannungs- und Stromkurven. 
Wiedergabe der Diagramme. 

Beitrag für den Entwurf von Gleichstrommaschincen. 
Von Dick. (Z. f. Elektrot. Wien 16. Aug. 03 S. 477/81*) Verände- 
rung in den Ankerabmessungen von Motoren und Stromerzengern bei 
verschiedener Polzahl unter Annahme eines Koiftizienten für die Luft- 
induktion und einer bestimmten Polschuhform. 


Erd- und Wasserbau. 


Trench excavating and backfilling machine. Von Dud- 
ley. (Eng. News 6. Aug. 03 S. 126*) Kurze Beschreibung eines auf 
Schienen verschiebbaren Erdbaggers, angetrieben durch einen liegenden 
Benzinmotor. 

Le Sénégal et le port de Dakar. Von Espitallier. (Génie 
eiv. 15. Aug. 03 S. 241/46*) Lageplan und Beschreibung des Hafens. 
Bau der Molen und Bericht über die Baggerarbeiten. 

Boston foundations. Von Worcester. (Journ. Ass. Eng. 
Soe. Juni 03 S. 285/335* mit 9 Taf.) Anhand von Beispielen melirerer 
Gründungen grofser Gebäude in Boston wird die zweckmifsige An- 
ordnung von Pfellergründungen, die zulässt o Belastung bei verschie- 
dener Beschaffenheit des Bodens und die Form der Pfeiler besprochen. 
Meinungsaustausch. 

Foundations for the elevated structure of the Boston 
Elevated Railway. Von Kimball. (Journ. Ass. Eng. Soc. Juni 
03 S. 351/55*) Berechnung und Konst uktion der Gründungen mit 
Angaben über das verwendete Material. 


Feuerungsanlagen. 


Welche rauchverhiitenden Feuerungen haben sich be- 


währt? Von Haage. (Mitt. Prax. Dampfk. Dampfm. 12. Aug. 03 
S. 623/27) Bedingungen für die rauch schwache Verbrennung und 
Mittel dafür. Dic besprochenen Konstruktionen sind nach den in 


ihnen verwendeten Rauchverhütnungsmitteln eingeteilt: Verwendung gas- 
arıner Brennstoffe. Beschickung und selbsttätige Beschickvorrichtun- 
gen. Zuführen von Luft in den Feuerraum, Schlufs folgt. 


Gasindustrie. 


Die Gasversorgune von Zürich. Von Weifs. (Journ. 
Gasb.-Wasserv. 15. Aug. 03 S. 657/60) Allgeıneines über den Betrieb, 
insbesondere über die Wirtschaftlichkeit des städtischen Gaswerkes. 


Hebezeuge. 


Electrically driven gantry crane. (Engineer 14. Aug. 03 
S. 161*) Der von C. & A. Musker, Liverpool, gebaute Portalkran 
hat 38 m Spannweite und bestreicht einen Lagerplatz von rd. 180 m 
Länge. Die Tragkraft des Kranes beträgt 5 t. Zeichnungen des Ge- 
rüstes und der Anordnung der Motoren. 

Test of an hydraulic elevator system. Von Bolton. (Eng. 
Rec. 1. Aug. 03 S. 133/34*) Bericht über die Abnahmeversuche an 
einem Druckwasseraufzug von rd. 1350 kg Tragkraft für eln 10 stöcki- 
ges Geschäftsbaus, wobei der stündliche Kraftverbrauch und der Koh- 
lenverbrauch für die die Druckpumpe betreibende Dampfanlage fest- 
gestellt wurden. Der mit 9,1 at Ueberdruck arbeitende Druckwasser 
zylinder hat 380 mm Dmr.: die Bewegung seiner Kolbenstange wird 
im Verhältnis von 1:4 auf das Getriebe überseizt. Der Aufzug ist 
von der Mc Adams & Cartwright Elevator Company in New York 
gebaut. 

Holzbearbeitung. 


Holzstemmmasch ine. Von Johnen. (Z. Werkzeugm. 15. Aug. 
03 S. 463/664) Bei der Maschine von Jumont Frères in Gilly ist 
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zum Ausstemmen der mittels Langlochbohrers hergestellten balbrund 
begrenzten Zapfenlöcher neben dem Bohrer ein Stecheisen angeordnet, 
das nach Ausboliren des Loches durch eine besondere Antriebvorrich- 
tung gegen das Werkstück geführt wird. Darstellung der Maschine 
und Einzelheiten ibrer Wirkungsweise. 

Holzstiftmaschine mit eingebauter Kreissäge. (Z. Werk- 
zeugm. 15. Aug. 03 S. 464/65*) Auf der dargestellten Maschine wer- 
den Holzstifte für Schuhmacherzwecke mittels zweier gezahnter Messer 
dargestellt, die in zwei aufeinander senkrechten Richtungen Einschnitte 
in dem Holzblock herstellen, während die Säge nachher das Abtrennen 
des geschnittenen Holzblattes voın Blocke besorgt. 


Kälteindustrie. 


A small ice plant at Columbia, S. C. (Eng. Rec. 1. Aug. 
03 S. 131/82*) Die dargestellte Kühlaulage mit Ammoniak-Kältema 
schine ist für eine vorläufire Leistung von 20 t K'areis bestimmt, die 
nach späterem Ausbau auf das Doppelte erhöht werden kann. Darstel- 
lung des Maschinenhauses und Einzelheiten der verwendeten Vorrich- 
tungen. 


Maschinenteile. 


The art of generating gearteeth. IV. Von Coombs. (Am. 
Mach. 15. Aug. 03 S. 1078/79*) Mitteilungen über die Schneckenrad- 
Hobeimaschine von Whitworth. Zahnrad -Schneidvorrichtungen von Bel- 
field und von Lawson und Cotton. Herstellung von Evolventenzähnen 
nach Hagen-Thorn. 


Materialkunde. 


Hints on the inspection of steel. Von Moritz. (Journ. 
Am. Soc. Nav. Eng. Aug. 03 S. 609/36) Die far die baubeaufsichtt- 
genden Personen der Marine usw. bestimmten Ratschläge beziehen sich 
auf die Prüfung von Gufs- und Schmiedeisen, Stahl, Plattenblechen 
usw. bei der Abnahme. 

The influence of varying casting temperature on the 
properties of alloys. Von Longumir. (Engng. 14. Aug. 03 S. 
231/34*) Untersuchungen über die Veränderungen im Kleingefüge bei 
verschiedenen Gufstemperaturen von Kanonenmetall, Gelb- und Rotgufs, 
Muntzmetall, Gufsefsen und Tempergufs und Folgerungen hieraus in- 
bezug auf die Festigkeit der Metalle. Forts. folgt. 


Effect of water and combinations of sand on the set- 
ting and strength of cement. Von Larned. (Eng. News 6. 
Aug. 03 S. 128/29*) Die Versuche wurden mit 4 verschiedenen Arten 
von Zement gemacht, um die Einwirkung von Sand- und Wasserzusatz 
festzustellen. Zusamınenstellung der Ergebnisse in Zahlentafeln. 


Gebrauch von Graphit bei Luftdruck-Bremsapparaten. 
(Versuche a. d. Purdue University, Lafayette Ind. Ver. St. A.) 
(Glaser 15. Aug. 03 S. 77/78*) Der Bericht spricht sich im allge- 
meinen gegen die Verwendung von Graphit aus. 


Cylinder oil and cylinder lubrication. Von Wells. 
Forts (Eogineer 14. Aug. 03 S. 155/56) S. Zeitschriftenschau v. 
22. Aug. 03. 


Me/sgeräte und verfahren. 


Ueber den dielektrischen Hysteresisverlust und die 
Kapazität von Hochspannungsmaschinen. Von Holitscher. 
(Elektrot. Z. 13. Aug. 03 S. 635/40*) Nach dem im Laboratorium 
von Lahmeyer verwendeten Verfahren wird der zu untersuchende Ge- 
genstand mit den beiden Flächen, zwischen denen der dielektrische 
Hysteresisverlust gemessen werden soll, an einen genügend grofsen 
Transformator gelegt und der Wattverbrauch gemessen. Hieraus wird 
der Verlust nach Abzug der durch Abschalten des Prüfgegenstandes 
mefsbaren Eisenverluste des Transformators sowie der Mefsinstrumente 
und der Verluste in den beiden Transformatorwicklungen rechnerisch er- 
mittelt. Ausführlicher Bericht über die Ergebnisse von Messungen 


Metallbearbeitung. 


A motor driven 26-inch rapid production lathe. (Iron 
Age 6. Aug. 03 S. 12*) Elektrisch betriebene Drehbank von 660 mm 
Spitzenböhe und 8,05 m Spitzen ntfernung mit doppeltem Werkzeug- 
träger, gebaut von der Bullard Machine Tool Company in Bridgeport, 
Conn. 

Boring and turning mill for electric generators. (Engng. 
14. Aug. 03 S. 217/18*) Schaubild und Konstruktfonszeichnungen 
einer von den Niles- Werken in Ober-Schönewelde bei Berlin gebauten 
Vielfach-Bohrmaschine und Drehbank zum Bearbeiten von Dynamo- 
Ankergetäusen bis zu rd. 10 m l. Dmr. 

Universal-Werkzeugmaschinen. Von Braun. (Z. Werk- 
zcugin. 15. Aug. 03 S. 465/66*) Darstellung einer Anzahl von Bohr- 
maschinen mit senkrechter und wagerechter Bohrspiudel, die von 
J. Goldberg in St. Petersburg für verschiedene Sonderzwecke herge- 
stellt werden. 

The Reltance electrically driven bolt cutter. (Iron Age 
6. Aug. 03 S. 8/9*) Die von der Reliance Machine & Tool Company 
in Cleveland, O., gebaute Maschine wird durch einen Elektromotor an- 
Ketrleben, dessen Rädervorgelege mitbezug auf die Schneidspindel eigen- 
artig angeordnet ist 

The Binsse drive applied to a milliug machine. (Iron 
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Age 6. Aug. 03 S. 18/19) Die Stufenscheihbe der von der Bin-se Machine 
Company in Harrisson, N J., gebauten Fräsmaschine ist lose auf einer 
durch Zahnräder mit der Spindel gekuppelten Vorgelegewelle angeordnet 
und treibt diese mittels eines Planetengetricbes mit kleinerer oder 
gröfserer Geschwindigkeit an. 

Attachment for milling small spiral pinions. Von Neff. 
(Am. Mach. 15. Aug. 03 S. 1085/86*) Bei der Vorrichtung von Burn- 
ham ist der Fräser auf elner geneigten Spindel befestigt, während das 
Workstück durch eine mittels Gelenkwelle angetriebene Schaltvorrich- 
tung selbsttätig in den Bereich des Werkzeuges gebracht wird. 

Removing stock in the griuding lathe. Von Hess. (Aın. 
Mach. 15. Aug. 03 S. 1073/75*) Der Verfasser berichtet über ver- 
gleichende Versuche an Schleifmaschinen deutschen und amerikanischen 
Ursprungs, die für die letzteren günstigere Ergebnisse geliefert haben. 
Einflufs der Spandicke, des Vorschubes und der Schleifgeschwindlgke it 
auf die Menge des abgeschliffenen Materials und die Abnutzung der 
Schleifscheibe. 

Some new things. (Am. Mach. 15. Aug. 03 S. 1100/03*) Dreh- 
bank mit zwei Werkzeugträgern von der F. E. Reed Company in Wor- 
cester, Mass. Vielfach-Bohrbank für Jandwirtschaftliche Maschinen mit 
51 Bohrspindeln von M. S. Andrew & Co. in Cincinnati, O. Geschwin- 
digkeitsanzeiger für Werkzeugmaschinen von der Steckenreiter Manu 
facturing Company in Chicago, III. Vorgelege mit im Durchmesser 
veränderlichen Rlemenscheiben von der Speed Control Company in 
Philadelphia, Pa. Schraubenschlüssel der Coes Wrench Company in 
Worcester, Mass. Druckwasser-Ziehpresse von L. Schuler in Göppingen. 


Pumpen und Geblase. 


The raising of water from deep wells and borings by 
compressed air. Von Maxwell. (Engineer 14. Aug. 03 8. 173/74*) 
Mitteilungen über Versuche an Druckluit Wasserhebewerken, bei denen 
der erforderliche Luftdruck für verschiedene Wassertiefen und die zuin 
Heben einer bestimmten Menge Wassers erforderliche Kompressorleistung 
ermittelt wurden. Darstellung der Pumpeinrichtung. Zahlentafeln. 


Schiffs- und Seewesen. 


Screw propulsion for naval and maritime purposes. 
Von Quick. (Journ. Am. Soc. Nav. Eng. Aug. 03 S. 637/66) Vorteile 
einer grofsen Schraubenfläche insbesondere bei Fahrten gegen den Wind. 
Unzweckmilfsigkeit der Schleppversuche für Schrauben in Versuchs- 
behältern und Erörterung der Notwendigkeit, diese Versuche in offenem 
Wasser zu machen. Wasserwiderstand und Schiffsgeschwindigkeit. 
Reibungsverluste in den Maschinen. Schraubensteigung. Vorteile der 
verschiedenen Formen der Schraubenflügel zur Erreichung hoher Ge- 
schwindigkeit. Vorteile der Dreischraubenbauart. 

A comparison of the performances of the monitors 
»Arkansas«, »Florida«, »Nevada« and Wyoming. Von 
Carney. (Jouro. Am. Soc. Nav. Eng. Aug. 03 S. 823/33) Kritischer 
Vergleich zwischen dem Kohlen- und Dampfverbrauch, den Schrauben- 
formen und den Leistungen der Schiffe. 

Contract trial of the United States torpedo boat de- 
stroyers »Lawrence« and »Macdonoughse. Von Ball. (Journ. 
Am. Soc. Nav. Eng. Aug. 03 S. 667/93*) Die Schiffe sind 75 m laung, 
7 m breit und haben bef 1,6 m Tiefgang 400 t Wasserverdrängung. 
Bei den Probefahrten wurden im allgemeinen keine günstigen Ergebnisse 
erzielt. 

Description and trials of the U. 8. torpedo-boat de- 
stroyers »Hopkins« and » Hulle. Von Macalpine und Lay- 
man. (Journ. Am. Soc Nav. Eng. Aug 03 S. 694/755*) Die Schiffe 
haben 75 m Länge, 7,3 m Breite und 2 m Tiefgang bei 465 t Wasser- 
verdrängung. Bei den Probefahrten wurde eine Geschwindigkeit von 
über 28 Knoten erreicht. Eingehende Beschreibung der Konstruktion 
des Schiffskörpers und der Maschine. Untersuchungen über die Schwin- 
gungen des Schiffskörpers und Einflufs der Schraubenform hierauf. 

Some experiences with the U. 8. torpedo-boat »Golds- 
borough«. Von Leopold. (Journ. Am. Soc. Nav. Eng. Aug. 03 
S. 778/807*) Bel der Probefahrt des Schiffes brach die Backbord- 
maschine zusammen. Untersuchungen über die Ursachen der Havarie 
und Folgerungen hicraus. 

Official trials of the submarine boats »Plunger«, 
»Porpoise« and »Shark«. Von Mahony. (Journ. Am. Soc. Nav. 
Eng. Aug. 03 S. 859;86) Die Schiffe sind Schwesterschiffe der in Zeit- 
schriftenschau v. 4. April 03 beschriebenen Unterseeboote »Adder« und 
»Mocassine.. Obgleich die im untergetauchten Zustande abgelesteu 
Probefahrten im allgemeinen zufriedenstellend verliefen, wird doch 
über die Einrichtung der Schiffe usw. kein günstiges Urteil gefällt. 

The development of the Yarrow boiler for use in batt- 
leships. Von Crush. (Journ. Am. Soc. Nav. Eng. Aug. 03 S. 834/49*) 
Verbreitung des Yarrow-Kessels in den verschiedenen Marinen. Allge- 
meines über Konstruktiunseinzelheiten und Vorzüge des Kessels. 

A stoam lifeboat. (Engng. 14. Aug 03 S. 212/14*) Das von 
Thornycroft & Co. in Chiswick gebaute Boot {st 17 m lang und 4,5 m 
breit und verdrängt 32t. Durch Luftkasten, selbstentleerende Ab- 
teilungen und einen besonders schweren Kiel ist grofse Seetiichtigkeit 
erreicht. Auf der Schraubenwelle sitzen 2 Schrauben von lm Dinr.; 
der Schlifsboden ist an dieser Stelle ausgehöhlt, sodafs die Schrauben 
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nahe am Wasserspiegel arbeiten und infolgedessen der Tiefgang des kolbendurchmesser und 1220 mm Hub gekuppelt sind. Darstellung 


Boctes gering ist. Der Boden über den Schrauben kann zeitweise ge- 
öffnet werden, um Tauwerk usw., das sich in die Schrauben verwickelt 
haben sollte, zu entfernen. 


Development in floating dry docks. Von Schultz. (Eng: 
Magaz. Aug. 03 S. 673/87*) Kritischer Vergleich e'nes festen Trocken- 
docks und eines Schwimmdocks. Beispiele verschiedener Bauarten von 
Schwimmdocks. Allgemein gehaltene Beschreibung eines 18000 t- 
Schwimmdocks für die Philippinen. 


Strafsenbahnen. 


Die Profildraht-Oberleitungsanlage der Hagener Stra- 
fsenbahn. Von Welter. (Elektrot. Z. 18. Aug. 03 S. 633/35*) An- 
stelle des Akkumulatorenbetriebes wurde auf einer 5 km langen Strafsen- 
bahnlinle und gleichzeitig auf einer 6,5 km langen Ueberlandstrecke 
eine Profildraht Oberleitung für Bügelstromabnehmer eingerichtet, deren 
Querschnitt breiter als üblich ist, um Verdreheu und Kantigstellen 
des Drahtes zu vermeiden. Darstellung der Streckenisolatoren und der 
Anordnung der Leitungen an einer Kreuzung mit einer Eisenbahnstrecke. 


Wasserversorgung. 


Remodeling a Chicago pumping station. (Eng. Rec. 
1. Aug. 03 S. 120/23*) Geschichtliches über die Wasserwerke von Chi- 
cago, Insbesondere das Werk Chicago Avenue, dessen Balanciermaschinen 
nach 50jährigem Betriebe ausgewechselt werden sollen. Zur Aufstellung 
gelangen 3 stebende Dreifach-Ezpansionsmaschinen von 380, 785 und 
1220 mm Zyl-Dmr., 1220 mm Hub und 62 Uml./min, die mit je einer 
einfach wirkenden Riedlerechen Drillingspumpe von 612 mm Tauch- 


der neuen Anlage. 


Venturi meters on municipal supplies in the Massa- 
chusetts Metropolitan District. (Eng. Rec. 1. Aug. 08 S. 126*) 
Um den Wasserverbrauch der einzelnen dem Bezirke angehörenden 
Städte festzustellen, warden Wassermesser verwendet, die in leicht zu- 
eünglichen Stablgehäusen unter dem Pflaster eingebettet wurden. Ein- 
zelheiten der Konstruktion der Gehäuse. 


Werkstätten und Fabriken. 


Die neuc Germantawerft in Kiel. 
(Schiffbau 8. Aug. 03 S. 998/1006*) 
Schlosserei und mechanische Werkstatt. 


The New York Shipbuilding Company’s plant, Camden, 
N. J. Forts. (Eng. Ree. 1. Aug. 03 S. 123/25*) S. Zeitschriftenschau 
v. 22. Aug. 03. Einrichtung der andern Werkst&tten. Forts. folgt. 


The new engineering buildings, University of Michigan- 
(Journ. Am. Soc. Nav. Eng. Aug. 03 S. 908/18 mit 1 Taf.) Aufser einer 
Anzahl von Hör- und Zeichensälen enthält das Gebäude ein Maschinen- 
laboratorium für Dampf- und Gasmaschinen, einen Behälter für Schlepp- 
versuche mit Schiffsmodellen, eine Zementprüfanstalt usw. 


Electric motors in an iron work. (Eng. Rec. 1. Aug. 03 8. 
131/35*) Lageplan der Snead & Company Iron Works in Jersey City, 
N. J., und Aufzihlang der in der Giefserei, der Montagehalle und der 
Modelltischlerei aufgestellten, zumeist mit besonderen Elektromotor. n 
versehenen Arbeitsmaschinen. Darstellung elner elektrisch betriebenen 
Blechschere und Lochma- chine. 


Von Züblin. Forts. 
He. linge. Blechverladekrane. 
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Fig. 1 und 2. 


Abaperrveutil von Strnad. 
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In dem Bericht über die in Düsseldorf 1902 ausgestellten 
Dampfmaschinen“) ist eine Steuerung nach Patent Strnad 
wiedergegeben worden, bei welcher entlastete Rohrschieber- 
ventile verwendet waren. Die Ventile sind von ihrem Kon- 
strukteur auch als Absperr- und Manövrierventile für Schiffe 
ausgebildet worden, und diese Konstruktion ist auf Anord- 
nung des Reichs- Marineamtes von der Kaiserlichen Werft in 
Wilhelmshaven für das Linienschiff »Wittelsbach« erprobt 
worden und hat sich so gut bewährt, dafs sie in neuerer Zeit 
für alle Kriegsschiffe vorgeschrieben wird. Auch bei der 
Handelsmarine hat das Ventil bereits Eingang gefunden. Das 
in Fig. 1 und 2 dargestellte Ventil mit 110 mm Hub ist von 
Blohm & Vofs in Hamburg für den Dampfer Nr. 164 ge- 
baut. Die Ventilspindel a ist in dem einsitzigen Ventilkörper b 
etwas verschiebbar und mittels eines Bundes c zu einem Ent- 
lastungsventil ausgebildet, das beim Anheben der Ventilspindel 
zunächst geöffnet wird und einen Druckausgleich zwischen 
dem oberen mit Dampf gefüllten Raume des Ventilgehäuses 
und dem Anschlufsstutzen « herstellt. Aufsen ist mit dem 
Ventilkörper ein Rohrschieber e verbunden, wodurch die Ver- 
wendung zweisitziger Ventile, die schwierig einzuschleifen 
sind, vermieden wird. Der freie Querschnitt des Entlastungs- 
ventiles ist so grofs bemessen, dafs der durch Undichtheit 
des Rohrschiebers in das Ventilgehäuse core. Dampf ohne 
Drosselung durchströmen kann. Das ntil läfst in dieser 
Ausführung eine Regelung der Maschinengeschwindigkeit bis 
zu einem halben Umlauf mehr oder weniger, also mehr als 
die Steuerung, zu. Es kann auch als Fahrventil für Förder- 
und Walzenzugmaschinen sowie als Absperrventil allgemein 
verwendet werden. 


Die American Society of Mechanical Engineers 
dio sich schon im vorigen Jahre gegen die Einführung des 
metrischen Mafssystemes in den Vereinigten Staaten von 
Amerika ausgesprochen), hat kürzlich bei ihren Mitgliedern 
in der gleichen Angelegenheit Umfrage gehalten. Von diesen 
haben allerdings nur 514, d. s. rd. 20 vH der Gesamtzahl, eine 
Antwert eingesandt, doch ist nicht zu zweifeln, dafs das Aus- 
bleiben eines grofsen Teiles der übrigen Antworten schon an 
sich als Zeichen der Ablehnung des metrischen Systemes auf- 
zufassen ist, zumal da auch von den eingelaufenen Antworten 
eine Mehrheit von 3:1 für die Ablehnung eintrat. Die Einzel- 
heiten der Antworten auf die vom Verein vorgelegten Fragen 
sind in der nachstehenden Zusammenstellung enthalten, die 
gleichzeitig ein Bild von der Stimmung der verschiedenen 
Berufskreise nn 


1) Z. 1902 S. 1319. 
7) Z. 1902 S. 903, 
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Infolge dieses ungünstigen Ergebnisses hoffen die Mit- 
glieder der American Society, dafs nunmehr allen weiteren 
Bestrebungen zugunsten des metrischen Mafssvstemes ein 
Ende gesetzt sei. Wir sind jedoch der Ansicht, dats diese 
Hofinung eitel ist; hat doch das metrische System, wie 
wir schon an der zuvor angeführten Stelle gezeigt haben, 
bereits kräftige Wurzeln in dem Boden der amerikanischen 
Industrie geschlagen, und wenn die Zeit gekommen sein 
wird, wo die Vereinigten Staaten den ungeheuren Bedarf 
im Innern gedeckt haben und infolgedessen mehr Wert auf 
die Ausfuhr legen müssen, dann wird das metrische System 


Versammlung des Vorstandsrates am 29. Juni 1903 in München. 
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sicherlich trotz des Widerstandes der Industriellen durch- 
dringen. 


Der Kongrefs der Vereinigten Staaten von Nordamerika 
hat rd. 1600000 % für den Bau einer schiff bautechnischen 
Versuchsanstalt bewilligt. Sehr vielseitig sind die Gebiete, 
mit denen sich die neue Anstalt beschäftigen soll; so sollen 
u. a. Untersuchungen angestellt werden über: die Verwendung 
von flüssigem Brennstoff auf Schiffen, die Anwendung der 
Dampfturbine für Kriegsschiffe, die Formen von Schiffsschrau- 
ben, die Vor- und Nachteile von nach aufson und nach innen 
schlagenden Schrauben, die Verminderung der Maschinen- 
schwingungen, «die Verwendung von überhitztem Dampf, die 
Vorteile gerader oder gebogener Rohre für Wasserrohrkessel, 
die Anfressungen in Kessel- und Kondensatorrohren, die Ver- 
wendung von Legierungen, die Bauarten von Schiebersteue- 
rungen, die Kapazität von Akkumulatorenbatterieen, die Ver- 
wendung von Stahlgufs, die Abmessungen von Geblusen, die 
wirksamsten Einrichtungen für Feuerungen mit künstlichem 
Zug, über Kältemaschinen und über Mittel und Wege, um bei 
Probefahrten genauere Ergebnisse zu erzielen. (Engineering 
14. August 1903) 


Von der Salv6-Tarjinar- Kohlenbergbau- Gesellschaft in 
Nord-Ungarn ist ein neues Verfahren zur Erzeugung von 
Kohlenbriketts eingeführt worden, bei dem als Bindemittel 
für die Staubkohle Actzkalk verwendet wird. Die Staubkohlen 
werden zunächst entfeuchtet und dann mit Kalkmilch von 4 
bis 6 vH Kalkgehalt gut vermischt. Dieses Gemisch wird bei 
einem Druck von 200 bis 400 at in beliebige Formen geprefst, 
die zweckmälsigerweise eine möglichst grofse Oberfläche dar- 
bieten, worauf die geprefsten Stücke in einer Kammer gleich- 
zeitig mit den Abgasen irgend einer Fouerung und mit Wasser- 
dampf von 100°C behandelt werden, um den in den Briketts 
enthaltenen Aetzkalk in kohlensauren Kalk überzuführen. 
Die Briketts werden hierdurch steinhart und vollkommen luft- 
und wasserbeständig und erhalten ein koksähnliches Aussehen. 
Sie erbiirten infolge der Einwirkung der Kohlensäure an der 
Luft noch weiter, zerfallen im Feuer nicht und geben daher 
zu Kohlenverlusten im Aschenfall keinen Anlals. Aufserdem 
bindet der Kalk die beim Verbrennen der Kohle entstehende 
schweflige Säure. (Oesterreichische Zeitschrift für Berg- und 
Hüttenwesen 8. August 1903) 


Angelegenheiten des Vereines. 
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(Schlufs von S. 1210) 


17) Volkswirtschaftliche, soziale und rechtswissen- 
schaftliche Fragen. 


Der Vorsitzende teilt über die Entstehung dieses Punktes 
der Tagesordnung folgendes mit: 


Sowohl der gegenwärtige Vorstand als auch der vom 
vorigen Jahre sind einstimmie der Ansicht gewesen, dafs 
volkswirtschaftliche, rechtswissenschaftliche und soziale Fra- 
gen im Verein deutscher Ingenieure mehr als bisher behan- 
delt werden sollten. Der Vorstand hatte jedoch nicht die 
Absicht, bestimmte Anträge in dieser Richtung zu stellen, 
sondern wollte die Hand dazu bieten, dafs den Bezirksver- 
einen Erleichterungen in der Beschaffung von Vorträgen 
über diese Gebiete in derselben Weise gewährt würden, wie 
es auf Wunsch des Vorstandsrates im vorigen Jahre inbezug 
auf technisch-wissenschaftliche Vorträge geschehen ist. Eine 
Aenderung der Traditionen des Vereines erblickte der Vor- 
stand darin um so weniger, als ja ohnedies die Bezirksver- 
eine wiederholt sich Vorträre aus den gedachten Gebieten 
haben halten lassen. Eine aufgrund dieser Auffassung be- 
schaffte Liste von Vorträgen wollte der Vorstand den Bezirks- 
vereinen schicken; er unterliefs es jedoch, da der Vereins- 
direktor Bedenken äufserte und der Vorstand dessen Wunsch 
teilte, die Meinung des Vorstandsrates hierüber zu hören. 

Hr. Peters habe zwar den Wunsch geäufsert, bei der 
Verhandlung im Vorstandsrat nicht in Gegensatz zum Vor- 


stande zu treten, und habe deshalb auf das Wort verzichten 
wollen; der Vorstand habe es aber für selbstverständlich er- 
achtet, dafs Hr. Peters ersucht werde, seine abweichende 
Ansicht dem Vorstandsrate gegenüber darzulegen und zu be- 
gründen. 

Hr. Peters: M. H., wenn es sich lediglich darum han- 
delte, dafs die Bezirksvereine sich Vorträge über Gegen- 
stinde sozialen und volkswirtschaftlichen Inhaltes halten 
lassen, und wenn das aus eigenem Antrieb der Bezirksver- 
eine hervorginge, so glaube ich kaum, dafs der Vorstand 
Veranlassung hätte, und jetzt der Vorstandsrat, sich mit 
dieser Frage zu beschäftigen; denn es ist das ja, wie der 
Herr Vorsitzende schon gesagt hat, stets das gute Recht der 
Bezirksvereine gewesen, und sie haben auch gelegentlich da- 
von Gebrauch gemacht. 

Die Sache gewinnt aber doch ein ganz anderes Gesicht, 
wenn von Vorstands wegen Schritte getan werden, um den 
Bezirksvereinen solche Vorträge zu beschaffen, wenn also von 
Vorstands wegen damit ausgesprochen wird, dafs es der 
Wunsch des leitenden Organes des ganzen Vereines, des Vor- 
standes sei, es möchten sich die Bezirksvereine mit diesen 
Fragen beschäftigen. Denn hieraus ergibt sich als naturge- 
mäfse Folge, dafs, wenn nun von den Bezirksvereinen auf 
diesem Gebiete Anregungen an den Hauptverein gebracht 
werden, vielleicht gar in Form von Anträgen für die Haupt- 
versammlung, Anträge, die sich mit sozialpolitischen Gesetz- 
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entwürfen, Handelsverträgen oder Tarifen beschäftigen, nach 
einem solchen Vorgange der Vorstand nicht mehr in der 
Lage sein würde, deren Behandlung von Vereins wegen ab- 
zulehnen. Damit hat für mich die Angelegenheit den Cha- 
rakter einer grundsätzlich sehr wichtigen Frage gewonnen, 
und deswegen habe ich mir erlaubt, dem Vorstande meine 
Bedenken auszusprechen. Davon abgesehen bin ich aber auch 
der Meinung, dafs es, wenn derartige Regungen in den Kreisen 
des Vereines entstehen, erwünscht ist, in dieser Versammlung 
die Gelegenheit zu geben, sich darüber auszusprechen. Ich 
halte es ferner für sehr erwünscht, dafs ein Verein wie der 
unsrige in gröfseren Zeiträumen sich selbst Revue passieren 
läfst, dafs er sich vergegenwärtigt, auf welchen Gebieten er 
arbeitet und welche Gebiete er wohl in seine Bearbeitung 
nehmen könnte. In dieser Auffassung sind Sie wohl alle in 
diesem Augenblick mit mir der Meinung, dafs wir dem Vor- 
stand für seine Bemühungen, das Arbeitsgebiet des Vereines 
mit Dingen, die ihm nützlich und gut erscheinen, zu erwei- 
tern, zu grofsem Dank verpflichtet sind. 

Wir haben ein solches Revue-Passieren-Lassen dieses 
Arbeitsgebietes, das eben jetzt zur Frage steht, also der Be- 
teiligung an sozialen und volkswirtschaftlichen Fragen, be- 
reits wiederholt vorgenommen. Ich erinnere an die Dele- 
giertenversammlung 1878 in Berlin, wo im Gegensatz zu dein 
damaligen Vorsitzenden Euler nach längerer Verhandlung die 
grofse Mehrheit der Versammlung sich dafür erklärte, es bei 
dem Bisherigen bewenden zu lassen, also soziale und volks- 
wirtschaftliche Fragen nicht in den Kreis der Betrachtungen 
des Vereines zu ziehen; ich erinnere daran, dals wir im 
Jahre 1890 bei der Beratung und Beschlufsfassung über unser 
jetziges Statut und bei der Schaffung der jetzigen Organisa- 
tion des Vereines auch diesen Punkt als einen der Kardinal- 
punkte behandelt und gleichfalls mit grofser Mehrheit be- 
schlossen haben, es bei der bisherigen Beschränkung unseres 
Arbeitsgebietes zu belassen. | 

Ehe ich dazu übergehe, die Punkte zu besprechen, die 
mir bedenklich erscheinen, möchte ich versuchen, klarzustellen, 
um was es sich denn eigentlich handelt; denn dieser Aus- 
druck »wirtschaftliche Fragen«, wie er allgemein im kurzen 
Ausdruck der Verhandlung gebraucht wird, ist sehr leicht 
mifszuverstehen; er ist jedenfalls nicht ausreichend, um fest- 
zustellen, um was es sich handelt. 

M. H., ich kenne den Verein ziemlich lange und gut, 
bin fast 40 Jahre sein Mitglied und weifs, dafs er von jeher 
nicht mit einem, sondern mit beiden Fiifsen im wirtschaft- 
lichen Leben gestanden hat, in dem Sinne, dafs der Verein 
niemals etwas unternommen hat, wovon er sich für die Tech- 
nik nicht auch einen wirtschaftlichen Nutzen versprochen hat. 
Ich erinnere daran, dafs wir wiederholt Fragen behandelt 
haben, bei denen man ganz gut sagen konnte: das sind wirt- 
schaftliche Fragen. Ich erinnere an unsere jahrelange Be- 
schäftigung mit dem Patentgesetz, das aufser dem, dafs es ja 
eine grofse Rechtsfrage ist, in seinem Kern eine wirtschaft- 
liche Angelegenheit ersten Ranges ist. Ich erinnere daran, 
dafs 1877 in Frankfurt — ich war damals noch nicht Beamter 
des Vereines — ich selbst den Bericht erstattet habe über 
das Submissionswesen, mit dem sich der Verein damals be- 
schäftigte, also gewifs eine wirtschaftliche Frage. Wir haben 
sie behandelt unter dem Gesichtspunkt, dafs bei dem streng 
durchgeführten System der öffentlichen Submissionen die Güte 
der Ware, also die Tüchtigkeit der Leistung des deutschen 
Maschinenbaues, leiden mufs. 

Wir haben also schon öfter — ich könnte der Beispiele 
mehr anführen — Fragen wirtschaftlicher Art im Verein be— 
handelt. Aber, m. H., das waren immer solche, die sich an 
einen realen Gegenstand anschlossen und reale Ziele im 
Auge hatten. Wir haben dabei den Boden der Wirklichkeit 
niemals unter den Füfsen verloren. Ich denke an den alten 
Riesen Antaeus, so hiefs er ja wohl, den Herkules nicht be- 
zwingen konnte, solange er die Fülse am Boden hatte; wenn 
ihn aber Herkules in die Luft hob, schwand ihm die Kraft. 
So fürchte ich bei diesem Gegenstande, dafs auch unsere 
starke Kraft, die wir im Laufe der Jahre gewonnen haben, 
leidet, wenn wir uns mit volkswirtschaftlichen oder sozialen 
Fragen auf dem Gebiete der Spekulation, der Theorie be- 
schäftigen. (Sehr wahr! und Beifall.) 
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Ich hege nach manchen Richtungen Befürchtungen. Ich 
will zunächst sprechen von der Zeitschrift. An der Spitze 
der Bestimmungen über die Redaktion der Zeitschrift steht 
der Satz: Aufsätze theoretischen Inhaltes mit fernliegender 
praktischer Verwertung sind zu vermeiden. M. H., das ist der 
Grundgedanke, von dem die Zeitschrift geleitet wird, solange 
sie besteht. Nun denken Sie sich, ın. H., die Redaktion einer 
Zeitschrift, die ohnedies durch den Zudrang des Stoffes in 
einer Weise überbürdet ist, dafs uns beiden, Hrn. Mever und 
mir, manchmal der Atem ausgeht, eine Redaktion, die der 
ganzen Diplomatie und Liebenswürdigkeit, deren sie fähig 
ist, bedarf, um es mit den alten Mitarbeitern und Freunden 
nicht zu verderben, wenn man ihnen sagen muls: es geht 
ein halbes Jahr darüber hin, bis Ihr Aufsatz in die Zeitschrift 
kommt — denken Sie sich, dafs die Redaktion dieser Zeitschrift 
nun auch noch den Auftrag bekommt, zu dem Stoff, den sie 
der Menge nach schon nicht mehr recht bewältigen kann, 
noch neuen Stoff hinzuzunehmen, aber solcher Art, dafs sie 
desselben auch geistig nicht Herr ist. Das kommt mir vor 
wie eine Maschinenfabrik, die auf ihrem seit langen Jahren 
gepflegten Gebiet reichliche Aufträge hat, und die auf Wunsch 
ihres Aufsichtsrates nun auf einmal eine ganz neue umfang- 
reiche Spezialität hinzunimmt, von der die Leiter noch dazu 
nichts verstehen. Ich denke, m. H., Sie werden es begreiflich 
finden, wenn wir seitens der Zeitschrift der Anregung des Hrn. 


Vorsitzenden widerstreben. 


Aber das ist nicht die Hauptsache; die Hauptsache liegt 
mehr in dem Wesen des Vereines selber. Ich habe es schon 
als Folge dieser Anregung bezeichnet, dafs sich der Gesamt- 
verein der Behandlung sozialer und wirtschaftspolitischer 
Fragen in Zukunft nicht wird entziehen können, und dafs 
solche Fragen, wenn die Wogen der öffentlichen Meinung hoch 
gehen, die technischen und wissenschaftlichen Fragen in den 
Hintergrund drängen, lehrt die Erfahrung. 


Ich sehe ein weiteres Bedenken, besonders auch für die 
Bezirksvereine. Unser Verein hat eine durchaus demokratische 
Verfassung. Wir haben es von jeher, und besonders auch in 
unsern Bezirksvereinen, aufrecht erhalten, dafs der junge In- 
genieur neben dem Oberingenieur und dem Generaldirektor, 
der kleine Beamte neben dem Kommerzienrat das Recht hat, 
seine Meinung zu sagen, wenn es sich um technische Dinge 
handelt; denn in der Technik haben wir in der Regel mit Er- 
gebnissen der Forschung zu tun, mit Erfahrungen, mit Dingen, 
die sich rechnungsmäfsig feststellen lassen. Ganz anders würde 
es liegen, wenn wir uns in den Bezirksvereinen mit sozialen 
und theoretischen nationalökonomischen Fragen beschäftigten. 
Es sind das ja Fragen, über die sich so ausgezeichnet reden 
läfst, gerade, weil es dabei nicht nötig ist, den absolut sicheren 
Boden der Erfahrung, der Forschungsergebnisse und der 
mathematischen Rechnung unter sich zu haben. Die subjek- 
tive Meinung spielt da eine grofse Rolle und — verzeihen Sie 


das herbe Wort — die Phrase hat ein weites Feld auf diesem 


Gebiet. 


Nun denken Sie sich eine Bezirksvereinsversammlung, 
in der der junge Ingenieur so und so seinem Chef gegenüber- 


‚tritt und ihn darüber belehren will, wie es mit der Lohn- 


politik zu halten ist, wie mit Tarifen, mit Handelsvertriigen, 
mit der sozialen Frage usw. Was wird die Folge sein? Wir 
haben ohnedies in den Bezirksvereinen darüber zu klagen, 


dafs die Leiter unserer Industrie sich infolge ihrer sonstigen 


grofsen Beanspruchung den Bezirksvereinen nicht in dem 
Mafse widmen, wie wir es wünschen miifsten. Wenn nun die 
Leiter unserer industriellen Werke Gefahr laufen, sich in den 
Versammlungen der Bezirksvereine von ihren jungen Inge- 
nieuren auf diesen Gebieten belehren lassen zu müssen, su 
kommen sie überhaupt garnicht wieder, und das wäre ein sehr 
crofser Verlust für unsere Bezirksvereine. 


Ich möchte Ihnen in der Beziehung ein Erlebnis aus 
meiner eigenen Jugend vorführen. Ich war als 22jährirer 
Ingenieur bei A. & H. Oechelhaeuser in Siegen eingetreten, 
bei den Onkeln unseres verehrten Hrn. Vorsitzenden. Das war 
in der Zeit, als die Hirschschen Gewerkvereine auftauchten. 
Die Arbeiter der Oechelhaeuserschen Fabrik beteiligten sich 
auch an diesen Bestrebungen, und ich als feuriger junger 
Ingenieur war sehr bald mitten darin; ich wurde sogar in den 
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Vorstand der Gewerkvereinsgruppe in Siegen gewählt. Da 
sagte eines Tages zu mir mein älterer Chef, Hr. Adolf Oechel- 
haeuser, ein sehr wohlwollender Mann: »Hr. Peters, wir haben 
Sie sehr gern; Sie sind uns ein aufserordentlich angenehmer, 
tüchtiger Mitarbeiter; wir können Sie nur loben. Aber was 
den Gewerkverein betrifft, so heifst es hier: Entweder Ge- 
werkverein oder unser Ingenieur!« Ich fiirchte, solche Ereig- 
nisse können sich wiederholen, wenn die Bezirksvereine sich 
eifrig mit den gedachten Fragen beschäftigen. 

Ich habe dann noch ein Mahnwort an die hier anwesenden 
Herren zu richten, das ich bitte, mir nicht zu verargen, da 
ich solange dem Verein angehöre. Ich weifs, wie schwer es 
ist, in den Bezirksvereinen Vorträge zu gewinnen. Ich bin 
selbst fast 18 Jahre Vorsitzender des Siegener Bezirksvereines 
sewesen und habe im Berliner Bezirksverein viele Jahre mit- 
gewirkt, um Vorträge zu beschaffen. Aber, bitte, m. H., 
lassen Sie sich bei Beratung dieser Sache nicht von dem 
Sirenenruf verleiten, dafs Sie meinen, Sie erlangten nun 
vielleicht einige Vorträge, wenn Sie auf diese Anregung 
eingehen. Bitte, betrachten Sie die vorliegende Frage ganz 
frei von der Erwägune, ob Ihnen dadurch die Beschaffung 
von Vorträgen erleichtert wird oder nicht. 

Vielleicht sind die Bedenken, die ich ausgesprochen habe, 
übertrieben; auch bin ich der festen Ueberzeugung, dafs die 
Herren im Vorstande, die der Anregung des Hrn. v. Oechel- 
haeuser zugestimmt haben, ganz gewifs nicht diese Aussichten, 
die ich hier eröfinet habe, gelten lassen werden. Aber ich 
habe es doch für meine Pflicht gehalten, meine Bedenken zu 
äufsern, insbesondere da der Vorstand so giitig war, mich da- 
zu aufzufordern. (Beifall.) 


Den Vorsitz übernimmt Hr. Prüsmann. 


Hr. v. Borries: M. H., ich glaube in der Tat, dafs es 
so ist, wie Hr. Peters mit seinen Schlufsworten sagte, dafs er 
die Gefahren, die hier für den Verein vorliegen, zu schwer 
ansieht, weil er das Ziel dieser Bestrebungen weitergehend 
denkt, als es wirklich ist. Es ist niemals die Absicht ge- 
wesen, den Verein mit den wirtschaftlichen und sozialen Auf- 
gaben und ihrer Lösung zu beschäftigen. Damit wiirden wir 
allerdings die Gefahr heraufbeschwören, die Hr. Peters so 
deutlich geschildert hat. Was hier vorgeschlagen ist, ist 
doch nur Belehrung. Es ist Belehrung in demselben Sinne 
wie bei andern Vorträgen, Belehrung über diese uns zum- 
teil neuen Erscheinungen im wirtschaftlichen Leben, über die 
der Einzelne sich nicht in dem Mafse und nicht mit der 
Leichtigkeit belehren kann, als wenn darüber von berufener 
Seite Vorträge gehalten werden. Ich finde hierin keine Be- 
denken, m. H., ich finde sogar, dafs wir damit nur auf dem 
Wege fortschreiten, den wir seit ciner Anzahl von Jahren 
beschreiten, auf dem der Verein seine Wirksamkeit, seinen 
FEinflufs und seine Tätigkeit immer mehr ausdehnt, sich immer 
mehr mit Gebieten befafst, die ihm nahe liegen. Die Be- 
strebungen sind uns von grofsem Nutzen gewesen. Beson- 
ders die Bestrebungen, bei denen es galt, auf die Gesetz- 
gebung einzuwirken, haben uns nicht nur unmittelbaren 
Nutzen gebracht, sondern auch unser Ansehen bei den Be- 
hörden sehr gehoben. 


Ich meine, m. H., wir sollten uns nicht beschränken, soll- 
ten auch in diesem Falle der Sache ruhig ihren Lauf lassen. 
Dafs wir uns nicht mit materiellen Interessen befassen wer- 
den, mit Dingen, die Zwiespalt in den Verein tragen könnten, 
ist doch wohl sicher, dazu wissen wir doch zu gut, was das 
für schädliche Folgen haben würde. (Sehr richtig!) Ich halte 
die Sache nicht für bedenklich. Wenn da eine Anzahl Ge- 
genstiinde zu Vorträgen vorgeschlagen sind, dann können 
sich die Bezirksvereine, die das wünschen, die Vorträge ruhig 
halten lassen, ohne dafs irgend eine Gefahr dadurch ent 
steht. Vor wirklichen Gefahren werden wir uns schon hüten. 
(Beifall). 


Hr. Herzberg: M. H., es wird mir sehr schwer, hier 
das Wort zu ergreifen, weil es mir nicht sympathisch ist, 
einer Absicht des Vorstandes, die sicherlich gut gemeint ist, 
entgegenzutreten. Ich erkenne voll an, dals der Vorstand 
glaubt, mit der Erweiterung der Aufgaben, die er dem Ver- 
ein stellt, einerseits das Ansehen des Ingenieurvereines zu 
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steigern und anderseits auch dem Ingenieurstand das Gebiet 
erschliefsen zu helfen, dem er gewachsen sein soll, und wenn 
man diese gute Absicht anerkennt, so ist es wirklich nicht 
leicht, aus der Lage der Sache heraus, die Vorschläge des 
Vorstandes zu bekämpfen. 


Wenn Hr. v. Borries meint, Hr. Peters hätte zu schwarz 
gemalt, und er hätte für seine Person vielleicht aus seinen 
ruhigen Erwägungen heraus uns eine Zukunft vorgemalt, 
die nicht eintreten könne, so mufs ich doch sagen, ob- 
gleich ich über diesen Gegenstand garnicht sehr eingehend 
mit Hrn. Peters gesprochen habe, dafs eine grofse Zahl von 
meinen Freunden, und insbesondere von den älteren, ınit mir 
die Ueberzeugung hat: Hr. Peters hat Recht. Ich will die 
Namen der Mitglieder nicht nennen, die mit meiner Ansicht 
übereinstimmen; es kann ja jeder seine Meinung durch 
seine Abstimmung zu erkennen geben. Aber ich kann Ihnen 
versichern: wenn ich Ihnen die Namen nennen würde, so 
würden Sie sagen: das sind Mitglieder, die den Verein sehr 
gut kennen, und die wissen, was er vertragen kann und was 
er nicht vertragen kann. 


Folgendes Bild schwebt mir vor: Man hat den Wunsch, 
sein schönes Haus dadurch noch schöner zu machen, dafs 
man ihm eine mächtige Bekrönung gibt. Man inufs sich als 
vorsichtiger Mensch aber immer fragen: Ist denn auch das 
Fundament, auf welchem das Gebäude steht, stark genug. 
die schwere nach einer bestimmten Stilrichtung ausgebildete 
Bekrönung zu tragen? Wir haben aus verschiedenen Grün- 
den die Ansicht, dafs das hier nicht der Fall ist. 

Der Verein deutscher Ingenieure ist nicht ohne weiteres 
mit andern Vereinen zu vergleichen, wie das Hr. Peters schon 
angedeutet hat. Wenn man ihn beurteilen und seine Zukunft 
sorgfältig erwägen will, so mufs man auf seine Entwicklung 
zurückgehen. Ich habe mir die kleine Mühe gemacht, die 
Verhandlungen der früheren Jahre durchzulesen, und habe 
gefunden: in einer gewissen Reihe von Jahren wiederholt 
sich immer dasselbe. In Abständen von 10 bis 12 Jahren 
sind nun schon viermal dieselben Anträge gekommen, und es 
sind dabei immer Entschliefsungen gefafst worden, von denen 
ich hoffe, dafs sie vielleicht auch heute wieder gefafst werden. 


Ich bemerke, dafs ich aus dem Antrage des Vorstandes 
den Begriff »rechtswissenschaftliche Fragen« ausscheide. Ich 
beschränke mich auf die beiden vorhergehenden Worte 
»soziales und »volkswirtschaftliche«. Mit dem Worte rechts- 
wissenschaftlich: kann man viel und wenig sagen. Vor diesen 
Fragen braucht man sich in unserm Verein nicht zu fürch- 
ten; wir haben sie oftmals behandelt; das hat uns nicht nur 
nicht geschadet, sondern wir haben sehr gut damit abge- 
schnitten. Ich erinnere hier an das Patentgesetz, an die 
Frage des geistigen Eigentums usw. 


Im Jahre 1881 — diese Verhandlung steht in der Wochen- 
schrift — war vom Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein der An- 
trag gestellt worden, der Verein deutscher Ingenieure solle 
dem Verbande der technischen Vereine beitreten. Diese tech- 
nischen Vereine hatten sich in Deutschland zusammenge- 
schlossen, um auf unsere wirtschaftliche Gesetzgebung stark 
einzuwirken. Der einzige, der das befürwortete, war Euler, 
alle andern Vorstandsratmitglieder sprachen dagegen. In dein 
Bericht steht: »Der Antrag wird mit grofser Mehrheit abge- 
lehnt. « 


Dann kommt im Jahre 1890 auf Seite 468 ein sehr in- 
teressanter Bericht, der fast wörtlich zu unserer heutigen 
Verhandlung pafst. Es zitierte nämlich der Vorsitzende Hr. 
Blecher einen Ausspruch von Grashof, der aufserordentlich 
weitblickend inbezug auf unsern Verein war, einen Aus- 
spruch, den er schon 1878 in Berlin getan hatte; er lautet: 
»Es sollen wirtschaftliche Fragen im engeren Sinno und poli- 
tisch-soziale Machtbestrebungen von der Tätigkeit des Ver- 
eines ausgeschlossen bleiben.« (Das war auch der Beschlufs 
der Delegiertenversammlung von 1878.) Es war eigentlich 
nur ein Grofsindustrieller, Kommerzienrat Wurmbach, aufser 
Euler für den Pfalz-Saarbrücker Antrag. Unser ältestes Mit- 
glied, Hr. Pützer, hat sich damals sehr stark für die An- 
schauung ausgesprochen, die ich heute vertrete. Damals war 
Hr. Pützer noch jünger als ich es heute bin; er war noch 
viel lebhafter. Wir waren damals in der Kolonialbewegung, 
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die im Reichstag cine grofse Rolle spielte, und da der In- 
genieur doch seinen ganzen Bestrebungen und seiner Natur 
nach den Wunsch haben mufs, möglichst in der ganzen Welt 
zu wirken, so lag es sehr nahe, dafs wir sehr stark dafir 
ins Zeug gingen. Es waren aber doch viele Unterströmun- 
gen vorhanden, die aus politischen Erwägungen stammten; 
das hat dazu geführt, dafs mit allen gegen 2 Stimmen be- 
schlossen wurde, es solle bezüglich des $ 2 bei der bisheri- 
gen Auffassung verbleiben. 


Ich gestatte mir nunmehr eine Erklärung zu verlesen, 
die ich einer Anzahl von Freunden gezeigt habe und die im 
wesentlichen das enthält, was wir zu der Sache meinen. 
Ein Verein, der nahezu 18000 Mitglieder hat, mufs besonders 
vorsichtig sein, er darf nicht Fragen besprechen, die zum- 
teil leidenschaftlich von der Tagesströmung beeinflufst wer- 
den. Hr. v. Oechelhaeuser und Hr. v. Borries meinen, man 
könne diese Fragen, die sie im Auge haben, behandeln, ohne 
dafs man nach der einen oder andern Richtung hin Stellung 
nimmt. Meine Freunde und ich sind der Ansicht: die Herren 
irren sich, das kann man nicht. Man fängt an, ohne dafs man 
das Ende absehen kann, und deshalb hüte man sich vor dem 
Anfang. Es ist in diesen Fragen ganz unmöglich, sich völlig 
loszulösen von seinen sonstigen Anschauungen, von seiner wirt- 
schaftlichen und politischen Stellung. Ich sche das ganz 
deutlich aus der Liste der Vorträge, die uns der Vorstand 
vorgeschlagen hat, von denen eine Anzahl, wie ich zugebe, 
ja ganz gut verhandlungsfähig wäre. 


Ich habe gestern früh unter anderm auch mit Hrn. 
Rieppel gesprochen, von dem Sie mir zugeben werden, dafs 
er ein unbefangener Beurteiler dessen ist, was unserm Ver- 
ein frommt. Er hat mich auf einen wichtigen Punkt auf- 
merksam gemacht, indem er sagte: Halten Sie es für mög- 
lich, ohne dafs das Parteigetriebe hineinkommt, einen objek- 
tiven Vortrag über Kartelle, Trusts und Zukunftsaussichten 
der Gewerbefreiheit zu halten? Die Freunde, mit denen ich 
gesprochen habe, sagen: das ist unmöglich, man kann das 
jetzt nicht mehr objektiv darstellen. Ich könnte noch weitere 
Beispiele anführen. Da will ein Hr. Philipp Stein über 
Arbeitervertragsrecht sprechen, über die soziale Gesetzgebung, 
über die Verfassung und die Verwaltung der Gewerbebetriebe, 
die Arbeitsordnung, Ausschüsse, Lohnsystem, Tarifgemein- 
schaften, Wohnungs- und Genossenschaftswesen. Nun frage 
tch, ob man es wohl für möglich hält, dafs man das so ganz 
kalt und nüchtern vortragen kann, dafs man allen denen ge- 
recht wird, die in unserm Verein ein Haus sich gegründet 
haben, in dem sie zu einer gemeinschaftlichen neutralen 
Arbeit mitarbeiten wollen? Darauf kommt es an. Ich wieder- 
hole: wie man anfängt, das weils man — ich erinnere an das 
Technolexikon (Heiterkeit) —, wie man endet, weifs man 
nicht, und deshalb haben wir den Wunsch, man sollte lieber 
nicht anfangen. Ich verkenne garnicht die guten Absichten, 
die der Vorstand mit seinem Antrage hat; aber wir haben 
doch den Wunsch, man möchte in dem vorliegenden Falle 
gerade so entscheiden, wie es früher geschehen ist. Es sind 
seitdem wieder 10 bis 15 Jahre verflossen; da ist es ganz 
gut, wenn der Verein sich seiner Ueberlieferungen erinnert 
und das Fundament, auf dem er steht, betrachtet. Bei 
allen Bestrebungen, vorwärts zu kommen in unserm Stande 
und in unserm Verein, möchte ich doch die Frage an Sie 
richten, ob wir mit unserer bisherigen Beschränkung schlecht 
gefahren sind? Ich meine, gerade in dieser Beschrin- 
kung liegt unsere Stärke. Wenn man die Entwicklung be- 
trachtet, die unser Verein genommen hat, das Ansehen, die 
Würde, die er erlangt hat, die Würde, die auch unser 
Stand bekommen hat, so glaube ich, dafs das alles nicht zum 
kleinsten Teil durch die aufserordentlich sorgfältige und ge- 
schickte und, ich darf wohl sagen, nicht langweilige Hal- 
tung erreicht worden ist, die wir den politischen Tages- 
strömungen entgegengebracht haben. (Sehr richtig!) 


Ich bin aber auch der Ansicht, man ist verpflichtet, 
einen Ausdruck so zu verstehen, wie er in dem Augenblicke, 
wo er gebraucht wird, verstanden wird. Gewöhnliche Worte 
sind oftmals Schlagworte zu gewissen Zeiten. Man kann z. 
B. ein Jahrhundert oder ein Jahrzehnt sich denken, in wel- 
chem der Begriff »Volkswirtschaft: ein durchaus neutrales 
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Gebiet war. Ich habe das in meiner Jugend mitgemacht. 
Als ich vor 40 Jahren studierte, war die Nationalökono- 
mie genau so neutral wie der Geschichtsunterricht, wenn Sie 
wollen. Heute nicht mehr, heute ist der Name eines Natio- 
nalökonomen an der Universität eine Partei. (Sehr richtig!) 
Das können Sie mir garnicht ableugnen. Wir werden morgen 
Hrn. Geheimrat Schmoller hören. Ich freue mich schon auf 
seinen Vortrag, ich zweifle auch nicht, dafs er so vorsichtig 
gehalten sein wird, dafs ihn jeder vertragen kann; aber nie- 
mand wird bestreiten, dafs in den Namen der Herren, die 
jetzt die Volkswirtschaft betreiben — wenn man heute die 
Namen Wagener oder Schmoller nennt —, eine bestimmte 
Richtung liegt. Diese Richtung kann man billigen, man 
kann aber auch eine entgegengesetzte Meinung haben. Der 
Verein deutscher Ingenieure mufs in diesen Dingen sehr vor- 
sichtig sein in Rücksicht auf seine 18000 Mitglieder, unter 
denen sich die verschiedenartigsten Elemente befinden. Ich 
freue mich über die Anregung, die der Vorstand uns mit 
seinem Antrag gegeben hat, weil sie uns Gelegenheit gibt, 
wieder, wie vor 12 Jahren, einen Grundsatz festzustellen, 
nicht aber, weil ich sie annehme. (Heiterkeit) Beschliefst 
man indessen, eine Aenderung unserer Tradition vorzunehmen, 
so werde ich mich natürlich damit bescheiden. Dann kann 
ich nur sagen: das Experiment wird gemacht, ich will hoffen, 
dafs es nicht schief läuft. Immerhin halte ich es für eı- 
wünscht, darüber eine Klärung zustande zu bringen. 


Wenn der Hr. Vorsitzende gestattet, möchte ich eine 
Erklärung verlesen, der ich die Form eines Antrages ge- 
gebon habe. 


Der Vorstandsrat wolle beschliefsen: 


| »Im Anschlufs an seine früheren Beschlüsse (s. Wochen- 
»sehrift Jahrg. 1881 S. 233 und Zeitschrift 1890 S. 468) 
»erklärt der Vorstandsrat zu Punkt 17 der Tagesordnung: 


»Es ist nicht zweckmäfsig, volkswirtschaftliche und so- 
“ziale Fragen in der Zeitschrift zu behandeln. Die Redaktion 
»soll vielmehr nach wie vor das technische und das technisch- 
»wissenschaftliche Gebiet pflegen. Hierbei ist die wirtschaft- 
‘liche Seite, sofern sie zur Besprechung gelangt, stets unter 
»dem Gesichtspunkt zu behandeln, dafs sie den Ausgangspunkt 
der dargestellten und beschriebenen Konstruktionen oder Ver- 
»fahren bildet oder diese beeinflufst. Die Entscheidung, ob 
vund wie weit in den Bezirksvereinen Vorträge volkswirt- 
schaftlicher und sozialer Art gehalten werden sollen, mufs 
jedem Bezirksverein überlassen werden; der Vorstandsrat 
empfiehlt jedoch, hierin die gröfste Vorsicht walten zu lassen. « 


Begründung: »Der Verein deutscher Ingenieure hat 
seine im Vereinswesen beispiellose Entwicklung nicht zum 
-geringsten Teil dem Umstande zu verdanken, dafs er von 
‘seiner Begründung an seine Ziele und seine Tätigkeit aus- 
-sehliefslich auf das technische und technisch -wissenschaft- 
-licho Gobiet beschränkt hat. Dadurch allein ist es möglich 
geworden, 18000 deutsche Ingenieure unter einem Dache 
zu vereinigen, die ohne Störung und Reibung unausgesetzt 
dem gleichen Ziele zustreben: Förderung des Ingenieur- 
»wesens und der Ingenieurkunst. 

»Keines seiner Mitclieder braucht dabei mit seinen An- 
sichten und seinen Bestrebungen in sozialen, politischen und 
wirtschaftlichen Fragen in Widerstreit zu geraten. Der Ver- 
‘ein deutscher Ingenieure hat es auch stets grundsätzlich 
ausgesprochen, dafs er die Hebung seines Standes aus- 
»schliefslich von der Vervollkommnung des Einzelnen in seinem 
Berufe erwartet; die Erfahrung hat ihm darin Recht ge- 
geben. Die vom Vorstand zur Pflege empfohlenen volks- 
»wirtschaftlichen und sozialen Fragen bilden gegenwärtig mehr 
“als jemals den Inhalt unserer gesamten Politik, nicht nur 
~in unserm Vaterlande, sondern auch in unsern Beziehungen 
»zum Auslande Niemand kann in diesen Fragen einen Vor- 
strag halten, ohne mit seiner Weltanschauung und insbeson- 
dere mit seiner Stellung zu den politischen Tagesfragen im 
»reinen zu sein. Es ist unmöglich, einen Vortrag aus die- 
sen Gebieten so objektiv zu gestalten, dafs die Ueberzeu- 
»gung des Vortragenden dabei aufser betracht bleibt. Die 
‚akademischen Vorträge der Volkswirtschaftslehrer an den 
»Universitäten beweisen das zurgeniige. Oftmals liegt die 
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»Tendenz des Vortrages schon in der parteipolitischen Stel- 
»lung des Vortragenden klar zutage. Es würde ganz un- 
»möglich sein, wenn der Ingenieurverein solchen Vorträgen 
»seine Pforten und solchen Verhandlungen seine Zeitschrift 
»öffnete, die Erzeugung von schwerwiegenden Gegensätzen 
»unter seinen Mitgliedern fern zu halten. Die Aufwerfung 
»politischer Fragen innerhalb des Vereines würde deshalb so 
»bedenklich sein, weil politische Gegensätze in der Regel 
»unausgleichbar sind, während Fragen wissenschaftlich-tech- 
»nischer Art fast immer durch Feststellung von Tatsachen 
»entschieden werden können. Man sagt nicht zu viel, wenn 
»man es ausspricht, dafs durch die Behandlung politischer 
»Fragen das Fundament, auf dem der Verein deutscher In- 
»genieure sich aufgebaut hat, untergraben würde. 


»Es soll damit keineswegs ausgesprochen werden, dafs 
»der Ingenieur — zumal er durch die wachsende Gröfse 
»der Aufgaben, die ihm auf volkswirtschaftlichem und sozi- 
»alem Gebiete zufallen, von Jahr zu Jahr als cin Faktor 
»im Staate bedeutender wird — den sozialen und volks- 
»wirtschaftlichen Fragen aus dem Wege gehen soll: im 
»Gegenteil, er soll bestrebt sein, sich für seine Person auf 
»diesem Gebiete möglichst zu vervollkommnen — er soll 
»auch in wirtschaftlichen, sozialen und politischen Verbänden 
»nach seiner Ueberzeugung wirken. Der Verein deutscher 
»Ingenicure mufs jedoch das neutralo Gebiet bleiben, auf 
»welchem jedes Mitglied nach Mafsgabe seiner Kraft mitar- 
»beiten kann an der Vorvollkommnung der Ingenieur- 
»kunst.« 


Von dieser Resolution hätte ich den Wunsch, dafs sie 
angenommen würde. 


Hr. v. Linde: M. H., ich stehe auf dem Standpunkt, 
dafs der Weg, der hier gegangen werden soll, Gefahren aller- 
dings in sich schliefst, dafs es das Sicherste ist, auf dem 
alten Wege zu bleiben und keinen neuen Weg zu beschrei- 
ten. Aber eine andere Frage scheint es mir zu sein, ob das 
angängig ist, ob wir der Entwicklung des Ingenieurwesens 
vollständig folgen, wenn wir ausschliefsen wollen, was jetzt 
ins Auge gefafst wird. 

Ich möchte daran erinnern, m. H., dafs die deutschen 
technischen Hochschulen (meines Wissens in ihrer Gesamtheit) 
nouerdings ausgesprochen haben, bei der Ausbildung der In- 
genieure sei die Wirtschaftslehre ein notwendiger Bestandteil. 
Es ist meines Wissens sogar durchweg in die Prüfungsord- 
nung der Ingenieure unter den Sonderwahlfächern auch die 
Wirtschaftslehre aufgenommen worden. (Sehr richtig !) 


Die Besorgnisse, die uns vorgetragen wurden, besonders 
von Hrn. Peters, und die ich durchaus nicht für unbegründet 
ansehe, beruhen, wie mir scheint, hauptsächlich darauf, dafs 
man die laienhafte, von andern als wissenschaftlichen Ge- 
sichtspunkten ausgehende Behandlung dieses Gebietes fürchten 
muls. Sobald Sie sich vorstellen, dafs in wirklich wissen- 
schaftlicher Weise Fragen der Wirtschaftslehre behandelt wer- 
den, so würden, glaube ich, die Bedenken fallen. Die mifs- 
bräuchliche Anwendung der Dinge ist es, die zu fürchten ist, 
und wie in so vielen Fällen stehen wir vor der Frage: muls 
wegen des möglichen Mifsbrauches eine an sich richtige Sache 
ausgeschlossen werden? Die feste Grundlage, auf welche für 
die Behandlung von technischen Fragen in unserer Zeitschrift 
hingewiesen worden ist, beruht darauf, dafs wir uns auf den 
Boden der Kenntnis stellen, die die Ingenieure erlangt haben. 
Sie nehmen einfach einen Artikel nicht auf, in dem die be- 
kannten physikalischen Grundlagen als nicht vorhanden be- 
handelt werden, also anerkanntermafsen unrichtiges Zeug vor- 
gebracht wird. Vor der Schwierigkeit stehen wir natürlich 
vorerst, dafs Leute ohne wissenschaftliche Vorbildung auf dem 
Gebiete der Wirtschaftslehre, von verschiedenartigen Motiven 
angetrieben, auch zum Wort kommen wollen, und ich sehe 
vollkommen ein, dafs darin Gefahren liegen. Aber in dem 
Mafse, in dem unsere heranwachsende Generation von Inge- 
nieuren mit einer wissenschaftlichen Grundlage in der Wirt- 
schaftslehre hinzukommt, in dem Mafse werden diese Gefahren 
auch mohr und mehr verschwinden. (Sehr richtig!) 


Und ich möchte noch auf Eines aufmerksam machen. 


Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure. 


M. H., wir werden ja jetzt angewiesen sein — da wir 
selbst nicht wissenschaftlich ausgebildet sind auf dem Ge- 
biete —, wenn wir etwas hören wollen über solche Fragen, 


uns Leute von drüben zu holen, die eben die wissenschaft- 


liche Grundlage haben. Die müssen uns Vorträge halten. 
Für solche Leute, die theoretisch und wissenschaftlich die 
Wirtschaftslehre behandeln, würde es aber anderseits von Be- 
deutung sein, wenn sie in technischen Vereinigungen inbezug 
auf gewisse Fragen berichtigt würden, wenn ein Zusammen- 
arbeiten stattfinde. Es steht da ähnlich wie auf dem tech- 
nisch-wissenschaftlichen Gebiete gegenüber der rein wissen- 
schaftlichen Arbeit. Es trennt eine Kluft — oder hat we- 
nigstens getrennt — die Physiker von den Technikern, und 
es handelt sich darum, durch die Ueberbrückung dieser Kluft 
die ganze Arbeit fruchtbarer zu machen. Das ist aber nur 
möglich, wenn cben beide zusammen arbeiten wollen. 


Man kann nun sagen, es solle jederzeit dem Ingenieur 
frei gestellt bleiben, sich über Fragen der Wirtschaftslehre 
mit Fachleuten auseinanderzusetzen, aber dies dürfe nicht in- 
nerhalb des Ingenicurvereines geschehen. Darauf ist zu ere 
widern, dafs damit für dio meisten die einzige Gelegenheit in 
Wegfall gebracht wird. Diese Gelegenheit wird dadurch ge- 
boten, dafs solche Fragen in wissenschaftlicher Form in un- 
scrn Kreisen verhandelt werden. Dann werden wir nicht 
nur für uns Belehrung und Erweiterung unseres Gesichts- 
kreises gewinnen, sondern durch Fragen, durch Anschauungen, 
die wir aussprechen, vielfach es verhüten, dafs dio Unkennt- 
nis der technischen Verhältnisse bei den Nationalökonomen 
schiefe Anschauungen hervorbringt. Ich glaube also, dafs die 
Zukunft der Ingenieure durchaus darauf hinweist, sich auch 
mit den Fragen der Wirtschaftslehre zu beschäftigen, und 
dafs in Zukunft unsere jungen Leute von den technischen 
Hochschulen eine solche wissenschaftliche Vorbildung ins Le- 
ben mitbringen werden, die sie unaufhaltsam dahin drängen 
wird, diese Fragen auch nun in Verbindung mit den Erfah- 
rungen aus ihrer praktischen Tätigkeit weiter zu fördern. 


Dafs man mit äufserster Vorsicht gerade in dem jetzigen 
Stadium an dio Frage herangehen mufs, eben weil uns die 
wissenschaftliche Grundlage gebricht, das gebe ich vollkommen 
zu, und ich halte deswegon die geäufserten Bedenken durch- 
aus nicht für unberechtigt; aber ich glaube, wir müssen 
suchen, einen Weg zu finden, bei dem die Mifsbräuche mög- 
lichst ausgeschlossen werden, das Gute aber gewonnen wird. 
(Lebhafter Beifall.) 


Hr. Baumann macht Mitteilung von der Begründung 
einer Gesellschaft für wirtschaftliche Ausbildung, die soeben 
in Frankfurt a/M. zustande gckommen ist, nachdem sie be- 
reits im stillen einige Zeit lang gearbeitet hat. Diese Gesell- 
schaft will jungen Leuten nach Abschlufs ihrer wissenschaft- 
lichen Fachausbildung als Ingenieure, Juristen usw. Gelegen- 
heit bieten, sich auf wirtschaftlichem Gebicte eingehend zu 
unterrichten. 


Hr. Gerdau glaubt Hrn. v. Oechelhaeuser dafür danken 
zu müssen, dafs er die vorliegendo Frage angeregt hat, und 
trägt kein Bedenken, dieser Anregung Folge zu leisten. Die 
Stellungen, die dem Ingenieur im öffentlichen Leben, in der 
Staats- und Kommunalverwaltung, in den grofsen technischen 
Werken gebühren, kann er nur einnehmen und richtig aus- 
füllen, wenn er auch auf volkswirtschaftlichem und sozialem 
Gebiete kundig ist. Von den Fragen, mit denen sich der 
Verein schon bisher beschäftigt habe: Patentgesetz, Submis- 
sionswesen usw., zu den jetzt erörterten Gebieten überzuge- 
hen, sei kein Sprung, sondern eine natürliche Entwicklung. 
Auch für die Zeitschrift würde es sehr zweckmälsig sein, 
wenn sie mehr als bisher wirtschaftliche Fragen behandelte. 
Bei der Vorsicht, mit der die Geschäfte des Vereines und die 
Redaktion der Zeitschrift geführt werden, sei nicht zu fürch- 
ten, dafs Sachen behandelt würden, die den Verein schädigen 
könnten. 


Hr. v. Oechelhaeuser: Meine verehrten Herren! Ich 
glaube, alle die Herren, die das Verhältnis kennen, in dem 
ich zu Hrn. Baurat Peters stehe, wissen, dafs ich allen seinen 
Ausführungen den gröfsten Respekt entgegenbringe, und so 
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ist es auch in diesem Falle gewesen, und deshalb habe ich 
meinen ursprünglichen Antrag, wie ich ihn beim vorjährigen 
Vorstande einbrachte, damals schon modifiziert, und zwar, wie 
ich heute fast bedauere, weil dann seine Ausführungsmög- 
lichkeit vielleicht klarer in die Erscheinung getreten wäre. 


Denn mein erster Gedanke war — und ich glaube, er ist 
heute noch der praktischere —, dafs wir unsere Zeitschrift 
ganz genau so lassen sollten, wie sie jetzt ist, und alle in das ju- 
ristische, wirtschaftliche oder soziale Gebiet fallenden Aufsätze 
in ein besonderes, etwa alle 4 oder 6 Wocben mit erschei- 
nendes »Beiheft« verweisen sollten. Und zwar würde dann 
unter Weglassung der jetzt schon in unserer Zeitschrift er- 
scheinenden Themata ähnlicher, z. B. patentrechtlicher, wirt- 
schaftlicher oder schulpädagogischer Art der technisch-wis- 
senschaftliche Charakter unserer Zeitschrift in keiner Weise 
gefährdet, sondern sogar noch in grölserer »Reinkultur« er- 
halten. 


Die Mitbehandlung juristischer, wirtschaftlicher oder so- 
zialer Fragen in unserer Zeitschrift — soweit sie Bezie- 
hung zur Technik haben — ist aber in unserer Zeitschrift 
längst tatsächlich geschehen; ich lege hier auf dem 
Tische des Hauses ein ganz dickes Heft nieder von Vorträgen 
und Abhandlungen solcher Art, die in unserer Zeitschrift seit 
dem Jahre 1890 erschienen sind. Also es ist durchaus 
kein Novum an sich. Diese Gegenstände sind von Fall zu 
Fall von tüchtigen Fachleuten behandelt und anstandslos von 
unserer tüchtigen und sehr kritischen Redaktion aufgenommen 
worden. Dabei ist mir nicht bekannt geworden, dafs dies 
Anstofs erregt oder unserer Zeitschrift oder dem Verein zum 
Schaden gereicht hätte. Wenn wir die Behandlung solcher 
Themata jetzt quantitativ vermehren, so habe ich dabei aller- 
dings vorausgesetzt, dafs dann für diese Beilage oder das 
Beiheft auch ein besonderer Subredakteur gewonnen würde, 
der die Verantwortung für deren Inhalt trüge, sonst aber 
unter der gegenwärtigen Redaktion stände. Um indes in 
keiner Weise revolutionär aufzutreten und dem Bedenken 
unseres Hrn. Vereinsdirektors Rechnung zu tragen, hat der 
Vorstand in dem vorliegenden Antrage von der Schaffung 
eines besonderen Beiheftes unserer Zeitschrift vorläufig noch 
ganz abgesehen. 


Wie sieht es nun mit der Behandlung solcher Themata 
in den Bezirksvereinen aus? M. H., da habe ich mir von 
meinem Sekretär ebenfalls ein grofses Aktenstück ausziehen 
lassen — ich behändige es Ihnen —, und könnte Ihnen 200 
oder 300 Belege daraus vorführen, wie unsere Bezirksvereine 
bisher in dieser Frage schon tatsächlich verfahren haben. 
Die sind ganz praktisch vorgegangen aus dem inneren Bedürf- 
nis. Entweder haben sie das Bedürfnis gehabt, sich über eine 
soziale oder wirtschaftliche Frage auszusprechen, oder sie 
haben gerade einen Vortragenden für ein solches Thema ge- 
habt, der ihnen gepalst hat, und den haben sie aufgefordert, 
den Vortrag zu halten. Dafs man natürlicherweise, m. H., 
dabei auf Diskussionen kommt, das ist doch sehr gut und 
wünschenswert. 


Nun bin ich selbst, m. H., weit davon entfernt, daran zu 
denken, unsere Hauptversammlung etwa zum Tummelplatz 
solcher Debatten zu machen. Daran denke ich garnicht. 
Dafür haben Sie den Vorstand, der wird in der Auswahl der 
Vorträge nach wie vor vorsichtig sein. Dagegen kann ich 
Ihnen zahlreiche Themata vorlegen, wie sie bereits in den 
Bezirksvereinen behandelt worden sind, ohne dafs ich gehört 
habe, dafs letztere Schaden daran genommen hätten. Also bei- 
spielsweise die so grofser Meinungsverschiedenheit ausgesetzte 
Kanalfrage ist dutzendfach behandelt worden. Unser Lenner 
Bezirksverein hat 1894 unsern norddeutschen Kanalbau und 
die rheinisch-westfälischen Kanalpläne behandelt. Dann hat 
der Teutoburger Bezirksverein sogar die Handelsverträge 
und ihre Notwendigkeit im Interesse aller Gewerbstände be- 
handelt. Der Niederrheinische ist sogar so kühn gewesen 
und hat die Währungsfrage behandelt. Ich meine, m. H., 
das sind doch alles Themata, die, wenn man will, im Sinne 
der Gegner der Vorstandsanregung gefahrdrohend sind. Die 
sind aber in den Bezirksvereinen durch den Takt der Vor- 
sitzenden und Vortragenden alle so erledigt worden, dafs 
wir bisher von einer Spaltung in denselben oder einem 


Schaden, den sie angerichtet, nichts gehört haben. So hat 
beispielsweise noch 1902 der Hannoversche Bezirksverein die 
Bedeutung der Handelsverträge für Deutschlands Handel und 
Industrie erörtert. Ich könnte die Anführung solcher The- 
mata hier beliebig fortsetzen. 


Der gefürchtete Zustand ist also für unsere Be- 
zirksvereine längst als überwunden zu betrachten. 


M. H., dafs in früheren Zeiten solche Anregungen ab- 
gelehnt worden sind, ist ja nur aufserordentlich zu bedauern, 
und wenn sie immer wiederkehren, so ist das ein Zeichen, 
dafs tatsächlich ein Bedürfnis dafür vorhanden ist. Auf 
der Fahrt hierher fiel mir ein Artikel des »Tag« vom 19. Juni 
in die Hände. Da steht bei Beschreibung der geplanten 
Berliner Handelshochschule durch Direktor Otto Knörck die 
Behauptung — kontrollieren kann ich sie nicht, aber sie ist 
schon als Behauptung recht interessant —: »nicht weniger 
als 80 vH unserer Fabrikdirektoren sind aus dem Kaufmann- 
stande hervorgegangen«. Ziehen Sie davon noch diejenigen 
ab, die aus dem Juristenstande sind, dann müssen wir wirk- 
lich fragen, wie viele Ingenieure sind denn tatsächlich in 
der leitenden Stellung von Fabriken? Und wenn sich ge- 
rade ältere Vereinsmitglieder gelegentlich in Privatunterhal- 
tungen mir gegenüber beschwerten, indem sie sagten: Wir 
hängen ganz von den grofsen Banken, von den Kaufleuten 
ab — ja, m. H., wer ist denn daran schuld? Daran sind wir 
ganz wesentlich schuld, weil wir zu diesen Fragen nicht 
rechtzeitig Stellung nehmen, uns zu wenig darum kümmern! 
(Sehr richtig!) 

Auch andere kleine Beispiele aus der Neuzeit sind lehr- 
reich. Als der von unserm Verein entsandte Ingenieur Hr. 
Möller uns von Amerika berichtete, kam in seinem letzten 
Briefe an unsern Hrn. Vereinsdirektor folgende interessante 
Stelle vor: »Den Rest meines Aufenthaltes in New York bezw. 
in den Vereinigten Staaten will ich dazu verwenden, mich 
über verschiedene wirtschaftliche Dinge zu unterrichten. 
Denn stets, wenn ich mir während meiner Reisen die Frage 
vorlegte, warum die Amerikaner in der Lage sind, als furcht- 
bare Konkurrenten aufzutreten, oder wenn ich diese Frage 
mit Sachkennern besprach, kam ich zu dem Schlufs, dafs 
technische Fortschritte allein die Ursache nicht bilden. Auf 
diese Weise bin ich dazu gekommen, auch wirtschaftlichen . 
Fragen näher zu treten und durch Gespräche und Literatur 
mich über Arbeiterverhältnisse, Lohnstatistik, Kranken- und 
Unfallversicherung, Streikkassen und dergl. zu unterrichten.« 


Also, m. H., hier sieht sich ein tüchtiger junger In- 
genieur, ganz unvoreingenommen, am Schlufs einer inter- 
essanten Reise, wo er durch alle Welt unterstützt worden ist, 
doch zu dem Bekenntnis genötigt: ich kann nicht nach Eu- 
ropa zurückkehren, ohne diese wirtschaftlich-sozialen Fragen 
studiert zu haben; denn sonst komme ich zurück und kann 
garnichts erklären. 


Und so kann es kommen, wenn wir die wirtschaftlichen, 
namentlich auch die Arbeiterverhältnisse nicht genügend in 
unser Kalkül hineinziehen, dafs wir Fabriken bauen, die an 
sich und rein technisch betrachtet ausgezeichnet funktionieren, 
und wenn sie fertig sind, findet der Aufsichtsrat auf einmal: 
ja, wir fabrizieren aber tatsächlich auf dem Weltmarkt unter 
Berücksichtigung der Transport-, Zoll-, Arbeiter- und anderer 
Verhältnisse ja doch nicht billiger, die Fabrik liegt überhaupt 
innerhalb Deutschlands an einem zu ungünstigen, falschen 
Ort, und da heifst es natürlich: da sieht man wieder, der 
Techniker ist ja nie Kaufmann, den können wir nicht brauchen 
an der Spitze, und dann wird der kaufmännische Direktor 
der tatsächlich leitende, und der Techniker bleibt Ober- 
ingenieur. 

Das sind, m. H., die Gefahren, denen wir bei Befolgung 
des bisherigen Weges in der Praxis begegnen, und wenn 
eine Erweiterung unseres jetzigen Interessengebietes von Hrn. 
Grashof vor 30 Jahren und noch vor 10 Jahren in Frankfurt 
abgelehnt worden ist, dann bitte ich dringend: lassen Sie 
uns wenigstens den heutigen schüchternen und vorsichtigen 
Versuch nach dieser Richtung machen, wie ihn der Vorstand 
vorschlägt. Es handelt sich ja nicht um Formulierung eines 
bestimmten und ganz neuen Prinzipes, sondern der Vorstand 
erbittet nur Ihre Genehmigung zur Absendung des Ihnen im 
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Druck vorlierenden Rundschreibens an die Bezirksvereine. 
Wenn diese finden, dals ihnen das eine oder andere Vor- 
schlagsthema nicht pafst — ja, m. H., dann ist es genau wie 
bei dem früheren Verzeichnis von rein technischen Vorträgen, 
das Sie bekommen haben. Da sind vielleicht auch Vorträge 
darunter, die sich für die besonderen Verhältnisse Ihres Be- 
zirksvereines garnicht empfehlen: von denen machen Sie 
dann eben einfach keinen Gebrauch. 


Ja, m. H., wenn wir uns vor Diskussionen in unsern 
Bezirksvereinen scheuen, so sage ich: das ist ja gerade ihr 
Lebenselement, und die Praxis und Erfahrung unserer Be- 
zirksvereine spricht ja dafür, dais sie bis jetzt tatsächlich 
allen vermeintlichen Gefahren solcher Themata vollständig 
gewachsen gewesen sind. Dafs wir in unsern Hauptversamm- 
lungen natürlich sehr vorsichtig damit sein werden, m. H., 
das ist ja ganz selbstverständlich. Dafür besitzen wir doch 
die Filtration aller Vorschläge von Vorträgen durch unsern 
Hrn. Vereinsdirektor und den Vorstand. 

Also ich glaube, die behauptete Gefahr des vom Vor- 
stande beantrarten Rundschreibens ist in der Tat nach den 
bereits vorliegenden Erfahrungen in unserer Vereinszeitschrift 
und nach der bezürlichen, seit Jahren in unsern Bezirks- 
vereinen erprobten Behandlung juristischer, wirtschaftlicher 
und sozialer Themata sehr gering, der Nutzen aber erheblich 
gröfser. Im übrigen bescheide ich mich gern, wie die Herren 
beschliefsen, und werde in einer Ablehnung des Antrages des 
vorjährigen und diesjährigen Vorstandes jedenfalls keinerlei 
Grund sehen, in irgend einer Weise mich persönlich gekränkt 
zu fühlen. (Lebhafter Beifall.) 


Hr. v. Bach: M. H., gestatten Sie mir zunächst eine 
Bemerkung über die persönliche Stellung, die ich überhaupt 
zu der Frago einnehime. Ich stehe auf dem Standpunkt, dafs 
der junge Ingenieur sich ganz eingehend mit den Fragen 
des Rechts, der Volkswirtschaftslehre, der Verwaltung und 
insbesondere auch mit denjenigen der Verhältnisse zwischen 
Arbeitgeber und Arbeitnehmer zu beschäftigen hat!). Aber 
eine andere Frage ist es, ob wir den jungen Ingenieur darauf 
anweisen sollen, dals er das im Verein deutscher Ingenieure 
tun soll, also ob wir den Verein deutscher Ingenieure — 
wenn ich den Ausdruck, der vorhin schon gefallen ist, ge- 
brauchen darf — zum Tummelplatz machen wollen für die 
verschiedenen, in die Sozial-, Zollpolitik usw. übergreifenden 
Meinungen, oder ob wir der Ansicht sind, dafs der junge 
Ingenieur sich das anderswo erwerben soll. Ich stehe in 
dieser Hinsicht nicht ganz auf demselben Standpunkt wie 
unser Präsident Hr. v. Oechelhaeuser. Hr. Prof. v. Linde 
hat vorhin betont, dafs er die Bedenken, welche Hr. Peters 
hat, vollauf teile, dafs er aber der Ansicht sei, dafs, wenn 
die Gegenstände, um die es sich hierbei handelt, also die 
Fraren des Rechts, der Volkswirtschaftslehre, die sozialen 
Fragen usw., streng wissenschaftlich behandelt werden, die Er- 
örterung in den Bezirksvereinen unbedenklich sei. Wenn diese 
Voraussetzung erfüllt ist, so kann man dem ohne weiteres zu- 
stimmen. Aber, ın. H., unsere technischen Hochschulen haben, 
soweit meine Kenntnis reicht, im Sinne des später Bemerkten 
eigentlich erst angefangen, sich diesen Fragen zu widmen. 
Wir haben noch nicht das Menschenmaterial, welches der 
Voraussetzung des Hrn. Prof. v. Linde gerecht werden kann, 
und deshalb bin ich der Meinung, dafs eine solch streng 
wissenschaftliche Behandlung zunächst in den Bezirksvereinen 
nicht zu erwarten steht. 


Ich bin vielmehr der Ansicht, dafs wir dem Ziele näher 
kommen würden, wenn wir dahin wirken wollten, dafs den 
Studierenden an den technischen Hochschulen ausreichend 
Gelerenheit geboten wird, sich mit diesen Fragen in einer 
Weise zu beschäftigen, wie es der Ingenieur tun mufs. Im 
Interesse der Sache glaube ich, mich hierin etwas ausführ- 
licher äufsern zu sollen. Der Unterricht hat für den zu- 
künftigen Ingenieur in anderer Weise zu erfolgen, als er auf 
den Universitäten, z. B. zur Heranbildung von Juristen, d.h. 
von Fachmännern auf dem Gebiete des Rechts, gehandhabt 
wird, Der Aufwand an Zeit würde viel zu grofs sein. 


1) Vergl. Z. 1899 S. 1571 oder auch Vorwort zur achten Auflage 
von C. Bachs Maschineneleinenten (a. 8. oder 9. Auflage). 
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Zeitschrift des Vereine 
deutscher Ingenivhre. 


Gestatten Sie mir, zum Zwecke der Klarstellung ein 
Beispiel herauszugreifen, etwa die Rechtsverhältnisse 
zwischen Arbeitgeber und Arbeitnehmer. Dafs auf 
diesem Gebiete die jungen Ingenieure, die zu einem grofsen 
Teile später Arbeitgeber oder doch Beauftragte von solchen 
werden, nicht ausreichend unterrichtet zu sein pflegen, werden 
Sie mir zugeben, ebenso, dafs ihnen hier der intelligente 
Arbeiter ziemlich häufig überlegen ist. Wer von Ihnen 
Zweifel in dieser Beziehung hegen sollte, den bitte ich, die 
Vorsitzenden von Gewerbegerichten zu fragen; dieselben 
werden aufgrund ihrer täglichen Erfahrungen Auskunft geben 
können. Ein Zustand, wie ich ihn soeben skizziert habe, ist 
sowohl im Interesse der beteiligten Kreise als auch in den- 
jenigen der Allgemeinheit tunlichst bald zu beseitigen. Meines 
Erachtens empfiehlt es sich, hierfür nicht eine Vorlesung, 
sondern ein Kurzes Praktikum (1 höchstens 2 Stunden dureh ein 
Semester) anzusetzen, welches von einem tüchtigen, mit 
den Verhältnissen, um die essichhier handelt, voll- 
ständig vertrauten, womöglich mitten in der Recht- 
sprechung auf diesem Gebiete stehenden Juristen 
etwa unter dem Titel: »Emführung in die Kenntnis der 
Rechtsverhältnisse zwischen Arbeitgeber und Arbeitnehmer 
durch Bespreehung von Fällen aus der Praxiss, ab- 
echalten wird. Die Bestimmungen, welche in den betonten 
(unterstrichenen) Worten zum Ausdruck gelangen, sind meines 
Erachtens für den Erfolg von ganz wesentlicher Bedeutung. 
Auf meinen Antrag ist an der Technischen Hochschule Stutt- 
gart vor drei Jahren ein solches Praktikum eingeführt worden, 
nachdem es mir gelungen war, in dem Vorsitzenden des 
Stuttgarter Gewerbegerichtes eine besonders geeignete Persön- 
lichkeit für die Sache zu gewinnen. Dafs sehr viel — fast 
alles — von dieser Persönlichkeit abhängt, liegt klar zu- 
tage. Ich habe dieses Praktikuin (1 Stunde 1 Semester hin- 
durch) bei der erstmaligen Abhaltung 1900/1901 besucht; 
dasselbe hat mein Kollege Bantlin, der hier neben mir sitzt, 
getan. Wir beide haben uns dabei selbst überzeugt, wie 
überaus wirksam und wie anregend sich dieser Unterricht 
gestalten liefs. Selbstverständlich kann keine Rede davon 
sein, dafs man durch die Teilnahme an einem solchen Prakti- 
kum ein Rechtskundiger wird; aber ein tiefergehendes Ver- 
ständnis für eine Anzahl grundsätzlich wichtiger Rechtsfragen 
anf dem betreffenden Gebiete hat der Studierende gewonnen. 
Dieses Verständnis erweist sich besonders deshalb wirksam, 
weil es an tatsächliche Rechtsfälle sich anknüpft. 

Ganz ähnlich wie bei den eben erörterten Rechtsfragen 
liegen die Verhältnisse auf dem Gebiete des Arbeiter— 
schutzes. Ich fasse dabei das Wort in weiterem Sinne auf. 
Dieser Gegenstand kann bei der Ausdehnung, welche die 
Gesetzgebung auf dem Gebiete des Arbeiterschutzes genom— 
men hat, heute zweckmälsigerweise nur von einem Manne 
behandelt werden, der mitten drin steht in der Entwieklung, 
d. h. von einem Gewerbeinspektor oder Gewerberat. Nur 
von diesem kann erwartet werden, dafs er so umfassende 
und tiefgehende, auf eigener Beobachtung beruhende Kennt- 
nis der tatsächlichen Verhältnisse in den verschiedenen 
Gewerbebetrieben hat, wie nötig ist, um in verhältnismäfsig 
kurzer Zeit den jungen Ingenieuren die für sie erforderliche 
Sicherheit in der Beurteilung von Fragen zu geben, welche 
auf dem Gebiete des Arbeiterschutzes liegen. Von dieser 
Befähigung in Fragen des Arbeiterschutzes hängt zu einem 
Teile das Verhältnis ab, welches sich zwischen Arbeitgebern 
und Arbeitnehmern entwickelt. Wird die Arbeiterschutz- 
gesetzgebung von einem tüchtigen Gewerbeinspektor in 
seminaristischer Weise anregend behandelt, so läfst sich in 
2 bis 3 Semesterstunden das wesentliche für den jungen In- 
genieur ausreichend geben. 

Aehnlich wie die beiden beispielsweise aufgeführten Ge- 
biete wären auch die Fragen der Volkswirtschaft zu be- 
handeln. 

M. H. Ich komme zu dem Ausgangspunkt der Erörte- 
rung zurück. Nach heutigem Stand kann eine streng wis- 
senschaftliche Erörterung der Fragen auf den eingangs be- 
zeichneten Gebieten, welche Fragen zumteil politische Tages- 
fragen sind, innerhalb unserer Bezirksvereine nicht erwartet 
werden (ich lasse dabei ganz dahingestellt, ob eine solche 
Behandlung, wie wir sie bei technischen Fragen gewöhnt 
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sind, überhaupt möglich ist); deshalb scheinen die Bedenken, 
welche daregen geltend gemacht worden sind, zu einem grofsen 
Teil berechtigt. Die Erörterungen innerhalb unseres Ver- 
eines können unter Umständen einen auf Sprengung hin- 
wirkenden Keil bilden. Ich bitte Sie deshalb, die Bezirks- 
vereine machen zu lassen was sie wollen, und es zu unter- 
lassen, von Vorstands wegen einzugreifen. Ueberlassen Sie 
die Sache ihrer natürlichen Entwicklung. Wenn man in 
10 Jahren — oder in einer andern Zeit, das ist gleichgültig 
— sieht, dafs die Bezirksvereine von sich aus in dem Fahr- 
wasser angelangt sind, gegen das wir heute Bedenken haben, 
nun, dann liegt das Ergebnis einer natürlichen Entwicklung vor. 
Aber heute, bitte, m. H., suchen Sie nicht die Sache von 
oben zu schieben, lassen Sie sie in den Bezirksvereinen sich 
selbst entwickeln, ganz wie bisher. (Beifall.) 


Hr. Uge spricht seine lebhafte Freude über die vom 
Vorsitzenden ausgegangene Anregung aus. Er ist der Mei- 
nung, dafs der Ingenieur, besonders wenn er in leitender 
Stellung ist, ohne Behandlung der wirtschaftlichen, sozialen 
und Rechtsfragen seine Stellung überhaupt nicht ausfüllen 
könne. Er erinnert an den verstorbenen Mitbegründer des 
Vereines, Friedrich Euler, der auch stets auf dem Stand- 
punkte gestanden habe, den jetzt der Vorstand einnehme. 
Den Einwand des Hrn. v. Bach, dafs jetzt noch keine geeig- 
neten Kräfte unter unsern jungen Fachgenossen vorhanden 
seien, könne er nicht gelten lassen; es müsse ebon einwal 
angefangen werden. Der Zeitschrift könne es nur nützlich 
sein, wenn sie zwischen ihren schweren wissenschaftlich- 
technischen Aufsätzen hie und da auch einen anregenden 
wirtschaftlichen Aufsatz briichte. Nach Ansicht des Redners 
könne die Stellung des Vereines, der jetzt mächtig und grofs 
dastehe, nur noch weiter gehoben werden, wenn er sich 
den sozialen und volkswirtschaftlichen Fragen widmete. 
Der deutsche Ingenieur sollte von den Fachgenossen in 
Amerika lernen, wo jeder Fabrikdirektor, jeder Leiter eines 
industriellen Unternehmens auch ein Volkswirtschaftler sei. 
Es sei ja nicht zu leugnen, dafs in den wirtschaftlichen 
- Strömungen, besonders wenn neue Fragen auftreten, gewisse 
Schwierigkeiten bestehen, so z. B. in der Frage der Syndi- 
kate und Trusts. Allein solche neuen Erscheinungen müfsten 
eben überstanden werden, und jedenfalls sei dafür zu sorgen, 
dafs auch diese Fragen belehrend und bildend für den Stand 
der Ingenieure gemacht würden. Wenn, wie Hr. v. Linde 
gesagt habe, die technischen Hochschulen dazu übergegangen 
sind, wirtschaftliche Fragen als Prüfungsgegenstand zu be- 
handeln, dann sollten die Männer der Praxis nicht &ngst- 
licher sein, sondern diese Dinge ebenso behandeln, wie die 
Fragen über die Dampfmaschinen und Gasmaschinen. Den 
Bezirksvereinen völlige Freiheit zu geben, dem Hauptverein 
aber nicht, erscheint dem Redner als ein Unding, beide sind 
nach seiner Ansicht dasselbe, aus demselben (Geiste. Der 
Redner empfiehlt, den Bestrebungen des Vorsitzenden in vol- 
lem Malse beizutreten. 


Hr. Pützer: M. H., Sie werden sich nicht darüber 
wundern, wenn ich auf dem alten Standpunkte beharren 
möchte, den bereits Hr. Herzberg angedeutet hat. Ich mufs 
ja zugeben und tue das auch aus voller Ueberzeugung, dafs 
auf dem Markte der gewerblichen Erzeugung jeder mit volks- 
wirtschaftlichen und sozialen Verhältnissen aufs innigste ver- 
traut sein mufs. Diese Notwendigkeit, dieses Bedürfnis mufs 
ja dahin führen und hat dahin geführt, dafs an technischen 
Hochschulen über diese Dinge Vorträre gehalten werden. 
Ich darf wohl eine kleine historische Bemerkung einschalten. 
Bereits im Jahre 1852 wurde am Gewerbeinstitut von den 
Studierenden der Antrag beim Minister eingebracht, man 
mäge volkswirtschaftliche Vorträge einführen. Also Sie sehen, 
dafs bereits die Studierenden vor mehr als fünfzig Jahren 
das Bedürfnis erkannt hatten. Dieselben jungen Leute haben 
nachher den Ingenieurverein gegründet. Was hätte näher 
gelegen, als auch diese Gegenstände auf dessen Fahne zu 
schreiben? Man hat es nicht getan, m. H. Wenn die 
Bedürfnisfrage nunmehr so grofs ist, wie es heute be- 
hanptet wird, warum bildet sich nicht ein besonderer Ver- 
ein für die Behandlung solcher Fragen? (Unrahe und Wider- 
spruch.) Es ist auf »Stahl und Eisen« hingewiesen worden. 


Dieser »Verein deutscher Eisenhüttenleute« war früher unser 
»Zweigverein<«. Warum hat er sich abgelöst? Weil er 
wirtschaftliche Fragen behandelt. M. H., dieser Gefahr der 
Zersplitterung sind wir ausgesetzt. 


Ich bin der Ansicht, dafs man Dinge, über die man sich 
unterrichten will, dort studieren soll, wo ihr Schwerpunkt 
liegt, und dafs man an diejenigen Leute sich wenden soll, 
die die Sache aus tiefem Grunde verstehen. Nun wird aber 
gesagt, der Ingenieur hätte kein Verständnis dafür! Wie 
dürfen wir dann den Ingenieurverein als Lehrer hinstellen? 
Ich meine, diese volkswirtschaftlichen, diese sozialen Bestre- 
bungen sollten betätigt werden in andern Vereinen, in wirt- 
schaftlichen Vereinen. In unserer Zeitschrift aber machen sie 
unserer mit Weisheit beschränkten Aufgabe das Feld streitig, 
sie beschränken uns, sie nehmen uns die Butter vom Brot 
weg. Das ist meine innerste Ueberzeugung. 

Ich möchte also bitten, bei dem bisherigen Verfahren zu 
beharren. 


lir. v. Borries würde es bedauern, wenn die wirt- 
schaftlichen und sozialen Fragen in einem besondern Verein 
behandelt würden. Er erinnert daran, dafs der Kaiser den 
Ingenieuren die Aufgabe gestellt habe, ihm bei der Lösung 
der sozialen Fragen zu helfen. Dieser Aufgabe sollte auch 
der Verein deutscher Ingenieure entsprechen. Die Annahme 
der Herzbergschen Erklärung würde dem Verein die Wege 
dazu verschliefsen. Es würde besser sein, der Sache ihre 
freie Entwicklung zu lassen, in dem Vertrauen, dafs sie 
sich in gesunder Richtung bewegen und zu guten Früchten 
führen werde. 


Hr. Herzberg: M. H., ich habe begeisterte Reden ge- 
hört, die sich nach zwei Richtungen bewegen. Ein Teil der 
Herren hat mit voller Ueberzeugung davon gesprochen, dafs 
der Ingenieur in wirtschaftlicher Hinsicht sich unterrichten 
und vervollkommnen soll, dafs er insbesondere die soziale 
Gesetzgebung, die sozialen Verhältnisse kennen soll. Das 
hat keiner von uns bestritton. Die Frage liegt aber so: Soll 
er die Kenntnis suchen im Verein, trotz der von uns für den 
Verein befürchteten Gefahren? Das mufs man wohl ausein- 
anderhalten. Wir stehen garnicht auf dem Standpunkt, dafs 
der Ingenieur sich nicht mit diesen Fragen beschäftigen soll, 
sondern für uns liegt die Frage nur so: Verträgt der Inge- 
nieurverein vermöge seiner Bestimmung das Hineintragen 
dieser Fragen? Wenn wir in den Zielen für den Ingenieur 
ganz einig gehen, insbesondere auch mit Hrn. von Oechel- 
hacuser, so sind wir doch in der Schlufsfolgerung inbezug 
auf den Verein verschiedener Meinung. 


Ich will einiges aufklären, was Hr. v. Oechelhacuser 
vorher sagte und was mir sehr interessant war: er meinte, 
es stehe im »Tag«, dafs 80 vH aller Leiter der industriellen 
Werke Kaufleute seien. Eine kleine Geschichte mag zur 
Aufklärung dienen. In Berlin lehrte an der Universität ein 
hervorragender Volkswirt, der inzwischen verstorben ist: 
Professor Reinhold. Er sollte, wie das bei den Universitäten 
so üblich ist, in manchen Sachen oin Gegengewicht gegen 
eine andere Richtung geben, eben weil, wie ich schon aus- 
geführt habe, gegenwärtig die Nationalökonomie garnicht 
losgelöst werden kann von Strömungen des Tages. Es ist 
ebenso wie bei der Theologie; in Kiel ist ein freisinniger 
Theologe und da setzt man einen orthodoxen daneben, eben- 
so in Bonn. 


Also Hr. Professor Reinhold, mit dem ich öfter abends zu- 
sammenkam, sagte mir dasselbe, was Hr. v. Oechelhaeuser 
zitierte, und schlofs daraus, dafs Kaufleute zur Leitung grofser 
industrieller Werke besonders geeignet seien. Ich wunderte 
mich über die Behauptung und fragte: Kennen Sie denn die 
Herren alle? Er führte mir eine ganze Menge Namen an, 
und was war das Ergebnis? Er hielt alle Kominerzienräte 
und alle Geheimen Kommerzienräte für Kauflente. Dadurch 
kam er zu der grofsen Anzahl von Kaufleuten als Leitor der 
Werke. Der Titel hatte den Professor irre gemacht. 

Jeder, der einige Personenkenntnis im rheinisch-west- 
fälischon oder oberschlesischen Industriegebiet hat, weils, 
dafs die Mehrzahl der Leiter der grofsen Werke von Haus 
aus Ingenieure sind, die aber sehr oft aufserdem vorzügliche 
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Kaufleute werden. Man legt überhaupt in Deutschland der 
Art der Vorbildung eine zu grofse Bedeutung fürs Leben 
bei: Der richtige Mann an der richtigen Stelle! Was er 
in der Jugend gelernt hat, ist nicht mafsgebend. 


Ich möchte aber doch noch einmal darauf zurückkommen, 
was Hr. v. Oechelhaeuser gesagt hat, was ein Verein ver- 
tragen kann. Als Hr. v. Oechelhaeuser seinen schönen Vor- 
trag in der Hauptversammlung in Düsseldorf gehalten hatte, 
gehörte ich auch zu denen, die ihm aufrichtig Glück ge- 
wünscht haben, und zwar in Rücksicht darauf, dals er meine 
Ansicht getroffen hatte: der Ingenieur solle als solcher sich 
in der von ihm gewünschten Richtung betätigen, er soll 
nicht den Kopf in den Sand stecken. Er hat aber damals 
mit keiner Silbe angedeutet, dafs dieser Tummelplatz der 
Verein deutscher Ingenieure sein solle. Ich habe nichts da- 
gegen, dafs die technischen Hochschulen sich mit wirtschaft- 
lichen Fragen befassen; es geht das garnicht sehr weit, was 
ein Professor einem beibringen kann. (Heiterkeit) Der Stu- 
dent mag sich damit befassen und sich unterrichten, soviel 
er kann. Ich habe auch nichts gegen die Akademie in 
Frankfurt a/M. An mich ist die Sache auch herangetreten, 
obwohl ich nicht zu den hervorragenden Spitzen der Industrie 
gehöre (Widerspruch); aber ich habe es abgelehnt, zu unter- 
zeichnen. Mit mir hat auch noch eine Anzahl anderer ab- 
gelehnt, weil wir nicht der Ansicht sind, dafs man damit den 
Staat und die nationale Wohlfahrt hochbringen kann. Das 
ist aber eine Frage, die ich hier garnicht weiter anschneiden 
will, Ich habe nur etwas dagegen, dafs wir diese Fragen 
hier in den Ingenieurverein bringen, und bleibe bei meiner 
Ueberzeugung: Sie können sie nicht loslösen von den Taves- 
stromungen. Ich will nur noch ein Beispiel anführen: Man 
kann sagen, es wäre doch sehr erwünscht, wenn jemand uns 
die verschiedenen Arten der Steuersysteme und ihre Be- 
rechtigung vortragen wollte; das wäre hochinteressant. Nun 
nehmen Sie einmal an, der Mann finge an, die direkten und 
indirekten Steuern zu behandeln. Ich versichere Sie, wenn 
er auf die indirekten Steuern kommt, sitzen wir mitten drin 
in Parteiströmungen und politischen Fragen. Das ist gar- 
nicht zu verhiiten. 


Hrn. v. Oechelhaeuser gegenüber möchte ich noch her- 
vorheben: wenn wir bisher in der Behandlung sozialer und 
wirtschaftlicher Fragen gut gefahren sind, so haben wir das 
dem Geschick und der Vorsicht unserer leitenden Organe 
zu danken, in deren Ermessen die Behandlung solcher Fra- 
gen gestellt war. Ganz anders wird es, wenn wir hier aus- 
sprechen: der Verein will und soll sich mit diesen Fragen 
beschäftigen. Dann hat der Vorstand nicht mehr freie Hand; 
dann wird es ihm erschwert und vielleicht gar unmöglich, 
die nötige Vorsicht zu üben. 


Ich verweise nochmals auf das hohe Ansehen, das der 
Verein deutscher Ingenieure sich erworben hat dadurch, dafs 
er so bedenklichen Gebieten fern geblieben ist, ein Ansehen, 
das ihn vorbildlich für viele andere Vereine gemacht hat, 
und schliefse mit der Mahnung: Lassen Sie den Ingenieur- 
verein in seiner bisherigen Weise weiter arbeiten, ich glaube, 
er fährt gut dabei! 


Ein Antrag auf Schlufs der Verhandlung wird ange- 
nommen. 


Bei der darauf folgenden Abstimmung erklärt sich die 
Versammlung mit 47 gegen 22 Stimmen einverstanden mit 
der Absendung des Rundschreibens, mit welchem der Vor- 
stand den Bezirksvereinen Mitteilung über eine Reihe von 
Vorträgen volkswirtschaftlichen und sozialpolitischen Inhaltes 
macht, die ihm zur Verfügung gestellt worden sind. 


Hr. v. Oechelhäuser übernimmt den Vorsitz. 


Antrag des Deutschen Vereines für den Schutz 

des gewerblichen Eigentums auf Bewilligung eines 

Beitrages von 3000 # zu den durch seine Kongresse 
usw. entstandenen Druckkosten. 


Der Antrag nebst Begründung wird verlesen und darauf 
hingewiesen, dafs der Verein deutscher Ingenieure bereits 
vor drei Jahren einen solchen Betrag in Höhe von 1000 A 


geleistet hat und aufserdem einen jährlichen Beitrag von 
100 WM zahlt. 


Hr. Fehlert nimmt in zweifacher Eigenschaft das Wort: 
als Vorstandsmitglied des Vereines für gewerblichen Rechts- 
schutz und als Vorsitzender des Ausschusses, den 1898 der 
Verein deutscher Ingenieure eingesetzt hat, um sich mit 
den angeregten Reformen des Patentwesens zu beschäftigen. 
Er berichtet über die Arbeiten jenes Ausschusses, die dadurch 
zum Stillstande gekommen sind, dafs auf dem Frankfurter 
Kongrefs im Jahre 1900 der Präsident des kaiserl. Patent- 
amtes über das Vorprüfungsverfahren und seine Handhabung 
Erklärungen abgegeben hat, die annehmen liefsen, dafs ein 
Teil der Klagen in Zukunft gehoben werden würde Es 
trete jetzt, nachdem der Verein für gewerblichen Rechts- 
schutz seine Arbeiten zu einem gewissen Abschlufs gebracht 
habe, an den Ausschufs des Vereines deutscher Ingenieure 
die Frage heran, ob er seine Arbeiten wieder aufnehmen und 
die Arbeiten jenes Vereines prülen wolle. Diese Vorarbeiten 
des Vereines für gewerblichen Rechtsschutz seien im höchsten 
Grade dankenswert, und es sei nicht mehr wie recht und 
billig, wenn ein kleiner Teil der für diese Arbeiten aufge- 
wendeten Kosten, die doch auch dem Verein zugute kämen 
und eine Grundlage seiner weiteren Beratung bilden würden, 
vom Verein deutscher Ingenieure getragen wiirden. 

Bei der folgenden Abstimmung wird der Antrag des Ver- 
eines für gewerblichen Rechtsschutz abgelehnt. 


Antrag des Kölner Bezirksvereines: 


»Der Hauptverein möge Schritte tun, das Anrecht des 
»in Beamtenstellung befindlichen Ingenieurs an den von ihm 
gemachten patentfähigen Erfindungen in allgemein gültigen 
»Grundsätzen festzulegen. « 

Hr. Aumund begründet den Antrag und weist auf die 
Wichtigkeit der darin berührten Fragen hin. Er schlägt vor, 
die Bezirksvereine um Stellungnahme in dieser Frage zu er- 
suchen und ihre Aeufserungen dann für die weitere Bera- 
tung zu benutzen. Diese Aeufserungen würden einen Anhalt 
bieten können für das, was in verschiedenen Orten, in ver- 
schiedenen Kreisen als üblich angesehen wird. Sollte es 
dabei auch nicht bis zur Regelung der Angelegenheit auf 
gesetzlichem Wege kommen, so würde doch durch den Mei- 
nungsaustausch schon aufserordentlich viel gewonnen und deın 
jungen Ingenieur, der sich in abhängiger Stellung befindet 
und sich seiner Rechte nicht klar bewufst ist, eine zweck- 
mäfsige Richtschnur gegeben werden können. 


Namens des Vorstandes empfiehlt der Vereinsdirektor, 
den Antrag abzulehnen. Der Vertreter des Kölner Bezirks- 
vereines habe die Sache so dargestellt, als sei sie noch nicht 
genügend erörtert. Demgegenüber müsse darauf hingewiesen 
werden, dafs bei den wiederholten umfangreichen Beratungen 
über das Patentgesetz, in Konferenzen und in Vereinsver- 
sammlungen, in der Literatur und in Vorträgen hervorragen- 
der Sachverständiger diese Fragen bereits ausgiebig erörtert 
worden seien, ohne dafs es bis jetzt gelungen sei, zu festen 
Rechtsanschauungen zu kommen. Deshalb sei auch nicht zu 
hoffen, dafs bei der Beratung durch die Bezirksvereine eine 
so einmütige und bestimmte Meinungsäufserung des Vereines 
deutscher Ingenieure herauskommen werde, dafs man darauf 
eine gesetzliche Vorschrift oder dergl. aufbauen könnte. 
Diese Verhältnisse zwischen den Leitern der industriellen 
Werke und ihren angestellten Beamten können einzig und 
allein auf dem Wege der guten Sitte und des gegenseitigen 
Zutrauens befriedigend erledigt werden. Jodenfalls aber, 
wenn die Sache den Bezirksvereinen unterbreitet werden sollte, 
mülste, wie beim Verein deutscher Ingenieure immer üblich, 
den Bezirksvereinen eine sorgfältig durchgearbeitete Denk- 
schrift als Grundlage der weiteren Beratungen vorgelegt 
werden. 


Hr. Aumund wünscht jetzt noch nicht beschlossen zu 
sehen, in welcher Weise die Angelegenheit bearbeitet werden 
soll; es würde ihm genügen, wenn überhaupt der Vorstands- 
rat sich dafür ausspräche, die vom Kölner Bezirksverein 
angeregte Frage zu studieren. 

Die Versammlung beschliefst jedoch, den Antrag abzu- 
lehnen. 


B ud 47. Nr. 35. 
29. August 1908. 


Hr. Ranft macht auf die Unzuträglichkeiten aufmerksam, 
welche daraus entstehen können, dafs die Aufnahme neuer 
Mitglieder vom Gesamtverein lediglich nach $ 6 und 7 des 
Statuts behandelt wird, während die Bezirksvereine für die 
Aufnahme von neuen Mitgliedern sehr verschiedene Bestim- 
mungen in ihren Satzungen haben. Deshalb könne es nicht 
ausbleiben, dafs der Hauptverein Leute als Mitglieder auf- 
nehme, denen in den Bezirksvereinen die Aufnahme versagt 
werden würde, und umgekehrt. Diese Unsicherheit sollte 
durch Aenderung der betreffenden Bestimmungen beseitigt 
werden. Der Redner schlägt namens des Sächsischen Be- 
zirksvereines vor, zu diesem Zwecke einen Ausschufs zu be- 
stellen. 

Nach längerem Meinungsaustausch über diese Frage, 
an dem sich aufser Hrn. Ranft und dem Vereinsdirektor 
auch die Herren Liebig und Pfützner beteiligen, und 
nachdem ein Antrag auf Schlufs der Verhandlung angenom- 
men ist, wird auf Vorschlag des Vorsitzenden ein Be- 
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schlufs in dieser Sache nicht gefafst, vielmehr den Mitglie- 
dern des Vorstandsrates anheimgegeben, im Meinungsaustausch 
die Ansichten möglichst zu klären und gebotenenfalls einen 
bestimmt formulierten Antrag demnächst einzubringen. 

Hierauf spricht der Vorsitzende den Schlufs der Ver- 
sammlung aus. 

Hr. Herzberg dankt namens der Versammlung dem 
Vorsitzenden für seine ebenso liebenswürdige wie geschickte 
Leitung der Verhandlungen. Unter lebhaftem Beifall der An- 
wesenden wird ein dreifaches Hoch auf Hrn. v. Oechel- 
haeuser ausgebracht. 

Der Vorsitzende dankt für die ihm erwiesene Ehre. 

Hierauf wird das Protokoll verlesen und nach Vornahme 
einiger kleiner Aenderungen genehmigt. 

Der Vorsitzende dankt den Schriftführern für ihre 
Mühewaltung. 

(Schlufs der Sitzung gegen 6 Uhr.) 


Anhang. 
Die praktische Ausbildung der mittleren Maschinentechniker. 


Gutachten des Hrn. Romberg-Köln. 


1) Die praktische Ausbildung der mittleren Techniker 
muls der auf einer mittleren Fachschule zu erlangenden theo- 
retischen vorausgehen. 

2) Die Ausbildung soll dazu dienen: 

a) eine gewisse Handfertigkeit zu erlangen; 

b) die Maschinenbaumaterialien und ihre Eigenschaften, 
die Werkzeuge und Werkzeugmaschinen zur Bearbeitung 
derselben genauer kennen zu lernen; 

c) beim Zusammenbau (Montieren) der fertigen Stücke 
mitzuwirken; 

d) sich mit den Obliegenheiten eines Kessel- und Ma- 
schinenwärters vertraut zu machen; 

e) einen Einblick zu gewinnen in die Arbeitsverhältnisse, 
die ein geordneter Betrieb zur Voraussetzung hat, auch 
Kenntnis zu erhalten von der praktischen Ausübung der in- 
frage kommenden Gewerbegesetze; 

f) sich an einen angemessenen Verkehr mit den Arbeitern 
zu gewöhnen. 

3) Eine solehe Ausbildung wird am besten erlangt in 
einer nach kaufmännischen Grundsätzen geleiteten und er- 
zeugenden Maschinenfabrik. Werkstätten (Lehrwerkstätten), 
lediglich errichtet zur praktischen Ausbildung zukünftiger 
Maschinentechniker, erfüllen ihre Aufgabe nur unvollkommen 
und können daher nicht empfohlen werden; in ihnen kommt 
der Wert der Zeit und des Materials den jungen Leuten 
nicht genügend zum Bewulstsein, sie gelangen namentlich 
nicht zu einer Eingewöhnung in die praktischen Verhältnisse, 
mit denen sie später zu rechnen haben. 

4) Die Zeitdauer für die vorbezeichnete Ausbildung ist 
auf mindestens 2 Jahre zu bemessen; zu empfehlen ist eine 
Dauer von 3 Jahren, bei welcher einmal die praktische Aus- 
bildung eine für den späteren Beruf in hohem Grade wün- 
schenswerte Vertiefung erlangt und anderseits die Werke 
gerne bereit sind, junge Leute anzunehmen. 

5) Die Werkstätten werden zweckmälsig in folgender 
Reihenfolge durchlaufen: Formerei, Schmelzerei, Giefserei, 
Modellschreinerei, Schmiede, Schlosserei; dann folgt das Werk- 
zeugmachen, das Arbeiten an der Richtplatte, die Mitarbeit 
beim Zusammenbau (Montage), das Warten der Kessel und 
Betriebsmaschinen. 

6) Als Richtschnur für eine zweckmäfsige Verwendung 
der Zeit im einzelnen können folgende Angaben dienen: 


Formerei, Giefserei, Modellschreinerei etwa 6 Monate 


Schmiede oot ee ed » 2 » 
Schlosserei (Dreherei usw.) 8 » 
Werkzeugmachen . ee en 1 » 
Arbeiten an der Richtplatte r » 1 » 
Montage. . 4 4 wed os » 5 » 
Kessel- und Maschinenwarten >, tw & a » 1 » 

4 Monate 


7) Diese Angaben gelten nur für die Ausbildung im all- 
gemeinen Maschinenbau und müssen entsprechende Abände- 
rungen erfahren, wenn es sich um spezielle Zwecke handelt. 

8) Bei Ausdehnung der praktischen Ausbildung auf 3 
Jahre und Vermehrung der einzelnen Ausbildungszeiten emp- 
fiehlt es sich, die Formerei usw., die Schlosserei, namentlich 
aber die Montage weiter zu berücksichtigen; auch empfiehlt 
sich in diesem Falle eine mehrmonatige Beschäftigung auf 
dem Zeichenbureau. 

9) In den äufseren Verhältnissen sollen sich die Ein- 
zustellenden nicht von andern Lehrlingen unterscheiden; sie 
haben wie diese die Arbeitszeiten innezuhalten und sich der 
Fabrikordnung in allen Teilen zu fügen. 

10) Die Eigenart der praktischen Ausbildung der zu- 
künftigen mittleren Techniker macht eine Führung derselben 
durch hiermit besonders beauftragte Ingenieure der betreffen- 
den Werke in hohem Grade wünschenswert. 

11) Die Frage, ob Lehrgeld zu zahlen ist oder Lohn 
gewährt werden soll, ist im einzelnen Falle von den Be- 
teiligten zu entscheiden. 


Köln, den 15. April 1901. Romberg. 


Gutachten des Hrn. Kleinstüber- Breslau. 
1) Zweck der praktischen Ausbildung. 


Die praktische Ausbildung soll den Praktikanten als Ar- 
beiter ohne Sonderstellung mit den Werkstattarbeiten und 
dem Betriebe einer Maschinenfabrik bekannt machen und ihm 
Gelegenheit geben, die Arbeiter durch unmittelbaren Verkehr 
beurteilen, behandeln und in ihrer Denkweise verstehen zu 
lernen. Sie soll dem Lehrbeflissenen die Handhabung der 
Werkzeuge, die Kenntnis der wichtigsten Werkzeugmaschinen 
und ihrer vorteilhaften Anwendung vermitteln, damit er beim 
späteren Konstruieren unzweckmiifsige Formen vermeide, und 
soll ihn ferner in der eigenen Handfertigkeit so weit fördern, 
dafs er imstande ist, bei Montagearbeiten selbst mit Hand an- 
zulegen. 

Endlich soll die praktische Ausbildung Gelegenheit bieten, 
die Behandlung der Betriebsmaschinen kennen zu lernen. 

Deshalb hat sie in Maschinenfabriken, Armaturfabriken 
und ähnlichen Betrieben zu erfolgen; doch sind auch die 
Eisenbahnwerkstätten dazu geeignet, besonders für solche, die 
später eine Laufbahn im Eisenbahndienst erstreben. 

Lehrwerkstätten aufserhalb der industriellen Produktion 
eignen sich nicht zu dieser Ausbildung. 


2) Art und Weise der praktischen Ausbildung. 


Auf die Kenntnis der Materialien und ihres Verhaltens 
bei der Bearbeitung, auf die verschiedenen Arten der Be- 
arbeitung und auf die Erkennung der Ursachen der im Ma- 
schinenbau üblichen Formen ist besonderer Wert zu legen. 
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Unter Voraussetzung einer zweijährigen Lehrdauer wird 
folgende Zeiteinteilung vorgeschlagen: 


Modelltischlerei, Formerei, Giefserei zusammen etwa 6 Monate 


Schlosserei und Werkstattmontage ae m E 
Schmiede J i . „ E 
Dreherei und Fräserei ee ee Ei © 
Tätigkeit als Anreifser . . » 1» 
Assistenz bei Behandlung der Kessel, Betriebs- 

maschinen, Dynamos und Transmissionen » 1 » 
Beschäftigung auf Montagen » 3 » 


Für solche, die sich später mit Eisenkonstruktionen zu 
beschäftigen gedenken, empfiehlt es sich, etwa 2 Monate der 
für die Schlosserei bestimmten Zeit in einer Kesselschmiede 
oder Brückenbauanstalt zu arbeiten. 


Die Reihenfolge der Beschäftigung in den verschiedenen 


Werkstättenabteilungen kann je nach den Verhältnissen vor- 


schieden sein. Sie ist in der Regel durch den Leiter der 
Werkstätten zu bestimmen, der insbesondere auch darüber 
wachen wird, dafs der Lernende die Arbeitsordnung, der er 
sich in vollem Umfange zu unterwerfen hat, pünktlich ein- 
hält, sowie dafs er bestrebt und in der Lage ist, den Zweck 
der Werkstatttätigkeit nach Möglichkeit zu erreichen. 


Es empfiehlt sich daher, von dem Lernenden am Schlufs 
der für eine Abteilung bestimmten Zeit einen kurzen schrift- 


deutscher Ingenieure. 


lichen Bericht über seine gemachten Beobachtungen und Er- 
fahrungen zu verlangen. 


3) Lohnvergütung, 
Kranken- und Unfallversicherung 


gleichlautend mit 7) der Bestimmungen für die Hochschiiler. 


4) Die voraussichtliche Zahl der jährlich 
Auszubildenden. 


Sie läfst sich allerdings nur annähernd schätzen, doch 
dürften folgende Zahlen ihr nahe kommen. 

In Preufsen bestehen gegenwärtig 7 höhere Maschinen- 
bauschulen (einschliefslich Köln). Des Andranges der Auf- 
nahmesuchenden halber werden diese vermutlich sämtlich 
Parallelklassen erhalten, können also 7. 2. 30 = 420 Schüler 
im Halbjahr aufnchinen; das gibt 840 Praktikanten jähr- 
lich. Niedere Maschinen- bezw. Hüttenschulen gibt es 10 
mit 11 unteren Klassen. Hier ist der Andrang nicht so grols. 
Rechnet man daher 20 Schüler auf die Klasse, so würden im 
Halbjahr 11-20 = 220, im Jahre also 440 Praktikanten Auf- 
nahme suchen, in Summe also rd. 1300 jungo Leute 
Jährlich. 

Hierzu kommen noch die aufserpreufsischen Anstalten. 


Breslau, im April 1901. Kleinstüber. 


en für das Jahr 1904. 


Einnahmen ur Ausgaben | M 

Eintrittsgelder und Beiträge 398 100 Eintrittsgelder und Beiträge: Ueberweisungen 
N j j ö ‘ an die Bezirksvereine . ......... 76 400 
Anzeigen und Beilagen der Zeitschrift. 460 000 Herstellung der Zeitschrift. | | l: 480 000 
Buchhändlerischer Absatz, Verkauf von Einzel- Versendung der Zeitschrift i 120 000 

heften und Sonderabdrücken a ae | 65 000 Zehnjähriges Inhaltsverzeichnis 1894/1903 der Zeit | 

; : schrift 2 500 
Zinsen und Hausrechnung . 000 Drucksachen, Mitgliederverzeichnis usw. 9 000 
| Hauptversammlung 2 6 500 
| Vorstand und Vorstandsrat 30 000 
| zur Verfügung des Vorstandes 5 000 
| Geschäfts- und Kassenführung 50 000 
Bibliothek und Inventar . 2 000 
Beiträge zu andern Vereinen . 4 800 

Jahresbeitrag zum Museum für Meisterwerke der 
Naturwissenschaften und Technik . 5 000 
Grashof-Denkmünze 1 000 
Hilfskasse für deutsche Ingenieure | 5 000 
Pensionskasse der Beamten 5 000 

für wissenschaftliche Zwecke der Bezirksvereine, | 

500 A für jeden Bezirksverein | 21000 


Summe der Einnahmen | 967100 


Summe der Einnahmen 
» » Ausgaben . 


Technolexikon . . „ 46 000 
zur Förderung von wissenschaftlichen Arbeiten, 


| 
für Ausschüsse usw. 45 000 
Summe der Ausgaben 914 200 
967 100 M 
914200 » 


Ueberschufs 52 900 M 


Von den Mitteilungen über Forschungsarbeiten, welche 
der Verein deutscher Ingenieure herausgibt, ist das zehnte 
Heft erschienen; es enthält: 

Günther: Verfahren zur Gewinnung von Kupfer und 
Nickel aus kupfer- und nickelhaltigen Magnet- 
kiesen. 

Grübler: Versuche über die Festigkeit von Schmirgel- 
und Karborundumscheiben. 


Klein: Reibungsziffern für Holz und Eisen. 


Der Preis jedes Heftes im Buchhandel ist 1 M. Bestel- 
lungen, denen der Betrag beizufügen ist, sind an die Ver- 


lagsbuchhandlung von Julius Springer, Berlin N., Monbi- 
jouplatz 3, zu richten. 

Lehrer, Studierende und Schüler der technischen Hoch- 
und Mittelschulen können jedes Heft für 50 Pfg. beziehen, 
wenn die Bestellung und die Zahlung an die Geschäftstelle 
des Vereines deutscher Ingenieure, Berlin N., Charlotten- 
strafse 43, gerichtet werden. 

Lieferung gegen Rechnung, Nachnahme usw. findet nicht 
statt. Vorausbestellungen auf längere Zeit können in der 
Weise geschehen, dafs ein Betrag für mehrere Hefte einge- 
sandt wird, bis zu dessen Erschöpfung die Hefte in der 
Reihenfolge ihres Erscheinens geliefert werden. 


Selbstverlag des Vereines. — Kommissionsverlag und Expedition: Julius Springer in Berlin N. — Buchdruckerei A. W. Bchade, Berlin N. 
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ö Sonnabend, den 5. September 1908. 
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Band 47. 


Inhalt: 


Untersuchung einer von Van den Kerchove in Gent gebauten 
Tandemmaschine von 250 PS. Von M. Schröter und 


A. d 181 
Neuerungen an elektrisch betriebenen Schmiedekranen. Von 
E. Becker . . .: 2 2 « © «© © © ee «© © «© « « 1290 
Die Industrie- und Gewerbeausstellung in Düsseldorf 1902: Das 
Eiseuhütten wesen. Von Fr. Frölich (Fortsetzung). 1298 
Hamburger B.. VVV. © « « 1808 
Karlsruher B.-V.: Bewegungsvorgänge in Förderrinnen und auf 
Sieben . . © = 2. 2 © 113808 
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Untersuchung einer von Van den Kerchove in Gent gebauten 
Tandemmaschine von 250 PS. 


Von M. Schröter und Dr-Ing. A. Koob, München. 


Die folgende Studie bezieht sich auf eine mit überhitztem 
Dampf arbeitende, verhältnismäfsig kleine Tandemmaschine, 
an welcher auf Einladung der Société anonyme des anciens 
ateliers Van den Kerchove in Gent im September 1902 
eine gröfsere Versuchsreihe von uns ausgeführt worden 


ist); sie wird für weitere Kreise von Interesse sein, da 


durch Verwendung eines Oberflächenkondensators sowie eines 
Ueberhitzers mit unabhängiger Feuerung nicht nur eine Dop- 
pelreihe von Versuchen mit gesättigtem und mit überhitztem 
Dampf von 300°C bei 5 verschiedenen Belastungen, sondern 
auch eine solche mit stufenweise zunehmenden Ueberhitzungs- 
temperaturen bis zu 350°C bei konstanter Füllung durchge- 
führt werden konnte. Um auch andern Gelegenheit zum 
eingehenden Studium nach dieser oder jener Richtung zu 


1) Vergl. die Mitteilungen in Z. 1903 S. 125. 


Fig. und 2. Ausklinksteuerung an der Tandemmaschine von 250 PS. 
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geben, ist das umfangreiche Versuchsmaterial vollständig 
mitgeteilt. Wir haben in erster Linie das Verhalten der Ma- 
schine beim Betrieb mit überhitztem Dampf inbetracht ge- 
zogen und dazu u. a. das Wärmediagramm nach dem Vor- 
gang von Boulvin verwertet — ein Verfahren, welches wohl 
geeignet scheint, der Einführung dieses überaus lehrreichen 
Diagrammes in weiteren Kreisen Vorschub zu leisten. 

Die wesentlichen Verhältnisse der Maschine sind: 


= — —-— oo — — — mumaiŘħįŰ 
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_ Kolbendurchmesser oe + 6 00. mm 325 560 
BAUD ea te te de, ee ee a 850 
Uml./min: . u. Ra a wwe 127 
mittlere Kolbengeschwindigkeit . m/sk 3,6 
Zylinderverhältnis 1: 3,0 


N 9 


7 
| 
4 
‘ 
722 
2 
2 
A 
N 
2 


N 


RY 
2 
> 
` 
* 
2 
8 
O 
0 


7 


Y 
N 


n 


1282 Schröter u. Koob: Untersuchung einer von Van den Kerchove in Gent gebauten Tandemmaschine von 250 PS. Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure. 


Die Hanpteigentümlichkeit der Maschine liegt in der Vermöge einer grofsen Ueberdeckung kann den Schiebern 


Steuerung durch senkrecht geführte Kolbenschieber (D. R. P. | im Augenblick der Eröffnung und des Abschlusses der Kanäle 
124142), die vollkommen entlastet und mit Dichtungsringen ' eine grofse Geschwindigkeit gegeben werden, die nach dem 
versehen sind und sich in gufseisernen Gehäusen bewegen, Abschlufs durch einen einfürallemal eingestellten Luftpuffer 
deren senkrechte Durchgangspalten nach dem Innern des | vernichtet wird, unabhängig von der Belastung oder von der 
Zylinders führen. ' Dampfspannung. Die schädlichen Räume werden durch diese 


maschinen von einer Steuerwelle aus, auf der 4 Exzenter fläche nach sehr günstig gestaltet; auch eignet sich diese 
sitzen, je eines für ein Einlafs- und das zugehörige Auslafs- Steuerung, bei welcher Schieber und Gehäuse im gleichen 


Die äufsere Steuerung erfolgt ähnlich wie bei Ventil- | Konstruktion nicht nur dem Volumen, sondern auch der Ober- 
i 
organ. Wie die unter dem Einflufs des Regulators stehende | Dampfraum liegen, also stets gleiche Temperatur haben, be- 


Ausklinksteuerung angeordnet und wie der Kolbenschieber sonders fiir überhitzten Dampf. Die Versuchsergebnisse wer- 
im Zylinderdeckel untergebracht ist, geht aus Fig. 1 und 2, den den praktischen Beweis für die Richtigkeit der leitenden 
die einen Längs- und Querschnitt durch den grofsen Zylinder Gedanken des Konstrukteurs erbringen. Von sonstigen Be- 
darstellen, ohne weiteres hervor. sonderheiten sei erwähnt, dafs beide Zylinder Dampfmäntel, 


Zahlentafel 1. Reihenfolge aller Versuche. 


Art des Betriebes gesättigter Dampf, veränderliche auf 800° überhitzter Dampf, zunehmende Ueberhitzung, 
Leistung veränderliche Leistung gleichbleibende Leistung 
| | . | 0 | | | | 
1 | Stromstärke bei 110 Volt in Amp | 1780 1500 1200 900 600 1 Ser lait 1730 1500 1200 900 600 1200 1200 1200 1200 1200 
2 | Bezeichnung des Versuches I II II, IV į V VI VII VIII IX X KI XII XIII XIV XV XVI 
— —— —— xp — —̃ — —— . 
3 | Datum: September 1902... . 9. 10. 11. 12. 16. 


Zahlentafel 2. Konstanten der Versuchsmaschine. 


Hochdruckzylinder 


Niederdruck- 


überhitzter Dampf 
zylinder 


| 
gesättigter — ees 


1 
Dampf 200° 230° | 


hinten 


vorn hinten 
| | 
Versuch N. I bis VI XII XIII XIV VII bis XI u. XV XVI I bis XVI 
mittlere Temperatur der | ' 
11 Wandungen (geschätzt) °C 150 175 195 210 225 l 240 80 
2| Kolbendurchmesser .. . mm 325,45 825,53 325,60 325,65 825,70 325,75 560,47 
81 Kolbenf liche qem 831,87 832,28 832,64 832,90 833,15 | 883,41 2467,15 
4| Kolbenstangendicke ... mm | 60,0 , 0 60,0 0 | 60,0 0 60,0 0 60,0 0 60,0 0 74,0 60,0 
5| Kolbenstangenf lache. . qem 28,27 0 28,27 0 28,27 0 28,27 0 | 28,27 0 28,27 0 43,01 28,27 
6| wirksame Fläche F... » | 808,60 | 831,87 | 804,01 882,28 , 804,37 832,64 | 804,63 | 832,90 | 804,88 | 833,15 | 805,14 833,41 [2424.14 2438,88 
7| Huabks. mm 850 | 
8|Hubraum......... ltr | 68,306, 70,709 | 68,341 | 70,744 | 68,371 | 70,774 | 68,393 | 70,796 | 68,415 70,817 | 68,437 | 70,840 | 206,05 207,30 
9 » Mittelwert. 69,508 69,543 69,573 69,595 69,616 ! 69,639 206,68 
F- i $ j 
10] Konstante 55 a . 9 8119 0 1875 0,15187 0, 15721 n 0,15198 0,1573820, 15203 0, 15737 0,15208 0,15742 0,45780 o scar 
* — Wh — AA Ar ae — —— . E L —2— ů— 
11[/Summe.......... 0,30892 0,80908 0,30922 0,30930 0,30940 | 0,30950 0,91856 
12] Verhältnis (im mittel) . 1: 2,97 
Zahlentafel 3. | auch an beiden Deckeln, besitzen; der Dampf strömt von 
Ergebnisse der Prüfung der Indikatoren. der Leitung durch den Mantel am Zylinder I, weiter durch 
- — —-—½—d⅛ — diesen Zylinder und durch den als Aufnehmer dienenden 
Bader Mafsstab vorn i Mafsstab hinten Mantel des Zylinders U in letzteren. Die Kondensation liegt 
druck Druck Vakuum druck Druck | Vakuum unter Flur, wo die stehende Luftpumpe vom Kurbelzapfen 


aus angetrieben wird; sie ist der Sicherheit halber mit drei- 
fachen Klappen versehen. Bei den Versuchen lief die Luft- 
pumpe leer mit, da der Dampf in einem Oberflächenkonden- 
sator niedergeschlagen wurde. 


kg/qem mm pro kg/gem 


mm pro ke/qem 


Zylinder I. 10 kg-Federn. 


1 6,15 | 1 6,08 | 
2 6,04 i 2 6,03 $ Di 2 2 
i rsuchsei 
3 509 x 509 e Versuchseinrichtungen 
4 5,99 4 5,97 waren darauf berechnet, eine möglichst grofse Zahl un- 
5 5,97 5 5,95 bedingt zuverlässige: Versuche unter verschiedenen Bedin- 
6 5,95 6 5.94 gungen ausführen zu können; Messung des Kohlenver- 
‘ 595 = brauches war damit von vornherein ausgeschlossen, und an 
5 Eos 5 1 0 die Stelle der Speisewassermessung mufste die Kondensat- 
7 bs ? 
—0,884 | 5,89 —0,884 6,11 messung treten. 


Der verwendete Oberflichenkondensator war ein liegen- 
der Zylinder von 3,57 m Länge und 1,24m Dmr.; er enthielt 


Zylinder II. 2 kg-Federn. 
0,5 24,4 1 24,5 188 qm Kühlfläche in 1000 Messingrohren von 3 m wirksamer 


10 375 ao a Länge und 20 mm äufserem Dmr., welche in Rohrplatten aus 

1,5 24,5 1,5 24,8 a : 

2.0 947 20 25.0 Messing eingedichtet waren. Von dem völligen Dichthalten 
_03 27,8 03 i 26,4 des Kondensators überzeugte man sich vor Beginn des Ver- 
—0,6 26,1 —0,6 25,5 suches. Das Kühlwasser wurde im Gegenstrom durch die Rohre 


—0,9 25,0 —0,9 24,7 gefiihrt; zum Betrieb dienten zwei an die Transmission an- 
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gehängte Pumpen, eine für das Umlaufwasser, welches einem 
nahegelegenen Kanal entnommen wurde; die andere lieferte 
das Kondensat in einen grofsen schmiedeisernen Behälter 
von etwa 6 cbm Inhalt, welcher auf einer im Boden einge- 
lassenen sorgfältig geprüften Brückenwage stand. Die Mes- keit der Versuche beitragen konnte. 

sungen erfolgten durch 2 Beobachter derart, dafs mit 2 Fünf- Der Ucberhitzer war ein solcher mit direkter Feuerung, 


der üblichen Abkühlung je in einem Fafs aufgefangen und 
telsekunden-Chronographen die Zeitdauer für das Einfüllen Bauart Maiche?), von 16,26 qm äufserer Heizfläche der Ueber- 


nach dem Versuch mittels geeichter Eimer gemessen. Un- 
dichtheiten wurden nach Möglichkeit vermieden und über- 
haupt nichts unterlassen, was zur Erhöhung der Zuverlässig- 


von je 50, 100 oder 200 kg (den Belastungen entsprechend) hitzerrohre bei 0,45 qm Rostfläche. Er besteht aus geschweifs- 
notiert wurde, indem im Augenblick des Einspielens der ten schmiedeisernen Rohren von 60 mm äufserem Dmr. und 
Wage der Beobachter seine Uhr in Gang setzte, der andere 6 mm Dicke bei 1,5 m Länge. Im Innern sind die Rohre 
dagegen die seit Beginn der betreffenden Periode in Gang vollständig ausgefüllt durch ein Bündel dünner Röhren von 
befindliche zweite Uhr still setzte usw. Jeder Versuch wurde 6mm Dmr. bei 0, mm Wandstärke; der Dampfstrom wird 
etwa eine Stunde lang fortgesetzt, um eine genügende Zahl auf diese Weise in eine Menge dünner Strahlen zerlegt, 
von Diagrammsätzen und sonstigen Beobachtungen und für welche durch Leitung die Wärme aufnehmen und auch bei 
das Mantelkondensat die nötige Zuverlässigkeit der Messung mälsirer Temperatur der äufseren Rohre eine höchst wirk- 
zu erhalten. Natürlich wurde beim Uebergang von einer same Ueberhitzung liefern, indem ihre ganze Oberfläche zu- 
Belastung zur folgenden jedesmal solange gewartet, bis der | aüelich der Innenfläche des Umhüllungsrohres ungefähr 7 mal 
Beharrungszustand sich hergestellt hatte. | 5 

Das Mantelkondensat von Zylinder I und II wurde nach 1) s. Revue Technique, Parls, Bd. 28 Nr. 20 (25. Okt. 1902). 


Zahlentafel 4. Ergebnisse der Planimetrierung der Diagramme. 


Art des Betriebes . . . 2 2 2. gesättigter Dampf überhitzter Dampf zunehmende Ueberhitzung 


VI | i u = 
Nr. des Versuches I II | III | IV V VII VIII IX X XI XII Bel XIV XV XVI 
Í i i H 


| , Leerlauf 
| | 


3] mittlere Umlaufzahl i. d. Min 126,0 126,1 126,4 126,9 127,7 129,0 126,0 126,1 126,4 | 126,9 127.78 126,6 126.6 126,6 126,6 126,9 


i 


d| Hochdruck- (mittlere Hébe . mm 26,29 | 23,42 19,25 14,37 9,05 1,236 | 27,85 ' 23,37 | 20,74 | 16,31 | 10,92 | 18,45 | 18,68! 18,97 19.31 | 20,07 
5 Maſss tab 5,90 5,91 | 9,93 | 5,95 5,98 6,03 5,90 | 5,91 5,93 5,95 | 5,98 5,93 5,93 5,933 N 5,93 6,12 
n ) mittlerer Diuck . kg/qem 4.46 3,% 3,25 2,47 | 1,51 0,205 4,72 3,95 | 3.50 | 2,74 | 1826| 3,11 3,15 3,20 3,26 | 3,28 
7 vorn Leistung . . . PS 85,30 | 75,80 62,36 47,58 | 29,27 4,014 90,42 75,72 67,26 | 52,86 | 35,45 | 59,80 60,59 61.57 62,75 63,30 
8 mittlere HShe . mm 24,90 21,59 16,82 12,37 9,19 1,290 | 27,89 24,06 18,52 13,33 9,46 | 17,64 18,37 18,41 19,31 | 19.28 
9 eg Maflsstab . . 5,91 | 5,93 | 5.93 5,96 | 5,97 6,02 5,91 5,93 | 5,93 | 5,96 | 5,97 | 5,98 | 5,93 5,93 5,93 6,06 
10 mittlerer Druck . . kg/qem 421 | 3064 2,84 2,16 | 1,54 0,214 4,72 406] 8.12 | 2,24 | 1,584] 2,97 3,13 3,10 | 8326] 3,18 
110 nen TLelstung . . PS 43.9% 72,12 | 56,41 43,07 30.20 4,338 | 93,59 80,57 | 62,06 | 44,73 | 31.83 | 59.11 | 61,73 61,74 64,05 63,53 
12| Hochdruckzylinder insgesamt. PS 68,66 147,92 118,77 | 90,65 | 60,17 | 8,95 |184,01156,29|189 32| 97,69 | 67 28 | 118 91 122.32 | 123,31 127 70 126,88 
13] J: mittlere Höhe . mm 31,00 | 26,44 21,24 16,04 | 11,71 2,635 . | 27,53 | 23,60 | 18,85 14,52 10,50] 21,93 | 21,35 | 20,35 , 19,34 | 18,07 
15 ae Mafsstab . . . 24,92 | 24,74 | 24,49 | 24,23 | 24,03, 23,31 | 24,92 24,74 | 24,49 | 24,23 | 24,03 24,49 | 24,49 | 24,49 | 24,49 | 24,30 
IE mittlerer Druck. kg / gem | 1,24 | 1,07 | 0,867 | 0,662 0,487 0,113 1,10 | 0,954 | 0,770 | 0,599 | 0,437 | 0,896 0 872 0.831 0,790 | 0,744 
16 vorn Leistung. . . PS 71,54 61.78 518 38,47 28,48 6,675 63,6 55,51 44,57 34,81 25,55 51,94 50,55 48,17 45,80 43,23 
17| Niederdruck mittlere Höhe . mm 30,82 | 26,88 21,06 15,99 11,43 | 2,555 28,54 24,25 | 19,50 | 14,64 | 10,78 | 21,84 | 21,42 20,51 19,17 18,26 
18 a Mafastab . . . 24,85 | 2469 24,49 24,26 | 23,89 23,47 | 24,85 24,9 24,49 | 24,26 | 23,89 | 24.49 24,10, 24.49 2449 23,92 
19 hinten mittlerer Druck. kg/qem 1,24 1,09 0,860 0,659 0,478 0,109 1,15 0,982 | 0,796 | 0,603 0.451 0,892 0,875 0,837 0 783 | 0,763 
oe Leistung . PS 71,98 | 63,32 50,08 38,53 28.12 6,177 | 66 75 57,04 46,35 35,25 | 26,53 52,02 51.03 48,81 46,25 | 44,60 


21| Niederdsuckzylinder insgesamt. PB 148 „88 125,10 100 „26 77, 00 56,60 13,15 130 21 ug „55 90,92 | 70 06 52,08 103, 96i 101.58 96, 98 | 92, 05 87.83 
22| gesamte indizierte Leistung PS 312, 17273, 02 219, 63 167, 65 116, 77 21,50 (314, 22 268, 84 220, 24 167 ‚65 119, 360222, 87 223, 90/220, 29 219, 15 ae 66 
23! Anzahl der Diagrammsätze . 13 13 13 12 12 | 8 11 13 10 13 11 10 | 10 9 24 
auf den Niederdrucksylinder be- | | i 
zogener mittlerer indizierter | 


| 
| 
| 
| 


24 Druck. . . . . . kg/acm | 2,70 | 2,36 | 1,89 1,44 | 0,996 0,181 2,72 | 2,32 | 1,90 | 1,44 | 1,02 | 1,93 | 1,92 | 1,89 1,88 | 1,85 
Leistung auf die gemeinsame | 
25 Umlaufzahl 127,5 bezogen . 815,89| 276,05 220,92 168,43 116,59 21,25 317,96 271,882) 222,14] 168,44 119,17) — — — — — 
260 mittlerer Barometerstand . . kg/qem | 1,04 | 1,04 | 1,04 | 1,04 1,04 1,04 1,04 i 1,03 1,04 1,04 | 1,04 | 1,03 | 1,03 1,03 1,03 — 
mittlere Ablesung am Queck- i 
silbervakuummeter des Kon- | 
27 densators. . . 2 2.2... cm 70,1 | 70,4 70,8 
23] desgg dl. . . ke/qem | 0,95 | 0,96 | 0,96 | 0,96 | 0,96 = 0,95 0,96 | 0,96 | 0,96 | 0,96 | 0,96 0,96 0,96 = 0,96 
mittlerer absolater Druck im ; 
0,07 


mittleres Vakuum im N. D.- zy). 


aus allen Diagrammen bei 


70,8 | 70,6 — 70,1 70, | 70,9 | 70,8 | 70,6 | 70,4 70,5 70,7 — | 70,7 
| 
| 
i 


30| 50vH des Hubes . . kg/ dem | 0,754| 0,808 | 0,844 | 0,866 | 0,893 — 0,783 | 0,814 0,850 | 0,877 0,897 | 0,839 0,841 0,846 | 0,827 | 0,860 
31] entsprechender absoluter Druck » 0,286 | 0,282 | 0,196 | 0,174 | 0,147 v= 0,257 | 0,216 | 0,190 | 0,163 0,143 | 0,191 0,189, 0,184 0,203, 0,170 
32] Vakuum in vH | Kondensator vH 91 92 92 92 92 _ 91 93 92 92 92 93 98 98 — = 
33] des absolut. im ( N.D.-Zyl. . » 72,5 | 77,7 | 81,2 | 83,3 | 85,9 — 75,3 | 79,0 | 81,7 | 84,3 86,3 | 81,5 81,7 | 82,1 80,3 z 

absolute Dampfspannung bei ange- 

Eintritt in den H.D.-Zyl. aus | | nommen | | 

34 allen Diagrammen. . . . kg/qem | 10,44 | 10,28 | 10,33, 9,96 | 10,00 | [10,20] | 10,38 10,44 10,47 10,24 10,30 | 10,24 | 10,09 10,16 10,31 | 10,28 

Sättigungstemperaturd.Dampfcs | | | | 

! 


179,7 180,5 180,7 180,9 179,9 180,2 179,9 179,3 179,6 180,2 180,1 


29 Kondensator. . . . kg/acm | 0,09 | 0,08 ; 0,08 | 0,08 | 0,08 = 0,09 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,07 
| 


35 beim Eintritt in den H.D.-Zyl. °C 180,7 180,1 ; 180,3 178,7 178,9 

36] wirkliche Temperatur d. Dampfes » » » » | > » » 299,6 305,8 806,4| 304,3 , 304,6 | 204,3 233,6 263,9 303,1 352,8 
Ueberhitzung (über die Sätti- | 

37 gungstemperatur) . . » 0 0 0 0 0 0 119,1 125,1 125,5 124,4 124,4 244 54,8 84.3 1229 172,7 
Gesamtwärme (von 0° ab) im | | | 

38 Suttigungszustande . . WE 661,6! 661, 661,5 660,9 661,1, 661,3 | 661,65 661,6 661,7 661,4 661,5 | 661,4 661,2 661,3 661,5 661,4 
Ueberhitzungswirme auf 1 kg | 

39 Dampf .. . le » 0 0 0 0 O 0 57,2 60,0 60,2 59,7 59,7 | 11,7 26,1 | 40,5 | 59,0 829 
dieselbe in vH der Gesamt- | 

40 wärme d. gesättigten Dampfes vH 0 0 0; 0 0 0 8,6 9; 91 9,0 9,0 1,8 3,9 6,1 | 8,9 12.5 
Gesamtwärme des eintretenden | | ! | 


i 1 ` 
41| Dampfes von 0° ab . . WE | 661,6 661,4 | 661,5 | 660,9 661,1 661,3 718,8 | 721,6, 721,9 721,1 721,2 678,1 687,3 101,8 | 720,5 ; 744,3 
| | | 


176 


18 


19 


so grofs ist wie die oben angegebene äufsere Heizfiäche 
der letzteren. Dank der Unabhängigkeit des Ueberhitzers 
vom Kessel war es möglich, was sonst nicht zu erreichen 
gewesen wäre, alle Füllungsgrade zwischen Leerlauf und 
voller Belastung mit der gleichen Dampftemperatur am 
Zylinder I durchzuführen; bekanntlich nimmt bei Anordnung 
des Ueberhitzers in den Kesselzügen seine Wirksamkeit mit 
der durchströmenden Dampfmenge zu und ab. Anderseits 
war es auch bei der Versuchsreihe zwischen Sättigungstem- 
peratur und 350°C ohne Schwierigkeit möglich, die Ueber- 
hitzung auf jedes gewünschte Mafs zu bringen und dauernd 
zu halten — bei indirekt geheizten Ueberhitzern ein kaum 
oder garnicht zu bewältigendes Kunststück. 

Den Dampf lieferte ein Wasserrohrkessel, Bauart de 
Naeyer, von 180 qm Heizfläche bei 3,57 qm Rostfläche (1: 53); 
er besteht aus 120 Rohren von 4m Länge und 120 mm 
äulserem Dmr. bei 5 mm Wandstärke und besitzt einen Ober- 
kessel von 1m Dmr. und 5,5 m Länge, aus dessen Dom 


Zahlentafel 5. 


gesättigter Dampf 


V 


III | IV 


| 
| 
| 


Belastung . . . . . . « PSı [812,17 273,02, 219, 08| 167,65) 116,77 
Versuchsdauer min | 60,16 | 61,04 57,54 | 54,96 | 50,34 
im Oberflächenkondensator nie- 
dergeschlagen insgesamt kg | 1700| 1400 1000| 700 | 450 
desgl. pro t.... » 1695,5|1376,1:1042,8| 764 2 536,4 
stündlich . . . » 85,8 | 40,7 41,7 | 44,1 45,1 
im Mantel 
in vH des gesam- 
des H.D.-Zyl. 
kondensiert ren: Damperer- | 
brauches vH 1,86 | 2,61 8,48 | 4,98 | 7,20 
im Mantel (stündlich. kg 171,2 144,0 118,2| 77,2 45,1 
in vH des gesam- 
des N. D.-Zyl. 
kondensiert ) eu Dampfver: 
brauches vH 9,00 | 9,28 9,45 | 8,72 | 7,20 
stündlich . kg | 206,5 | 184,7 154,9 121,3 90,2 
gesamtes Man- \ in vH des gesam- 
telkondensat ten Dampfver- 
brauches vH 10,86 | 11,84 | 12,93 | 13,70 | 14,40 
Temperatur des Kondensates . °C | 31,6 | 28,7 | 24,9 | 24,1 | 23,8 
Eintrittstemperatur | des Umlauf- » 20,2 | 20,7 | 20,9 | 20,7 20,0 
Austi ittstemperatur wassers > 82,6 | 81,0 | 28,1 26, 0 | 24,7 
gesamter stündlicher Dampfver- | 
brauch . kg 11902,0j1560,8 1197,7 885,5 | 626,6 
Dampfverbrauch pro Psı-st » | 6,09 | 5, 72 | 5,47 | 5 28 5,37 
Temperatur des Dampfes, am | | 
: H.D.-Zyl. gemessen 00 180,7 | 180,1 re 178,7 | 178,9 
auf gesättigten Dampf ange: 
rechneter (reduzierter) Dampf- 
verbrauch . . . « kg/PSsı.st| — — — — — 
Ersparnis durch die veberhitzung 
in vH des Verbrauches bei ge- 
sättigtem Dampf vH — — ae s= = 
Wärmeverbrauch pro PSi-st | | | 
(von 0 °C an gerechnet). WE | 4029 | 3783 3618 3490 3550 


der Dampf entnommen wird. Gespeist wurde mit der von 
der Dampfmaschine angetriebenen Speisepumpe, und zwar 
möglichst ununterbrochen. 

Was endlich die Belastung der Maschine anlangt, so war 
sie dadurch gegeben, dafs die Maschine zum Antrieb einer 
Gleichstromdynamo dient, deren Anker neben dem Schwung- 
rad auf der Welle sitzt; durch einen Wasserwiderstand konnte 


jede beliebige Belastung mit grofser Gleichmälsigkeit aufrecht 


erhalten werden, sodals in jedem einzelnen Versuch der Be- 
harrungszustand, dank der Aufmerksamkeit der Bedienung 
des Kessels und des Wasserwiderstandes, durchaus be- 
friedigend war. 


Die Versuchsergebnisse. 


In Zahlentafel 1 ist die Uebersicht über die Reihenfolge 
sämtlicher Versuche gegeben, welche in zwei Gruppen zer- 
fallen: 1) Vergleich zwischen gesättigtem und überhitztem 
Dampf von rd. 300% C bei verschiedenen Füllungsgraden 
und 2) Vergleich verschiedener Ueberhitzungstemperaturen 
bei gleichbleibender Leistung der Maschine. Der letzte Ver- 
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such dieser Reihe bei 350 C ist später ausgeführt als die 
übrigen; es hat dies seinen Grund darin, dafs sich bald nach 
Beginn des Versuches (im Anschlufs an die Versuche XIII und 
XIV) herausstellte, dals an der inneren Steuerung des Zylin- 
ders I, welche nicht mit besonderer Rücksicht auf so hohe 
Temperaturen konstruiert ist, bei dem vorderen Auslafsschie- 
ber die Befestigung des Schiebers auf seiner Stange geändert 
werden mufste. Es war uns aber nicht möglich, die Vornahme 
der Abänderung abzuwarten, und so wurde der Versuch später 
von den Ingenieuren der Firma mit der bestehenden Versuchs- 
einrichtung nachgeholt, und wir tragen angesichts der Art und 
Weise, wie sich die Ergebnisse den andern einfügen, kein Be- 
denken, die Reihe durch Aufnahme dieses Versuches zu vervoll- 
ständigen. Wir bemerken übrigens ausdrücklich, dafs, abge- 
sehen von dieser nur an einem Schieber vorgekommenen 
Störung der Betrieb während sämtlicher Versuche vollkommen 
glatt verlief und unsere Wahrnehmungen über Ruhe und Sanft- 
heit des Ganges, Güte der Regulierung usw. die denkbar gün- 


Dampf- und Wärmeverbrauch. 


überhitzter Dampf zunehmende Ueberhitzung 


vI vo m m x 


XI xm | xm | xiv | xv XVI 


167,65| 119,860 322,87 „ 214, 66 


21,50 814,22 268,84 220,24 
53,28 | 48,15 59,69 | 50,82 | 64,66 | 54,96 | 73,70 | 58,05 47,61 837,54 
100 1200 | 1200 | 800 | 750 | 450 | 1800 | 1000. 800 7 800 
112.7 1495, 1206, 944,5 695,9 | 491,3 1058,30 1033,68 1008,28 839,5 
14,7 8,5 8,1 | 80 | 2,8 3,0 | 2,8 | 2,8 | 2,6 | S 3,4 
© 
11,1 0,23 | 0,25 | 0,81 | 0,88 | 0,58 | 0,24 | 0,25 0.24 / 8”; 0,39 
4,5 28,5 | 40,5 | 84,5 | 29,5 | 20,7 | 109,4 | 79,8 : 54,8 | 8 22,0 
S 
èo 
8,41 1,87 3,24 | 3,51 | 4,05 | 4,02 | 9,34 | 7,15 , 5,14 | 2,54 
19,2 | 82,0 | 48,6 | 37,5 | 82,8 | 28,7 | 112,8 | 82,6 | 57,4 | 25,4 
i | 
| | | | 
14,51 2,10 | 8,49 | 3,82 | 4,43 | 4,60 | 9,58 7,40 5,38 | — 2,93 
= 80,9 26,9 | 24,7 | 24,4 | 24,4 | 25,6 | 25,0 | 250 | — 23,3 
u 20,1 , 20,0 | 20,5 | 21,1 | 21,1 | 20,2 | 20,0 20,1 — 18, o 
— 32,4 | 30,0 | 28,0 26,3 | 24,8 29,2 | 290 | 282 | — 27,0 
181,9 |1527,3 1249,8| 982,0 | 728,2 | 515,0|1170,5/1116,8,1065,6| 977,6 | 864,9 
6,13 4,86 4,65 | 446 | 4,34 | 4,31 | 5,25 | 4,99 484 | 445 4,03 
— 299,6 305,8 306,4 | 804,3 | 304,6 | 204,3 an 808,1. 852,8 
| | | 
| 
| 
| | | 
z 18,3 12,1 | 11,0 | 10,4 | 12,5 | 24 | 51 | 6,0 | 11,8 
4054 | 3493 3355 | 3220 3130 | 3108| 3534 | 3430 3397 | 3206 3000 


stigsten waren. 

In Zahlentafel 2 finden sich die Konstanten der Maschine 
zusammengestellt; bei ihrer Berechnung wurden die bei 15° C 
geltenden Abmessungen zugrunde gelegt und unter geschätz- 
ter Annahme der eingetragenen mittleren Temperaturen des 
Eisens für die verschiedenen Ueberhitzungsgrade die Ausdeh- 
nung ermittelt. Der Einflufs auf die schliefslich mafsgebende 


Grölse 50.75 ist so gering, dafs man sich mit dieser Berech- 


nungsweise wohl wird befreunden können. 

Besondere Sorgfalt ist selbstverständlich der Bestimmung 
der mittleren Indikatormafsstibe zugewendet worden; die dem 
Inventar des Maschinenlaboratoriums der Technischen Hoch- 
schule München entnommenen 4 Indikatoren von Dreyer, Ro- 
senkranz & Droop wurden daselbst in eingehendster Weise 
unter Dampfdruck und Vakuum geprüft und die Malsstäbe für 
Berechnung des mittleren Druckes für jede Versuchsreihe ge- 
sondert festgestellt; im grofsen Zylinder wurde die Verteilung 
der Fläche zu beiden Seiten der atmosphärischen Linie und 
die Verschiedenheit des Mafsstabes bei verschiedenem Druck 
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Fig. 8, 4, 7, 8, 11. Gesättigter Dampf. 
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Fig. 5, 6, 9, 10, 12, 18. Ueberhitzter Dampf von 800° C. 
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oder Vakuum nach bekannten Verfahren beriicksichtigt. Nach Wert vor dem Einlafsventil als Mittel der für die Versuche 


unsern durch besondere Versuche des Bayerischen Dampf- I bis V gefundenen Werte mit genügender Genauigkeit an- 
kessel-Revisionsvereines bestätigten Erfahrungen genügt es zunehmen — die Werte spielen eine Rolle bei der Berech- 
für überhitzten Dampf, die unter der jeweiligen Sättigungs- nung von Zeile 38. 

temperatur gewonnenen Mafsstibe anzuwenden. Das Hauptergebnis, Dampf- und Wärmeverbrauch 


Die Ergebnisse der Federprüfung zeigt Zahlentafel 3; die 
bekannte Tatsache, dafs die schwachen Federn des grofsen 
Zylinders auf Zug und Druck verschiedenen Mafsstab ergeben, 


für 1 PSest, ist aus Zahlentafel 5 zu ersehen und läfst die 
wirtschaftliche Leistung der Maschine sowohl bei gesät- 
tigtem als bei überhitztem Dampf als aufserordentlich 


tritt auch hier wieder hervor. hoch erkennen. Zunächst ist als ein Beweis für die gro- 

In der Zahlentafel 4 sind die Ergebnisse der Planime- fse Zuverlässigkeit der angewendeten Versuchsweise der 
trierung sämtlicher Diagramme vereinigt und die indizierten Umstand hervorgehoben, dafs der Dauerversuch XV, auf 
Leistungen nebst einigen andern, zur Beurteilung der Ma- welchen noch zurückzukommen sein wird, bei gleicher 
schine interessanten Mittelwerten zusammengestellt. Die mitt- Ueberhitzung und Leistung genau dasselbe Ergebnis 
leren Höhen der Diagramme waren untereinander bei einem liefert bei 5½-stündiger Dauer, wie der entsprechende Ver- 


und demselben Versuch sehr wenig verschieden. Zu bemer- 
ken wäre allenfalls, dafs Zeile 34 die aus allen Diagrammen 
eines Versuches (v und A) sich ergebenden Mittelwerte im 


such IX von 50 min Dauer! Wenn einmal der Beharrungs- 
zustand da ist, so braucht man zur Messung des Dampf- 
verbrauches aus dem Zylinder offenbar nur ganz kurze, 


Totpunkt darstellt, berechnet mit dem aus Zahlentafel 3 zu durch die Genauigkeit der Wage bedingte Zeit — nur die 
entnehmenden, für den betreffenden Druck gültigen Mafsstab; gleichzeitig notwendige Messung des Mantelkondensates 
beim Leerlauf war wegen der Drosselung beim Eintritt der macht wegen seiner nicht ganz ununterbrochen erfolgen- 


Zahlentafel 6. Absolute Dampfspannung in den Hauptpunkten 


gesättigter Dampf auf 300° überhitzter Dampf 
— ie a a 5 E * l E rae Sees 
I | II I IV v VII | VII; XxX x xI 
k * zn F a ee zu i „ er 7 nek a re 
v h v h v h v h v | h v h ly h | v | h v h V'h 
X l l i 
i l i l N 
Zylinder I | | | 
1| Eintrittspanuung . . kg / abe. |10,46'10.42/ 10,30 10,26 10,39 10,26 10,06 9,86 '10,10! 9,89 [10,46 10,30 10,49 10,39 10,60 10,38 10,40 10,07 10,46 10,13 
2 Beginn { Abszisse vH |37,4| 38,6 29,8 31,9 22,4 21,1 15,1 15,2 8,41 10,45 89,8 | 42 4 $1, 4 34,7 23 „8 22,6 16,3 15,1 9,24 9,26 
3| der Expansion ! Ordinate abs. [8,43 7,90 8,50 7,62 8,26 7,95 7,95 7,70! 7,70 7,38 8,28 8,07 8,20! 7,84 8, 48 8,37 8,59 8,15 8,34 8,06 
p , | 
4 afte hab » » 6,24 | 6,22 | 5,15 5,00 3,88 3,68, 2,81 2,66 1,81 1,93 | 6,32 6,70 4 87 5.34 3,80 3,46 2,76 2,39 1,86 1,71 
5 > » | 2,68) 2,19 1,95 1,98 1,70 1,70 1,45 1,47/ 1,22 1,26 1,91 1,95 1,78 1,77 1,53 1,54 1,33 1,30 1,10 1,10 
6 95 vH ub f > » 3,14 3,37 2,70 2,72 2,04 2,01 1,53 1,45 1,01 1,04] 2,96 3,17 2,30 2,52 1,88 1,82 1,46 1,31 1,00 0,94 
7 ` > » 2,33 2.28 2,08 2,04 1,79 1,74 1,19 1,44; 1,21; 1,24] 2,10 2,08 1,87 1,87 1,62 1,61 1,35 1,30 1,09 1,06 
8 Abszisse vA | 6,47 | 9,24 6,70 10,1 6,23 8,68 6,26 9,07 6,69 9,66 | 7,12 7,66 6,24 8,20 7,28 10,28 7,50 11,10 8,14 10,70 
Kon- Beginn { 7 7 ’ ’ ? ? ’ 7 7 7 7 ’ 
9 > Ordinate abs. | 2,55 2,73 2,26 2,43 2,07 2,11 1,77 1,85 1,51 1,59 | 2,11 2,48 | 2,10 2,25 1,72 | 1,82 1,50 1,54 1,25 1.35 
10} P Abszisse vH | 0,71 0,85 0,69 0,72 0,31 0,67 0,45 0,47 0,22 0,20] 0,33 0,53 0,32 0,51; 0,45 0,53 0,14 | 0,42 0,27 0.31 
sion Ende { Ae : i 
11 Ordinate abs. 6,07. 7,98 5,51 7,37 5,97 6,73 4,89 6,07 5,35 5,84 | 7,22 7,78 6,19 7,27 5,63 6,16 4,96 5,99 4,55 5,49 
i | 


| | | 
Zylinder II | | | | | | 


| 
| ! | 
12| Anfangspannung . . . kg/abs. | 2,15 2,07 15,88 TA 1,61 1.57 1,34 1,30 1,13 1,09f 1,93 1,41 =e 1,19 0,979 0,978 


1,90 1,73 1,68 | 1,46 
13 Beginn Abszisse vH | 50,7 | 59,2 46,1 54,4 40,5 42,9 34,8 35,2 28,8, 81,4 | 51,6 | 61,0 46,6 52,8 40,9 45,3 86,2 37,2 30.0 34.5 
14| der Expansion Ordinate abs. | 1,56 1,53 | 1,40 1,33 1,20 1,18 1,023 1.027 0,862 0,807| 1,36 1,36 1,24 1,21 1,09 | 1,08 0,927 0,946 0,787 0,747 
15] Mitte Hub » » — — — — 0,9861 034 0,748 0,767 0,532 0,545} — — — — 0,916 0,993 0,701 0.730 0,498 0,510 
16 95 vH Hub f » » 0,877 0 984) 0,729 0,815; 0,562 0,603 0,414 0,142 0,297 0,307] 0,800 0,909 0,659 0 515 0, 508 0,556 0,386 0,400 0,275 0,284 
17 z > » 0,417 0,484 0,349 0,396) 0,298' 0,299 0,236 0,222 0,189, 0,173 0,407 0,440 0,332, 0,340; 0,275 0,277 0,229 0.220 0. 175 0,181 
18 Kom- Beglun ( Absisae vH | 3,43 7,01; 3,73 6,99 2,85 6.45 2,89 6,59 2,74 6.79 3,12 7,11 2,87 7,37 3,96 7,17 | 8,71 | 9,68 | 3,96 7,18 
19] pres. a Ordiuateabs. 10,280: 0 338 0,231 0,270 0,192 0,224, 0,187 0,192 0,167 0,161! 0,258 0, 271: 0,227| 0 ‚229, 0, 185 0,187: 0,169 0.161 0,152 0,153 
20 5 iude (Able vH | 0,35 0,57 0,37 0,30 0,11 0,33 0,10 0,27 0,10 0,21] 0,19 0,6 3 0,41 0,09 0,00 
21 Ordinate abs. 0,809 1,19 0,773 0 1937 0,729 0, ‚808 0, 0,632 0,708 0 573 0,621] 0,819 1, 011 0,779 0,899 0,442 0,697i 0 392, 0,653 0,409 0,582 
ur i a 
Zahlentafel 7. Exponenten der 
gesättigter Dampf auf 300 überhitzter Dampf 
I 11 II lv | v VII vu x > xXx xi 
- 2 _ a | | À 
dan . =e 9 EEE ur. e 
| | | 
v h v h 1 h v h | v h v h ' h v i hb v h 
| | | 

11 Mitte Hub e. . | — —  — — 1,049, 0,998! 0,992, 1,019 0,974 1,004| — — 1,201 1,239 1,151 1 a 1,057 1,093 

2| Mittel aus v und n —— — 108 | 1,006 0,9839 | —' — | — 1,220 1,156 1,075 

von Mitte Hub bis 9% vH das | 

3] Hubes . . > « « « [1,129 1,006, 1,062, 1,001 1,057 0,994 0,999 0,997 0,959 1,017| 1,247 1,230 1 283 1,235 1,157 1,056 1,047 0,988 1,020 0,984 

4| Mittel aus v und h e 1,068 1.032 1,026 0,998 0,988 1,239 | 1,934 1,107 1.018 1,002 

5 


| | | 


) i 


Gesamtmittel. . . . . . 1,068 1,032 1.025 1,002 0,988 1,239 1.234 1,164 1,087 1,038 


$ 


Zylinder II 
von Beginn der Expansion bis 


| | | 
Zylinder I | ! ! T i | 
von Beginn der Expansion bis | | | — 
T | 
| 


6l Mitte Hub. . . . . ] | von Beginn der Ex- 1.018, 0,940 0,951 0,915 0,972 0,933] Von Beginn der Ex- 0,946 0,925 0,950 0,961 0,993 0,962 
7| Mittel aus v und h . . . . | pansion bis 95 vH Hub 0979 0,933 0,953 | pansion bis 95 vH Hub | 0,936 0,956 0.978 
lle — | — —— — i 
von Mitte Hub bis 95 vH des 0,978 0,986 0,980] 0,980 | | 0,846 0,959 0,944| 0,954 
s| Hubes . . . 2 0,929 0,892 0,978 0,911 0,964 0,949 0,975 0,959 0,987 0,995 0,982 1,062 
9] Mittel aus vundh . — — 0,911 0,945 0.957 Ss. © 2 0,967 0.991 | 1,022 
10| Gesamtmittel. . . . . ] 0,980 0,945 | 0,945 0,939 0,955 0,903 0,949 0,951 i 0,973 1,000 
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den Abgabe durch dic Kondensations# jie ze Nam vu 
etwa 1 st nötig. ne . 
Die Figuren 3, 4, 5. 6 geben einen Lern LWT Ge 
erhaltenen Diagramme der Parallelversacbe I as * nı m- 
siittiztem und VII bis XI mit überhitztem Dauer: yw - 
stellung sind die dem jeweiligen Mine. wert 5— n. ee 
Druckes am nächsten kommenden Diagramm = enis 
welche die vorzügliche Dampfverteilang Se ie Beem cin 
lichkeit der Maschine erkennen lassen. dafs a mi A NU 


- — 
mn DDR? _ 
nie 2 ID — 


der Füllung im Zylinder I auch die Future : 

verändert. Die Riickwiirtsverlingerang der Eryar~ asim- 
ven hat den Zweck, alle Füllungsgrade auf ezra em t- 
samen, auf 10,2 kg/ gem absolut festeesetrtea A nnn: 
zu beziehen; die so gewonnenen idealen PE. ra smt 
dann in den Figuren 7, 8, 9, 10 als Abuse arm Tırı. 
wiihrend als Ordinaten die indizierten Arbeiier 1 Fr. An 
Umlaufzahl bezogen und mit Berücksichi gung OF m 
dem idealen Füllungsgrad hinzukommenden kizer Fieri- 
stiicke) vorn und hinten für Zylinder I usd II err. 


sind. Solche Kurven sind sehr bequem. um fir Boum 


der Diagramme. 


zunehmende Ueberbitzung 
XII XII | XIV IV 18 
v h v h | v h v * T * 
| 
' 4 
' i 
10,36 10,11 10,22 9,96 10,21 10.11 10.39 1625 us n 
21,7 21,6 22,9 23,7 24,0 24.5 23.3 25.5 44 iur 
8,17 7,93 38,19 : 7,96 7,96 7.76 d. is Sit Te Tarp: 
3,78 8,78 3,77 | 3,91 | 3,66 368 3.61 32 Te 2 
1,72 1,77 1,68 1,71 1,60 1.62 1.55 1.27 14. LA 
1,98 2,07 1,96 | 2,08 1,90 1,96 1.83 1% iM rm! ¢ 
1,81 1,82 1,76 1,77 1,70 1,69 1.83 I 14 tay! T 
6,96 9,01 7,10 | 9,85 6,74 9,55 5.74 7 Im falo 
2,04 2,22 2,02 2,13 1,97 2.01 199 2 2:5 fact F 
0.35 0,59 0,40 | 0,34 | 0,33 0,45 O48 0.22 $b 111 
5,79 6,55 6,49 7,14 6,24 6,71 5.97 646 322 Jua 1i 
\ ; 
: i { 
1,67 1,59 1,62 | 1,54 1,54 1,48 1,47 14 2:2 2.7 -e 
41.5 45,4 42,2 46,5 | 42,6 45,6 41, 445 - „%. 
1,20 1,18 1,18 1,15 113 1,12 1,14 1 12⸗ůL2»i . 4 
1,006 | 1,08 1,006 1,07 0,965 1.027 0,949 Oym wei fw -5 
0,561 0,600 0,561, 0,592 0,540 0,573; 0,528 0. tams U. 4 
0,290 0,296 0,295 0,291 0,286 0,284 0.291 0.257 pzm l 
2,96 7,21 | 2,79 3, 15 3,36 7,32 2.59 648 2: - 
0,207 | 0,216 0,217 9,208 0,214, 0,207 ' 0,227 0.22 % w 
0,13 0,22 | 0,26 0,28 0,03 0,30 019 O45 17: ya 2 
0,697 0,870 0, 728 0,864 | 0,749 0,834 0,584 040 Kam fi- |” 
Polytrope. 
zunehmende Ueberhitzung 
Si ccc are — m 
XII | XIII | XIV I Tr 
— - | Sate Cas un x 
v h | v. h v h v b * i 


1,027 0,986 1,106 1,058 1,175 1,160 1.11 1.1 8 
1,007 1,082 1,168 1,170 Be 

1,063 | 0,986 1,076 | 1,038 1,078 1,036 1.113 1 -m - 
1,025 1.057 1.057 1 


1,016 ee 1,112 1132 


| 


| 1,026 | 1,080 


1,033 0,998 1,07° 
1,016 1,053 

0,966 | 0,972 | 
0,969 


0° 
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geattiigter Dampi 


I ' 11 III 


auf 10,2 kg abs. Anfang- 


spannung reduzierter | 
Füllungsgrad im Zy- 
1 linder I. . . 2. . vH [31,0 29,1 24,5 22,9 17,2 15,8 


zugehöriges Gesamivolu-— 
inen (eiuschlie f,. schad - 
licher Raum) im Zy- 
2 linder II. . . ltr 
Gesamtvolumen im Zylin- | 
der II bei Ende des 
Hubes (einschl. schäd- 


| 


3 licher Raum) . . . >» vorn: 214,62 
Gesamt Expansionsver- i | 
hältnis bis Ende Hub 
4 im Zylinder II . 9,10 9,24 
5 Mittelwerte aus v u. h. 9,16 11,29 


Gesamtfüllungegrad bis 
Ende Hub im Zylin- 
6 der II. . . . 2. vH 
7 Mittelwerte aus v u. h 


10,99 10,82 8,93 
10,90 8,85 6,53 
par installer un niveau special directement sur le réservoir 
de vapeur, parceque les niveaux ordinaires donnaient des 
indications fausses par suite de la colonne de retour, dont 
Teau a une température ot par suite une densité variable. 
Cela a déjà réduit Verreur à 3%. Puis nous avons pris la 
précaution de ne pas alimenter au dernier moment et de 
regler le tirage de façon uniforme à la fin et au commence- 
ment de l'essai; enfin nous avons mesuré le niveau avant la 
mise en marche de la machine et après l'arrêt et nous sommes 

deseendus à une erreur de 1,25%. 


Fig. 14 


Exponenten der Polytrope, veränderliche Füllung. 
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10,9 10,6 | 5,36 | 6,471 33,1 34.4 25,7 


| | 
23,53 23,22 19.20 18,84 14,30 13,83 10,00 10,15 6,22 7,2225, 


15,31 | 21,36 
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Zahlentafel 8. 


auf 300° überbitzter e 


vin v „* „ n re v 


| | ! 
27,3 19,0 | 18,7 


— 
ja E 


1127,02 20,15 21.99 16 


E | une 


hinten: 215,92 
| Ä i 


8.25 10,24 | 13.42 18,88 | 


! | 


32,22 | 
| | | 
eh 88 


Füllungsgrade bei 10,2 kg 


VIII | IX X XI 


‚18 15,40 ER 7.35 


„ee er 6,74 


7.43 


11,19 11,39 15,10 15,52 21,59 21,14 34,71 29.73 8,56 7,94 10,72 9, 76 13,34 13,50 18,28 19,48 29,38 28.81 
29,13 


4,63 4,78 2,36 | 3,36 11,66 12,59 9,38 10,25 7,4% 7,41 5,47 5,13 2,4% 3.46 


4,68 


3,12 12,13 9,79 | 7,45 5,0 
Erzielung eines möglichst sanften Ganges in den schädlichen 
Raum bald nach Abschlufs des Auslafsorganes eine regulier- 
bare Menge Frischdampf oder Aufnehmerdampf durch be- 
sondere Oeffnungen eingeführt wird, welche vom Einlafs- 
kolbenschieber vor der eigentlichen Kinströmperiode frei ge- 
geben werden. Von diesem Augenblick arbeitet also bei 
diesen Maschinen während der Kompressionsperiode nicht 
mehr dasselbe Dampfgewicht, das bei Beginn derselben ab- 
gesperrt wurde, und man mufs daher von einer Ermittlung 


des Exponenten hier Abstand nehmen. 


Fig. 16. 


Zusammenhang zwischen Leistung und mittlerer Spannung, 
bezogen auf den N D.-Zyl. 
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Exponenten der Pulytrope, veränderiiche Ueberhitzung. 8 i 
| t 
22 „ ae Tr 1 | ! 
£ if i 0 5 4 A PISTEN 8 ‘yap oe a u ee 4 Ae oy N 
7 | i | | o u mw To 20985300 BS 
| f ; 
77 ee : 
AT | | Um genaueren Anschluls an die wirkliche Diagramm- 
| kurve zu erhalten, sie in 2 Perioden zerlegten wir: von Be- 
le al | | ginn der Expansion bis Mitte Hub und von da bis zu 0.05 
ti | des Hubes (der Vorausströmung halber). In sämtlichen 
9 > | Diagrammen wurden dic betreffenden Abszissen und Ordi- 
Gas me PE oe a J naten abgemessen, tabellarisch zusammengestellt und dann 
mit Hinzunahme der möglichst genau bestimmten schädlichen 
Das umfangreiche Versuchsmaterial ist von uns nach Räume die Exponenten berechnet. Erstere betragen im Zy- 
verschiedenen Richtungen hin verwertet worden; wir er— linder I 3,75 vH, im Zylinder II 4,10 vH des Hubvolumens 


withnen zunächst die Bestimmung der 

Exponenten der polytropischen Expansionskurven. 
Von der Heranziehung der Kompressionskurven zu dem 

gleichen Zweck mufsten wir im vorliegenden Falle absehen, 

weil bei den Maschinen von Van den Kerchove, welche mit 

so hohen Uinlaufzahlen wie die vorliegende arbeiten, zur 


anf beiden Kolbenseiten. In den Zahlentafeln 6 und 7 sind 
die Ergebnisse der Rechnungen zusammengestellt, jeweilig 
als Mittelwerte aus sämtlichen Diagrammen eines Versuches. 

Für den Zweck dieser Untersuchung, zur Konstruktion 
der Diagramme von Maschinen mit Ueberhitzung einen Bei- 
trag zu liefern, können die Unterschiede, welche sich in den 


3.43 
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— i a —ͤ —ͤ —— — 


abs. Spannung. Exponenten vorn und hinten zeigen, als zu unbedeutend 
— - — | aufser betracht bleiben, es genügen hierfür die Mittelwerte; 
zunehmende Ueberhitzung | bei gesättigtem Dampf sind auch die Unterschiede in den 

| | i i beiden Perioden der Expansion so gering, dals man für den 


XII XU NIV | > pe A angedeuteten Zweck sich mit dem Mittelwert aus beiden be- 
j | - | - * ae? gnügen darf, sowohl im kleinen als im grofsen Zylinder. Bei 
: h v h y Bow N 2 Yoh Ueberhitzung auf 300° zeigt dagegen der erste Teil der Ex- 


E ‘pansion, bis Mitte Hub, im Zylinder I im allgemeinen gröfsere 

| | | | Exponenten als die zweite Hälfte von Mitte Hub bis Ende, 
und dasselbe gilt auch bei den Versuchen mit steigender 

| i Ueberhitzung; erst bei 350° werden beide Exponenten gleich. 


16,8 15,9 18,1 | 18,0 18,7 Für die Zwecke der Anwendung auf Diagramınkonstruktion 


— 
lo s] 
< 

fo +] 
pt 
Qo 
* 
— 
je’ 3 
a 
— 


wird es jedenfalls genügen, auch hier die Mittelwerte zu be- 
nutzen, also die in Zeile 5 und 10 der Zahlentafel 7 an- 


14,04 13,0 14,91 15,39 15,98 15,81 15,36 15,7 15,23 15,610 2 gegebenen Zahlen. 


Wie ersichtlich, ist bei gesättigtem und bei tiberhitztem 
Dampf für die vorliegende Maschine der Füllungsgrad von er- 
heblichem Einflufs auf die Exponenten n; mit abnehmender 
Leistung nehmen sie ab; die zunehmende Ueberhitzung da- 
gegen bei gleichbleibender Füllung ergibt eine nicht un- 


hinten: 215,92 3 


15,38 | 15,44 14,45 13,5 14,07 13,57 14,06 1344 14,18 13,49] 4 beträchtliche Zunahme der Werte (Versuche XII bis XVI). 
15,41 | 14,20 13,82 13,75 13,83 5 Bei dieser Gelegenheit sei erwähnt, dafs die Rückwärtsver- 

| Ä lingerung der Expansionskurven in den Figuren 3, 4, 5, 6 

| | | mithiilfe der Exponenten n durchgeführt worden ist; die be- 

6,50 zen 7,17 7,11 | 7,37 7,11 7,44 7,05 7,41 treffenden Ergebnisse sind in Zahlentafel 8 zusammengestellt, 


6,49 | 7,04 7,24 7,27 7,23 bei welcher für die Volumina Zahlentafel 2 mitbenutzt w orden 


Zahlentafel 9. Effektive Leistung. 


— — EN en er rt ee u 3 — — — — — —ä—G—ä—B ͤ —— — ——— — — — — — eee 


L 


ig Dampf auf 300° überhitzter Dampf zunehmende Ueberhitzung 
I II III IV V VII VIII IX X XI XII XIII | XIV | XV XVI 


| 


a) zusätzliche Reibung = 0 | | | | | | | | | | 
1| effektive Leistung Ne=Ni- Nt. . PS 290,67, 251,52 197,73 146,15 95,27 mas 72 247,3:.198,74 146,15 97,86] 201,37 202 40 t39; 79 198, 25 193,16 


2J Dampfverbrauch pro PSe-st . . . kg | 6,54 | 6,21 6,06 6,06 6,58] 5,22 | 5,05 | 4,91 4,98 5 5,26 | 5,81 5,51 5 5,36 4,93 | 4,48 
auf gesättigten Dampf umgerechneter | 
Dampfverbrauch pro PS.-st „ . > — — = SS). 5,67 5,51 5,39 9,43 | 5,73 — — — 
5| mechanischer Wirkungsgrad 73. . 0,931 | 0,921 | 0,902 | 0,872 0,816] 0,932 0,920 | 0,902 0,872 0,820] 0,904 | 0 a 0,202 0,902 | 0,900 


| 
b) zusätzliche Reibung = 3 vH der 
indizierten Leistung i | 


G| effektive Leistung N. = 0,097 Ni — M PSe [281,30 213,33 190,96 141,12:91,77] 283,29 


„ 
| 


239,27 192,13 141,12 94,28|194,68 195,73 192,18 191,66 186,72 


3 
4| Wirmeverbrauch pro PSe-st. . . WE] 4327| 4107 4009 4005 4350 3752 | 3644 3566 3591 3794 904 | 3787 3762 3552 3334 
| 


7| Dampfverbrauch pro PSe st.. . kg | 6,76 | 6,41 6,27 6,27 683] 5,39 5,22 5,11 5,16 | 5,46] Gol. 5,70 5,54 5,09 4,63 
auf gesättigten Dampf umgercchneter | | | | | | 
8 Dampfverbrauch pro PS.-st t > — — — — — 5,88 5,69 5,57 5,88 5,95 — — | — — — 
9; Wärme verbrauch pro PS. st. . . WEI 4472| 4210 4118 4144 4516 3874 3767 3689 3721 3938] 4045 3918 3888 3667 3446 
10| mechanischer Wirkungsgrad r3. . 0,901 | 0,891] 0,872 | 0,842 0,786| 0,902; 0,890 0,872 0,842 0,780] 0,874 0,874 | 0,872 0,872 0,870 
Fig. 17. ist. Dafs überhitzter Dampf für gleiche 
ee Leistung gröfsere Füllungsgrade erfordert, 
N = | E a . ist als bekannte Tatsache auch hier bestitigt 
ö I. | rdd und aus den Figuren 7, 8, 9, 10 ebenfalls 
| \ | ee | = = deutlich zu erkennen. 
\\ a In Fig. 14 und 15 sind die Werte der 
Ags A 2 -30 Exponenten 2 als Funktion des Füllungs- 
| = mee, grades einerseits, Fig. 14, und der Ueber- 
7 Kg. “TRS hitzungstemperatur anderseits, Fig. 15, gra- 
! SS 8 ewasse, 
IA 4 2 ener fir 2 3 
> ! Ue OL 5 
6 ete oe | Fig. 18. 
| eh > RE ; 
4 | | Secon , Veränderliche Ueberhitzung, gleichbleibende Leistung. 
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phisch dargestellt; wir unterlassen die Aufstellung von For- 
meln, wie sie etwa aus den eingezeichneten Kurven sich 
ergeben würden, da hierzu doch noch andere Maschinen mit 
herangezogen werden mülsten. 

Schon oben ist darauf aufmerksam gemacht worden, dafs 
die Dampf- und Wärmeverbrauchskurven die Richtigkeit der 
fiir den Leerlauf gefundenen Werte erkennen lassen; dafs 
dasselbe auch für die indizierte Leerlaufarbeit gilt, zeigt 
Fig. 16, in welcher als Abszissen die indizierten Leistungen 
und als Ordinaten die auf gleiche Umlaufzahl und auf die 
idealen Füllungsgrade bei 10,2 kg abs. Anfangspannung be- 
zogenen mittleren indizierten Spannungen, auf Zylinder I 
reduziert, aufgetragen sind. Die nach dem Nullpunkt ver- 
längerte Gerade geht genau durch den der Leerlaufarbeit 
entsprechenden Punkt. Wenn nun auch der genaue Wert 
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der effektiven Leistung nicht gemessen werden konnte und 
sollte, so ist es doch interessant, die Dampf- und Wärme- 
verbrauchszahlen auch pro PS.-st wenigstens im relativen 
Verlauf kennen zu lernen. Zu dem Zwecke wurde einmal 
angenommen, die zusätzliche Reibung sei = 0, und dann da- 
für der Betrag von 3 vH der effektiven Arbeit eingesetzt. In 
beiden Fällen ergeben sich die in Zahlentafel 9 zusammen- 
gestellten und in Fig. 17 und 18 veranschaulichten Ergeb- 
nisse. Diese Ergebnisse lassen ja inbezug auf absolute Werte 
die Entscheidung offen, zeigen aber, dafs inbezug auf die 
mafsgebende effektive Leistung die Dampfökonomie der Ma- 
schine dieselbe Unabhängigkeit von der Leistung 
aufweist, wie sie bei Erörterung von Fig. 11 und 12 bereits 


für die mE festgestellt wurde. Fon feist) 


Neuerungen an elektrisch betriebenen Schmiedekranen. 
Von Erich Becker. 


(Vorgetragen im Berliner Bezirksverein.) 


In einer älteren Veröffentlichung!) habe ich einen elek- 
trisch betriebenen Laufkran beschrieben, bei welchem ein da- 
mals neues Verfahren zum Wechseln der Hubgeschwindigkeit 
von Lasten an loser Rolle zur Anwendung gelangt war. Es 

war dies einer der ersten Ver- 


Fia. 1 suche, die Krane den Anforde- 
ie a rungen des modernen Werk- 
Krantriebwerk mittels endloser stiittenbetriebes anzupassen und 
sent: eine möglichst grofse Veränder- 
rn N lichkeit der Geschwindigkeiten 
7 , N 7 Ju erreichen. 
4- 47 a Der Hauptstrommotor, wel- 
? 
wA i a A cher seitdem dieses Gebiet er- 
\\ i li Il obert hat, kam damals für den 
N l [i 70 Kranbetrieb noch nicht infrage, 
N | N | 6 weil die Steuerorgane 
N G- * Ji für die Umkehr a 19 
2 wegungen und die Re- 
N Nu, Il gulierung der Geschwin- 
\ Il digkeiten noch nicht 
N / ausgebildet waren. Es 
N | fiel also dem Maschinen- 
\\ i! ingenieur die Aufgabe 
N: N zu, mit dem mechani- 
Ye _ — schen Triebwerk des 


= Kranes so gut wie mög- + 
lich das zu erreichen, 
was die Elektrotechnik noch nicht leisten konnte. 

Ich habe damals ein geschlossenes Kettenge- 
triebe angegeben, Fig. 1, welches 2 treibende Rollen 
Hi, It: und eine getriebene lose Rolle L besitzt. Je 
nachdem nun mit der einen oder der andern treibon- 
den Rolle Hi oder R, allein gearbeitet wird, erhält 
die lose Rolle Z die Hubgeschwindigkeit a oder b. 
Werden dagegen die Rollen Ri und R, gleichzeitig in 
entgegengesetzter oder gleicher Richtung gedreht, 
so lassen sich der losen Rolle die Hubgoschwindig- 
keiten a+b oder a — b erteilen. 

Dieses mechanische Triebwerk leistete inbezug 
auf die Gröfse des Geschwindigkeitswechsels mehr, 
als sich mit dem Hauptstrommotor praktisch bis jetzt 
erreichen läfst. Mit einem gewöhnlichen Hauptstrom- 
motor kann, wenn nicht besonders langsam laufende 
Motoren gewählt werden, die für gewöhnliche Zwecke 
zu teuer sind, eine Steigerung der Geschwindig- 
keit nur bis auf etwa das Dreifache der normalen 
erzielt werden, da der Motor sonst zu schnell laufen 
mülste, und da auch seine Leistung beim Wachsen 
der Umlaufzahl sehr rasch abnimmt. 


1) Vergl. Z. 1892 8. 705. 


Mit dem Kettengetriebo konnte dagegen bei völliger 
Sicherheit des Betriebes eine Steigerung der Geschwindigkeit 
auf das Fünf- bis Sechsfache erreicht werden. Auch liefs 
sich durch Einschaltung nur eines umschaltbaren Rädervor- 
geleges eine Winde bauen, welche mit 5 verschiedenen Ge- 
schwindigkeiten in ziemlich gleichmäfsiger Abstufung arbeitete, 
und bei der die Geschwindigkeiten während des Betriebes 
und ohne Unterbrechung der Bewegung gewechselt werden 
konnten. 

Ich habe dann dieses Getriebe später noch mit einem 
Hauptstrommotor verbunden und dadurch eine etwa 10- bis 
15fache Steigerung der Geschwindigkeit erzielt, da der Motor, 
welcher die Winde treibt, eine zwei- bis dreifache Geschwin- 
digkeitssteigerung erlaubt und mit der Winde selbst eine 
fünffache Steigerung der Geschwindigkeit erzielt werden kann. 


Fig. 5 bis 6. 


Kettenführung eines Schmiedekranes. 
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Fig. 9 bis 4, Laufkatze eines elektrisch betriebenen Niet-Laufkranes 


AT 


TEN 


-e — — es — 


— [nn — — — 


E] . 


— 


“fs Ta A 


. Bi 


oe En a . ee ee VRREEFSER 


H (Cee 
— 
gt | 
— — 

1 — | 
Se | — ae 


E £ 


nn 
| 


A 11T 
SU wi 7 
== — 
= 


1855 


950 


a 


srl 9 


. orth is 81 


HID 


— 4 TETE 


TE erie gs A 
Fin i 


= Sis; 


{ 


17 72 were 


{Hk Hak 


Für Sonderzwecke, bei 'denen es auf Geschwindigkeits- 
wechsel in sehr hohen Grenzen ankommt, wie bei Kranen 
in Röhrengiefsereien, bei welchen das Anziehen im ersten 
Augenblick sehr langsam mit grofser Zugkraft, das Weiter- 
heben dagegen möglichst schnell mit geringer Zugkraft er- 
folgen soll, kann das Getriebe demgemäfs auch heute noch 
vorteilhaft angewandt werden. 

Nach diesem System sind für die Donnersmarckhütte 
cinige Rohrengiefsereikrane ausgeführt worden, die befriedi- 
gend arbeiten. Ebenso habe ich das Getriebe mit Vorteil in 
Kesselschmieden für Laufkrane zum Nieten verwandt, welche 
gewöhnlich eine sehr grofse Hubhöhe von etwa 15 m haben, 
bei denen also unter Umständen der Lasthaken einen grofsen 
Weg mit möglichst hoher Geschwindigkeit zurücklegen mufs, 
während bei der eigentlichen Nietarbeit sehr kleine Hub- 
strecken mit geringer Geschwindigkeit und grofser Genauig- 
keit der Bewegungen auszuführen sind, um das Nietloch ge- 
nan auf den Stempel der hydraulischen Nietmaschine einzu- 
stellen. 

Für derartige Krane, die zum Einstellen des Kessels an 
der Nietmaschine für tausende von Nieten täglich dienen, 
würde sich der Betrieb durch einen umkehrbaren Motor nicht 
eignen, da die genaue Einstellung des Nietloches auf den 
Stempel besser durch genau wirkende Reibkupplungen mit 
augenblicklicher Unterbrechung der Bewegung durch eine 
Bremse erfolgen kann, und da aufserdem ein elektrischer 
Steuerschalter die täglich tausendfache Unterbrechung der 
Bewegungen auf die Dauer nicht vertragen würde. 

Fig. 2 bis 4 zeigen die Laufkatze eines derartigen elek- 
trisch betriebenen Nietlaufkranes von 20000 kg Tragfähig- 
keit bei 5 m Spannweite und 16 m Hubhöhe, der für die Lo- 
komotivfabrik Hohenzollern in Düsseldorf geliefert worden ist. 

In den Figuren sind die beiden treibenden Kettenräder 
und die getriebene lose Rolle sichtbar. Der Kran zeichnet 
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dem auf dem Boden der Kesselschmiede an der Nietmaschine 
stehenden Führer betätigt wird. Angetrieben wird der Kran 
durch einen Motor, welcher auf der Seitengalerie der Kran- 
bühne steht, und von dem die Bewegungen für das Heben, 
Kranfahren und Katzenfahren durch elektromagnetisch gesteu- 
erte Reib-Wendegetriebe abgenommen werden. Auch die Kupp- 
lung für den schnellen Gang der Lastwinds wird durch einen 
Elektromagneten M gesteuert. Der Kranführer hat also nur | 
den Anlafswiderstand des Motors und die Schalthebel der Elek- | 
tromagnete für die Steuerung der drei Wendegetriebe und | 
der Kupplung zu bedienen. ' 
| 


sich dadurch aus, dafs seine ganze Steuerung elektrisch von | Schnitt A-B-C-D. 
| 
| 
| 
| 


Mit der Steuerung der Kupplung ist die Lösungsbremse 
der Winde zwangläufig mechanisch verbunden. 

Die beiden Triebwerke für den langsamen und den 
schnellen Gang der Lastwinde tragen je eine selbsttätige 
Beckersche Schleuderbremse, welche unter allen Umständen 
verhütet, dals die Geschwindigkeit in gefährlichem Mafse an- 
wächst. 

Die Hubgeschwindigkeit beträgt für die grölste Last von 
20000 kg 0,6 m/min und kann für Lasten bis zu 5000 kg auf 
2,4 m/min gesteigert werden. Es ist hierbei zu bemerken, 
dafs zum Betrieb des Kranes nur ein Motor von 5½½ PS ge- 


| ‘res i zwecke zur Erreichung eines grofsen Geschwindigkeitswechsels 
. || benutzen läfst, gestattet nun noch eine andere Anwendung, 


Fig. 10. 
D 
= 1 — 
LI = — J L In Cp 
— A nun i mi) LU Hauptstrommotoren auch heute noch mit Vorteil für Sonder- 


i + in welcher es besonders für Schmiedekrane inbetracht kommt. 

ml [RI rere eee | Lie i Bei diesen Kranen liegt die Aufgabe vor, das am Kran 

9 WEEN. Akl oso cor Tl (|e bangende Schmiedestück unter dem Hammer zu wenden. 

eh | | en — — Hierfür ist eine Reihe von Konstruktionen ausgeführt worden, 
| ika Smmm — die meist nicht sonderlich befriedigend arbeiten. 

Re U BETT II] mann | u EBR Man kann nun bei dem Kettengetriebe, Fig. 1, dadurch, 

| goers: ort lel dafs die beiden treibenden Rollen R, und AR, mit gleicher 


Geschwindigkeit in gleicher Richtung gedreht werden, eine 

i+  blofse Drehung der losen Rolle L ohne Hub- oder Senkbe- 
750 id wegung erzielen und diese Drehung dazu benutzen, um das 
tni firmin j an der losen Rolle hängende Schmiedestück unter dem Hammer 
* zu drehen. Werden dagegen die beiden treibenden Rollen 
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Fig. 10 bis 14. Grofse Katze des 25 t Laufkranes. 


Fig. 42. Schnitt A-B von O gesehen. 
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wählt worden ist. Bei Wahl eines grölseren Motors von etwa 
10 PS würde es die Konstruktion ohne weiteres erlauben, 
etwa die doppelten Geschwindigkeiten zu erreichen. 

Das erwähnte Kettengetriebe, welches sich, wie aus den 
aufgezählten Beispielen ersichtlich ist, trotz der Vorzüge derrnrrnrr‚ „%? — 


Band 47. Nr. 86. Becker: Neuerungen an elektrisch betriebenen Schmiedekranen. 


. September 1908. 


Fig. 7 bio 9. 25 t-Laufkran der Poldi-Hütte, gebaut von E. Becker in Berlin- Renickendorf. 
Schnitt J. K- L- NM. N. O. 
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Fig. 13. Schnitt C-D von B gesehen. 
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mit gleicher Geschwindig- 
keit in verschiedener Rich- 
tung gedreht, so hebt oder 
senkt sich die lose Rolle 
mit der Last, ohne dafs 
letztere sich dreht. 

Fig. 5 und 6 zeigen 
das vollständige Schema 
eines derartigen Schmiede- 
kranes. Von den beiden 
treibenden Kettenrollen Ri 
und R, wird die Kette über 
einige Leitrollen zur losen 
Rolle L geführt. Im Ge- 
hänge dieser Rolle ist un- 
ten eine zweite Rolle an- 
gebracht, welche von der 
oberen durch eine Kette 
angetrieben wird. Ueber 
die untere Rolle ist eine 
endlose Kettenschlinge ge- 
legt, in die das Schmiede- 
stück eingehängt wird, so- 
dafs es bei der Drehung 
der Rolle ebenfalls gedreht 
wird. Das Gehinge ist 
aufserdem noch mit einem 
Kranhaken versehen, um 
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Lasten ohne Benutzung der Kettenschlinge anhängen zu 
können. 

— Die Kettenrollen werden durch einen umkehrbaren Motor 
angetrieben, der durch ein Schneckengetriebe zunächst auf 
eine Zwischenwelle arbeitet. Von dieser Welle werden die 
beiden Kettenrollen mit Stirnräderübersetzung in Umdrehung 
versetzt, und zwar die eine unmittelbar, die zweite unter 
Zwischenschaltung eines Wechselgetriebes. Das letztere be- 
steht ‘aus einer umschaltbaren Kupplung, durch deren eine 
Hälfte die Kettenrolle R, mit der gleichen Anzahl von Räder- 
paaren angetrieben wird wie R, sodals sich beide in gleicher 
Richtung mit derselben Geschwindigkeit drehen und die Kette 
in sich wandert, die lose Rolle also uur gedreht wird. Bei 
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Der kleine Kran wird durch 3 Motoren, der grofse durch 
6 Motoren betrieben, und zwar kommt bei beiden Kranen 
sowohl Drehstrom von 500 V als auch Gleichstrom von 115 V 
Spannung zur Anwendung. Der Drehstrom dient zum Be- 
trieb der Motoren, der Gleichstrom zur Speisung der Brems- 
magnete, der elektromagnetischen Kupplung und einer selbst- 
tätigen Ausschaltvorrichtung. 

Die Felektrische Ausrüstung der Krane ist von der 
Firma Siemens & Halske A.-G. in Wien geliefert; ihre 
Anordnung und Montage ist von dem Ingenieur Rothmüller 
der genannten Firma vorzüglich durchgeführt. 

Fig. 7 bis 9 auf S. 1292 und 1293 stellen den 25 t-Lauf- 
kran dar. 


Fig. 15 Lio 17. Kleine Katze des 25 t-Laufkranes. 
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Einschaltung der andern Kupplungshälfte wird die Ketten- 
rolle Hi durch ein Rädervorgelege mit einem Zwischenrade 
angetrieben, sodafs die beiden Kettenrollen Rı und % mit 
gleicher Geschwindigkeit in verschiedener Richtung gedreht 
werden und die lose Rolle mit dem Schmiedestück fohne 
Drehung gehoben oder gesenkt wird. 

Die Kupplung wird elektromagnetisch betätigt und durch 
einen Umschalthebel vom Führerstande aus eingeschaltet. 

Nach diesem System sind auf Anregung der Poldihütte in 

Alt-Kladno bei Prag von der Maschinenfabrik E. Becker 
in Berlin-Reinickendorf mehrere elektrisch betriebene Schmiede- 
Laufkrane für die genannte Hütte ausgeführt worden, und 
zwar ein 5 t-Laufkran von 11 m Spannweite und ein 25 t- 
Laufkran von 14 m Spannweite, 
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Da sich der Kran in einem alten Gebäude be- 
findet, dessen Laufbahn tief liegt, mufste die Bühne 
portalartig ausgeführt werden. Zwischen dem höch- 
sten Punkt der Schmiedepresse und der Unterkante 
der Dachkonstruktion war nur eine freie Höhe von 
| rd. Um vorhanden. Die grofse Laufkatze mufste 
$ daher zwischen den Hauptträgern der Bühne ein- 

gebaut werden und auf der unteren Gurtung der- 

selben rollen. Die Katze kann jedoch nicht über die 
hohe Schmiedepresse hinwegfahren, sondern muls zu 
£ diesem Zweck seitlich verschoben werden. 

Aufser der grofsen Laufkatze von 25t Trag- 
fähigkeit besitzt der Kran noch eine kleine Hülfs- 
Laufkatze von 1000 kg Tragfähigkeit, die auf 2 Sei- 
tenträgern läuft. 


6a) Der Antrieb zum Kranfahren ist auf einer Sei- 


tengalerie der Kranbiihne angeordnet. 

Zum Kranfahren mit 25,7 m/min dient ein Motor 
von 15 PS, welcher mittels eines viergängigen 
Schneckengetriebes und konischer Räder eine durchgehende 
Welle antreibt, von deren Enden 2 gegenüberliegende Lauf- 
räder des Kranes mit Uebertragung durch konische Räder 
und Stirnräder gleichmäfsig in Drehung versetzt werden. 

Die grofse Katze, die in Fig. 10 bis 14 dargestellt ist, 
hat 2 Hubmotoren von je 19 PS, welche gemeinsam auf ein 
Doppel-Schneckengetriebe wirken, dessen Achsialdruck somit 
ausgeglichen ist. Die beiden Schneckenradwellen sind durch 
ein Stirnräderpaar verbunden. 

Die Hubgeschwindigkeit für 25 t beträgt 2,57 m/min, die 
Umfangsgeschwindigkeit beim Blockwenden nach Umschaltung 
der elektromagnetischen Kupplung 5 m/min. 

Zum Fahren der grofsen Katze mit 13 m/min dient ein 
Motor von 9 PS. 


Band 47. Nr. 36. 
5. September 1108, 


Becker: Neucrungen an elektrisch betriebenen Schmiedekranen. 


Die kleine Katze, 
Fig. 15 bis 17 trägt, einen 
Hubmotor von 6 PS; die 
Hubgeschwindigkeit be- 
trägt 17,7 m/min. Zum 

Fahren der kleinen 
Katze mit 25,3 m/min 
dient ein Motor von 
1,25 PS. 


Die Motoren sind 
vollkommen geschlossen 
und mit Schleifringen 
versehen. 


Der Führerstand des 
Kranes befindet sich in 
einem tief herabhängen- 
den Korbo unter einer 
Ecke der Kranbühne, 
sodafs der Führer das 

Schmiedestück unter 
dem Hammer gut beob- 
achten kann. 


Um den Raum im 
Fübrerstande nicht zu 
verengen, sind sämtliche 
5 Wendeanlasser in ei- 
nem gemeinschaftlichen 
Kasten oberhalb des 
Standes angeordnet. 


Die Anlafswider- 
stinde sind fiir Regulie- 
rung der Umlaufzahl 
bemessen und bestehen aus Mäanderblechen aus Rheotan, 
welche durch Glimmerplatten isoliert sind. Die einzelnen 
Platten sind durch Eisenbleche und Eisenleisten zu Packeten 
vereinigt, die einen kleinen Raum einnehmen und doch ge- 
nügend grofse Zwischenräume besitzen, um eine gute Lüftung 
zu ermöglichen. 

Der Führer hat vor sich nur die 5 Stellhebel der Um- 
kehr-Anlafswiderstände, die mit den Achsen der Schaltwalzen 
durch Zugseile 
und Ketten ver- 
bunden sind, und 
denUmschalthebel 
der elektromagne- 
tischen Kupplung; 
die letztere ist in 
Fig. 18 und 19 

dargestellt. 

Der festste- 
hende Teil jeder 
Kupplungshilfte 
trägt die Spule, 
welche aus 1480 
Windungen eines 
1,05 mm starken, 

mit Baumwolle 
umsponnenen 
Drahtes besteht. 
Der Strom wird 
mittels fester 
Klemmen am Ge- 
bäuse zugeführt 
und abgeleitet. 
Die Kupplung be- 
steht aus einem 
Mittelteil, der auf 
einer Gleitfeder 
um 2 mm nach 
beiden Seiten aus 
seiner Mittellage 
verschoben wer- 
den kann, und 
den beiden Seiten- 
teilen, welche lose 


Fig. 20. Gestell des 25 t-Laufkranes mit der grofsen Laufkatze. 
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auf der Welle laufen und mit den Stirnrädern des Trieb- 
werkes fest verbunden sind. Sobald Strom durch eine der 
beiden Spulen fliefst, wird der Mittelteil angezogen, bis dic 
Reibflächen anliegen, und es kann dann ein Drehmoment 
bis 22000 kg.cm bei einer Stromstärke von rd. 1 Amp 
und 115 V (Gleichstrom) durch die Kupplung übertragen 
werden. 
Der Stellhebel der Hubmotoren ist mit dem Umschalt- 
hebel der Kupp- 
lung so verriegelt, 
dafs die Hubmoto- 
ren erst angelas- 
sen werden kön- 
nen, wenn die 
Kupplung einge- 
schaltet ist. 

In den Strom- 
kreis der Kupp- 
lung ist ein Brems- 
magnet M, Fig. 12, 
eingeschaltet, der 
bei einer Unter- 

brechung des 

Gleichstromes 
oder boim Aus- 
schalten der Kupp- 
lung das Brems- 
gewicht A einer 
Bandbremse fallen 
läfst, um die 
Last festzuhalten. 
Durch den Um- 
schalter der Kupp- 
lung wird auch 
der Stromkreis 
dieses Bremsmag- 
neten geschlossen 
und dadureh das 
Bremsgewicht ge- 
lüftet. 

In die beiden 
Zweige der Last- 
winde auf der gro- 
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Isen Laufkatze sind als Sicherheitsorgane selbsttätige Becker- | Beim Schmieden kann nämlich der Fall eintreten, dafs 
sche Schleuderbremsen eingebaut. die Federn, auf denen die Kettenrollen aufruhen, derart zu- 
Alle fünf Bewegungen des Kranes werden nach Aus- | sammengedrückt werden, dafs sie vollständig aufsitzen. Bevor 
schaltung der Motoren durch selbsttätige elektromagnetische es dazu kommt, mufs die Last sinken können, da sonst ein 

Lösungsbremsen augenblicklich gehemmt. Bei den Drehstrom- | Kettenbruch zu befürchten ist. 

Schaltwalzen der Motoren ist zu dem Zweck ein besonderer Es wurde nun bei einer Probe des Kranes mit einer 
Schaltring für die Gleichstrom-Bremsmagnete angeordnet. Last von 30000 kg die Senkung der Feder ermittelt und 


Der Strom wird 
dem Kran durch 
5 Schleifdrähte zu- 
geführt, von denen 


3 fiir Drehstrom, 
2 fiir Gleichstrom 
dienen. DieSchleif- 
drihte fiir die gro- 
fse und die kleine 
Laufkatze sind un- 
mittelbar über den 
Katzen angeord- 
net. 

Fig. 20 zeigt 
den in der Werk- 
statt zusammenge- 
stellten Kran. Die 
grolse Katze ist 
oben auf die Kran- 
brücke gesetzt, um 
sie sichtbar zu 
machen. 

Fig. 21 stellt 
die grofse Lauf- 
katze dar und 

lässt das von 
O. Gruson & Co. 
in Magdeburg- 
Buckau in Stahl 
gegossene Gestell 
mit den 4 fliegend 
angeordneten 
Laufrädern, die 
beiden Schleuder- 
bremsen und die 
beiden Triebe, 
welche mit den 
Kupplungshälften 
verbunden wer- 
den, deutlich er- 
kennen. Die Mo- 
toren und die elek- 
tromagnetische 
Kupplung waren 
bei der Aufnahme 
des Bildes noch 
nicht eingebaut, 
da sie von der Fir- 
ma Siemens & 
Halske unmittel- 
bar nach Kladno 
geliefert wurden. 

Fig. 22 stellt 
die Katze des klei- 
nen 5t-Laufkranes 
dar, welche in den 
Grundzügen eben- 
so wie die Katze 
des 25 t-Kranes 
gebaut ist und ein 
stählernes Gehäu- 
se mit untenlie- 


durch eine Hebel- 
übersetzung eine 
weitere Senkung 
auf einen Kohlen- 
ausschalter über- 
tragen, der den 
Stromkreis der 
elektromagneti- 
schen Kupplung 
unterbricht und 
den Stromkreis ei- 
nes Magneten für 
die Ausschaltung 
des Drehstrom- 
Hauptausschalters 
schliefst. Gleich- 
zeitig wird dureh 
eine Hebelüber- 
setzung abcde, 
Fig. 12, und einen 
Anschlag ei, wel- 
cher sich unter 
den Bremshebel f 
der Bandbremse 
neben der elektro- 
magnetischen 
Kupplung legt, 
verhindert, dafs 
das mit Hebel f 
durch g verbun- 
dene Bremsge- 
wicht h der elek- 
tromagnetischen 
Bremse einfällt. 
Infolge dieses 

Vorganges muls 
die Last sofort 
sinken, da sie 
weder durch die 
Kupplung noch 
durch die Magnet- 
bremse gehalten 
wird. 

Beim Senken 
der Last wird die 
Feder entlastet 
und dadurch die 
Verriegelung des 
Bremsgewichtes 
freigegeben. Die 
Bremse fällt da- 
rauf ein und sperrt 
die Last; diese 
kann also niemals 
weiter sinken, als 
zurEntlastung der 

Kette nötig ist. 
Fig. 23 bis 25 
geben die untere 
Flasche des 25 t- 
Kranes wieder. 
Die ganze Flasche 


genden Laufachsen hat. Hinter der Katze ist der Kettenkasten ist in einem geschlossenen Blechmantel von möglichst ab- 
für die lose Schleife der Kette, darunter die lose Rolle sichtbar. gerundeter äufserer Form gelagert, damit sie nirgends 

Die beiden Leitrollen der Kette sind in dem Bügel unter hängen bleiben kann. Oben ist das Kettenrad der losen 
der Katze federnd gelagert, um die Stöfse beim Schmieden Rolle, unten das Kettenrad der endlosen Kettenschlinge 
aufzunehmen. Bei der grofsen Laufkatze sind die federnden sichtbar. Letzteres wird von der oberen Rolle durch Ketten- 
Rollen ebenso angeordnet, und es ist hier die Bewegung der rider und eine Gallsche Kette angetrieben, welche durch 
Rollen benutzt, um die Last bei etwaiger Ueberlastung der 2 nachstellbare Rollen gespannt wird. Unten sind an der 


Kette selbsttätig sinken zu lassen. Flasche ein drehbarer Kranhaken und_ein Gegengewicht 
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zur Ausgleichung des einseitigen Gewichtes der Flasche an- 
gebracht. 

Grofse Sorgfalt ist wiederum auf elastische Auffangung 
der Stöfse beim Blockwenden verwandt und zu diesem Zweck 
die Rolle der Kettenschlinge gegen die Achse durch 4 Blatt- 
Spiralfedern abgefedert, welche nach beiden Richtungen 
wirken, da das Wenden in beiden Richtungen erfolgen kann. 


Fig. 93 Lis 25. Untere Flasche des 25 t- Laufkranes. 


Schnitt E-F. 


Schnitt C-D. 
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= Fig. 2 6. Untere Flasche des 25 t Laufk ranes. 


Fig. 26 zeigt die untere Flasche des 
25 t-Kranes mit teilweise abgenommenem 
Gehänse. 

Beim Schmieden liegt häufig die 
Aufgabe vor, das Schmiedestück beim 
Transport und unter dem Hammer nicht 
nur um eine wagerechte, sondern auch 
noch um eine senkrechte Achse zu drehen, 
um es nach Bedarf beliebig einzustellen. 

Da die Bedienungsmannschaft am 
Hammer durch die Hitze und die Er- 
schütterungen infolge der Schläge schwer 
zu leiden hat, so mufs man dahin stre- 
ben, sie auf die geringste Anzahl zu be- 
schränken und auch die Drehung um die 
senkrechte Achse moch durch den Kran- 
führer ausüben zu lassen. Zu. diesem 
Zweck hat man die ganze Lastwinde in 
der Laufkatze auf einen Rollenkranz ge- 
setzt und zum Antrieb für die Drehbe- 
wegung einen besonderen Motor auf der 
Laufkatze angeordnet. Dies ergibt eine 
sehr teure Konstruktion, die aufserdem 
einen sehr grofsen Raum beansprucht. 

Viel einfacher läfst sich derselbe 
Zweck mit dem erwähnten Kettengetriebo 
erreichen, wenn man es nach Fig. 27 mit 
2 konischen Räderpaaren zum Antrieb 
der Kettenschlinge verbindet. Die Flasche 
besteht hierbei aus cinem oberen und 
einem unteren Gehäuse, welche gegen- 
einander drehbar sind. Das untere Ge- 
häuse ruht auf 4 Blatt-Spiralfedern, um 
die Stöfse beim Schmieden aufzufangen, 
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und dreht sich auf einem Kugelkranz, der am Boden des 
oberen Gehäuses gelagert ist. 

Um nun die Drehung um die beiden Achsen zu erzielen, 
sind die beiden elektromagnetischen Bremsen Bi und B; ange- 
ordnet. Wird die Scheibe der oberen Bremse B, festgehalten, 
so kann sich das mit der Bremsscheibe BI verbundene untere 
Gehäuse nicht gegen das obere Gehäuse drehen, und es wird 


Fig. 27. 


Vorrichtung zum Drehen und Wenden 


Schnitt A-R. des Schmiedestückes. 
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die Drehung der losen Rolle durch die 
beiden konischen Räderpaare auf die 
Achse der Kettenschlinge übertragen und 
dadurch das Schmiedestück um eine 
wagerechte Achse gedreht. 

Wird dagegen die untere Bremse B; 
festgehalten, so kann sich die Achse der 
Kettenschlinge nicht drehen. Das auf 
dieser Achse sitzende konische Rad wird 
mit dem eingreifenden Rade durch die 
Wirkung der Bremse B, in starre Ver- 
bindung gebracht, sodafs bei einer Dre- 
hung der losen Rolle, welche sich auf 
die konischen Räder überträgt, stets die- 
selben Zähne des unteren Räderpaares 
in Eingriff bleiben und so das ganzo 
untere Gehänge mit dem Schmiedestück 
um eine senkrechte Achse gedreht wird. 

Die untere Magnetbremse B, kann 
auch fortgelassen werden, da der Wider- 
stand beim Blockwenden viel grölser ist 
als bei der Drehung auf dem Kugellager 
um die senkrechte Achse. Der Kran- 
führer ist also imstande, von seinem ent- 
fernten Standort aus mittels eines ein- 
zigen Motors und einer ziemlich ein- 
fachen Steuerung die Last zu heben 
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und zu senken und um eine wagerechte sowie um eine senk- 
rechte Achse beliebig im Raume zu drehen und za wenden. 

Ich glaube durch meine Ausführungen an einem Bei- 
spiel gezeigt zu haben, dafs die Fortschritte der Elektrotech- 
nik eine weitere Ausbildung der mechanischen Getriebe nicht 
überflüssig machen. Durch den getrennten elektromotorischen 
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Antrieb sind die mechanischen Triebwerke so vereinfacht 
worden, dafs sie nunmehr eine weitere Gliederung und Durch- 
bildung erlauben, um weitergehende Aufgaben zu lösen, 
welche früher ohne die Hülfe der Elektrotechnik wegen der 
grofsen Kompliziertheit des mechanischen Triebwerkes prak- 
tisch nicht durchführbar gewesen wären. 


Die Industrie- und Gewerbeausstellung in Düsseldorf 1902. 
Das Eisenhüttenwesen. 


Von Fr. Frölich, Ingenieur, Berlin. 


(Fortsetzung von 8. 1156) 


Die Oefen von Dr. Th. v. Bauer haben, wie schon er- 
wähnt, zwei Eigentümlichkeiten; einmal werden beim Betriebe 
als Flammöfen die Verbrennungsgase aller Oefen einer 
Batterie in Sammelkanälen oberhalb der Oefen vereinigt, 
sodafs sie sich in ihrer Zusammensetzung ausgleichen; so- 
dann wird die Verbrennungsluft in den Wänden emporge- 
führt und hierbei durch die Heizgase vorgewärmt. Während 
v. Baner bei der früheren Ofenform') die Verbrennungsgase 
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mehrmals auf- und abwärts leitete, ist er neuerdings dazu 
übergegangen, diesen Zickzackweg zu vermeiden und jedem 
senkrechten Heizzuge Gas und Luft getrennt zuzuführen; auf 
diese Weise erhält er kurze Heizwege, daher geringere Ge- 
schwindigkeit des Gases und mälsigere Saugwirkung des 
Schornsteines, also auch geringeren Unterschied des Drackes 
in der Ofenkammer und in den Heizziigen. Die Verbrennung 
ist in den oberen Teil der Heizziige verlegt, und die Gase 
der sämtlichen senkrechten Heizkanäle werden in einem unter 
dem Ofen befindlichen Sohlenkanal gesammelt und ziehen in 


Fig. 223. 
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Fig. 222 bis 224. 


Ofen von Th. v. Bauer mit einfachen 
Heizzügen. 


ihm zum Abhitzekanal ab. 


v. Baner baut aufserdem die Zwi- 
schenwände zwischen zwei Oefen ver- 
schieden auf, je nachdem er einen oder 
zwei Heizkanäle hineinlegt. Bei letzterer 
Anordnung, die alle Vorzüge der für die 
einzelnen Oefen getrennten Heizsysteme 
aufweist, wie sie bei dem Brunckschen 
Ofen bereits besprochen sind, werden die 
Kammern, um die dicken Wände als 
Wärmespeicher auszunutzen, höher (2,2 m 
statt 1,8 m) und länger (12 m statt 10 m) 
gemacht als bei Wänden mit einfachen 
Heizkanälen. Die gröfseren Kammern 
fassen 10 t Kohlen, die kleineren 8 t 
Kohlen, während die Garungszeit in bei- 
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den Fällen dieselbe ist; die gröfsere Länge der Ofenbatterie wird 
also durch gröfsere Erzeugung wettgemacht. Fig. 222 bis 224 
zeigen die Bauart mit einem Heizzug in den Zwischenwänden, 
Fig. 225 bis 227 diejenige ınit zwei Heizzügen. Beim Be- 
trieb der Koksöfen als Flammöfen gelangen die Gase, die nur 
an den Füllschächten abgezogen werden, durch seitliche Oeff- 
nungen in das in der Decke vorgesehene Netz von Kanälen 
a, in welchem sich die Gase der verschiedenen Oefen mischen 
und in ihrer Zusammensetzung ausgleichen. Die Anordnung, 
dafs die Gase an den Füllschächten abgezogen werden, ist 
erst neuerdings von v. Bauer eingeführt worden; früher hatte 
auch er in der Ofendecke noch besondere Gasabführöffnungen, 
wodurch die Decke erheblich geschwächt und in ihrer Halt- 
barkeit beeinträchtigt wurde. Die Füllschächte sind jedoch 
die gegebenen Oeffnungen für diesen Zweck und brauchen, 
um als Abzug für die Gase zu dienen, nur mit gutem, 
feuerfestem Material ausgemauert zu werden; sic bieten 
aufserdem den Vorteil, dafs alsdann die Abzugöffnungen 
gut zugänglich sind. Aus dem Kanalnetz a fallen die Gase 
durch Oeffnungen in die im oberen Teil der Zwischenwände 
in der ganzen Länge des Ofens durchgeführten Kanäle 5 
(in Fig. 226 sind es natürlich je zwei Kanäle) und von 
hier durch runde Oeffnungen, die als Brenner dienen, in die 


Fig. 226. 


Fig. 225 bis 227. 


4 Ofen von Th. v. Bauer mit 
27 doppelten Heizzügen. 
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Heizziige, in welche die Luft durch seitliche Oeffnungen ein- 
geführt wird. Die Luft gelangt aus den Gewölben A für 
jeden Ofen getrennt in die Kanäle c, aus denen sie durch 
röhrenförmige Aussparungen in den Bindersteinen der Zwi- 
schenwände emporsteigt und hierbei, da sie den Verbren- 
nungsgasen entgegenströmt, hoch erhitzt wird. Beim Zutritt 
der Luft zu den Gasen verbrennen diese; der Verbrennungs- 
raum, in welchem die höchste Hitze entwickelt wird, ist infolge 
der Anordnung des Längskanales d tief genug gelegt, um eine 
zersetzende Wirkung der Verbrennungstemperatur auf die Gase 
im Ofen zu verhindern. Die Verbrennungsgase ziehen dann 
senkrecht abwärts, treten in den Sohlenkanal d und ziehen 
durch ihn in den Abhitzekanal ab, um unter Kesseln 
ihre Wärme noch weiter abzugeben. Bei den Oefen mit 


doppelten Heizzügen in den Zwischenwänden ist für die Luft 


ebenfalls nur ein Steigrohr in den Bindersteinen vorgesehen, 
das aber an seinem oberen Ende zwei seitliche Oeffnungen hat, 
sodafs beide Heizzüge versorgt werden; s. Fig. 226. Da beim 
Betrieb der Oefen als Flammöfen nicht alles entwickelte Gas 
für die Heizung gebraucht wird, so erhält man in dem Kanal- 
netz a einen Ueberschufs an Gas, der durch den am Ende 
der Batterie angeordneten Kanal e, Fig. 223, unmittelbar in 
den Abhitzekanal eintritt und so die Wirmeabgabefihigkeit 
der Abhitzegase erhöht. 

Beim Betrieb mit Kondensation ändert sich der Verbren- 
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nungsvorgang nicht, dagegen wird das Kanalnetz a ausge- 
schaltet und dementsprechend die Verschlufsanordnung an 
den Füllschächten geändert. In Fig. 228 sind die Verschlufs- 
anordnungen für verschiedene Betriebsweisen dargestellt. 
Öfen I zeigt die auch in Fig. 222 bis 227 wiedergegebene 
Anordnung beim Betrieb als Flammofen mit Beschickung 
durch die Füllschächte. Führt man anstatt dessen mecha- 
nische Beschickung durch eine Beschickmaschine (Kohlen- 
stampfmaschine')) ein, so wird der Füllschacht nach oben 
noch durch einen besonderen Verschlufsstein, s. Ofen II, ver- 
schlossen. Beim Betrieb mit Kondensation wird das oberste 
Kanalnetz abgesperrt, indem man an die Stelle der Steine a bei 
den Oefen I und II die Vollsteine b, Oefen III und IV, setzt; 
bei Beschickung durch die Füllschächte läfst man die Oefi- 
nungen nach oben offen, bei Beschickung durch eine Be- 
schickmaschine dagegen wird ein Verschlufsstein und aufser- 
dem noch eine Verschlufskappe „ in den Füllschacht einge- 
setzt, s. Ofen IV. Das von der Kondensation zurückkeh- 
rende Heizgas wird dann in die Längskanäle b durch seit- 
liche Düsen eingeführt und verteilt sich, wie vorher be- 
schrieben, auf die einzelnen Heizzüge, denen die Luft in 
derselben Weise zugeführt wird. 


Fig. 228. 


Zustellung der Füllschächte bei verschicdenartigem Betrieb 
der v. Bauerschen Oefen. 
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Von besonderen Eigentümlichkei- Fig. 999, 
ten der v. Bauerschen Oefen sei noch 
: . Bodenstein für 
die Reinigung des Kanalnetzes a er- Dampfzuführung. 


wähnt, die bei stark rufsenden Kohlen 
bei Flammofenbetrieb nötig wird; sie 
geschieht durch Einblasen von Dampf, 
zu welchem Zweck an der Längsseite 
der Oefen, Fig. 222, eine Dampflei- 
tung f entlanggeführt ist, die zwischen 
je zwei Oefen eine Düse mit Hahn 
besitzt. Durch Einblasen von Dampf sollen in wenigen 
Sekunden die Rufsansätze gänzlich beseitigt werden. Be- 
merkenswert ist ferner eine Anordnung, die dazu dient, 
Dampf in das Innere des gefüllten Ofens einzublasen. Es 
wird anstelle des gewöhnlichen Bodensteines ein solcher 
nach Fig. 229 verlegt, der in der Mitte verdickt ist und 
hier eine Bohrung mit vielen seitlichen Austrittöffnungen 
enthält. Durch diese Bohrung wird überhitzter Dampf aus 
der Leitung g, Fig. 222, von der Maschinenseite her in die 
Kammer eingeblasen und dadurch eine erhöhte Ausbeute 
an Teer und Ammoniak aus den Gasen erreicht. Diese ent- 
steht aufkosten der Güte der Koks, und demgemäfs ist das 
Verfahren mit Vorsicht anzuwenden. Bei sehr stark backen- 
den Kohlen wird es sich mit Vorteil benutzen lassen, für 
nicht stark backende Kohlen aber kann es nur dann infrage 
kommen, wenn man auf die Güte der Koks weniger Wert legt 
als auf die Erzeugnisse der Kondensation und die Verwen- 
dung der überschüssigen Gase. Bei reichlicher Zuführung 
von Dampf werden die Koks schaumig und sind dann nur 
noch für Generatoren verwendbar’). 


1) s. Z. 1901 S. 578; 1902 S. 1874, 1955. 
?) Vgl. Ahnliche Bestrebungen in den Kreisen der Gastechniker; 
Journal für Gasbel. u. Wasservers. 8. Aug. 1903 S. 641. 
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Der von Poetter & Co. in Dortmund ausgestellte Ofen 
wird durch Einzelbrenner geheizt, die zum Unterschied von 
der Ottoschen Anordnung von oben in die Heizzüge einge- 
führt sind. Fig. 230 gibt einen Längsschnitt, und zwar 
wiederum links durch die Heizzüge, rechts durch die Kam- 
mer, Fig. 231 einen Querschnitt des Ofens. Die von der Kon- 
densation zurückkehrenden Heizgase gelangen aus der Lei- 
tung A zu den über die ganze Länge des Ofens verteilten 


Fig. 230. 
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Fig. 230 und 231. 
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Fig. 232. 


Brenner von Poetter & Co. 


Fig. 233 und 234, 


Düsenanordnung von Poetter & Co. 
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Brennern, von denen je einer fiir zwei senkrechte Heizziigo 
dient. Die Gasrohre stecken in Diisen a, Fig 232; diese sind 
aus einer Reihe von Formsteinen A bis E derart zusammen- 
gebaut, Fig. 233 bis 235, dafs seitliche Schlitze entstehen, 
durch welche die in den Kanälen b oberhalb der Kammer 
vorgewärmte Luft zutritt. Durch die Düsensteine wird die 
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Verbrennungsschicht so tief verlegt, dafs der obere Teil des 
Ofens nicht zu heifs wird, da sich sonst die beim Verkoken 
entstehenden Gase zersetzen würden. Die Flamme prallt zu- 
nächst auf die entgegengesetzte Scheidewand c und verteilt 
sich dann in die beiden Heizzüge, in denen die Gase nie- 
derziehen. Die Verbrennungsgase gelangen unten in einen 
gemeinsamen Sohlenkanal, von dem aus sie durch seitliche 
Oeffnungen in den unter der Ofenkammer liegenden Sohlen- 


Ofen von Poetter & Co. mit oben eingeführten Bunsenbrennern. 
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kanal übertreten, um dann in den Fuchs zu entweichen. Beim 
Anheizen läfst man den Ofen als Flammofen arbeiten, indem 
man, Fig. 230 rechte Seite, die Verkokungsgase an den 
Füllöffnungen in den Kanal 0 übertreten läfst; sie mischen 
sich hier mit der bei d eintretenden Luft und ziehen durch 
die Heizzüge, aus deren Oeffnungen man die schmiedeisernen 
Düsen entfernt hat. Diese Düsen werden beseitigt, da sie 
sonst durch die grofse Hitze, die beim Flammofenbetrieb im 
oberen Teile des Ofens besteht, abschmelzen würden. Für die 
Zwischenwände verwenden Poetter & Co. den gewöhnlichen 
Steinverband; nur für die Köpfe der Wände werden Form- 
steine benutzt, Fig. 236. 

Die Anordnung der zahlreichen Brenner hat den bereits 
oben erwähnten Vorteil, dafs die Kammer auf der ganzen 


. 235. Formsteine für die Düse. 


Länge gleichmäfsig geheizt wird; sie hat aber auch den Nach- 
teil, dafs eine grofse Zahl von Zuleitungen eingestellt werden 
mufs, und dafs bereits ein geringer Mehrverbrauch an Gas 
an den vielen Stellen sich empfindlich bemerkbar macht. Das 
Gas wird mit einer Pressung von etwa 40 mm Wasserskule 
zugeführt. Die oben liegenden Brenner haben gegenüber der 
Anordnung von Dr. Otto & Co. den Vorteil, dafs sie leichter 
zu bedienen sind; denn‘ dort ist die Temperatur in den 
Kanälen unter dem Ofen ziemlich hoch, zumal die Luft 
in diesen Gängen vorgewärmt wird. Anderseits sind aber 
die obenliegenden Brenner dem Wind und Wetter ausge- 
setzt. Die stärkste Hitze wird unmittelbar an den Wän- 
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den der Kammer entwickelt; dabei sind die Heizwege sehr kurz, 
die Geschwindigkeit der Verbrennungsgase kann somit sehr 
niedrig gehalten werden, man hat also nur wenig Unterdruck 
in den Heizzügen nötig; er beträgt im oberen Teile der Züge 
etwa Umm, an der Sohle etwa 4 mm Wassersiiule. Die 
Temperatur übersteigt nach vorgenommenen Messungen in 
dem oberen Teile des Zuges nicht 800°, im unteren Teile 
beträgt sie etwa 1000°; die eigentliche Verbrennungszone 


Fig. 237 bis 239. 


Fig. 237. 
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Fig. 240 und 241. 


Schnitt a-b 


Schnitt c-d 


N 


8 Sj 


beginnt also erst in einem gewissen Abstande von der 
Brenneröfinung. Damit nicht Verbrennungsgase in die Kam- 
mer übertreten, was gerade im oberen Teile zu befürchten 
ist, da hier die Wand nach den Kammern hin, weil die 
Zwischenwand fortfällt, leichter rissig wird, sind die obersten 
Sehichten der Scheidewände bis zu dem Punkte, wo die 
Zwischenwände der Heizzüge einsetzen, mit Falzziegeln aus- 
geführt, s. Fig. 231 und 232. Eine Anlage von 60 Oefen ist 
seit Anfang 1902 auf den Schleswig-Holsteinischen Kokswer- 
ken bei Rendsburg im Betrieb. 


Poetter & Co. führen aufserdem auch Oefen mit Unter- 
brennern, Fig. 237 bis 239, aus. Dabei haben sie von Brennern 
mit selbsttätiger Gaszuführung abgesehen und verwenden eine 
gemeinsame Gaszuführung für mehrere Düsen, die durch Form- 
steine gebildet werden. Diese Steindüsen, welche im Mauer- 
werk unmittelbar unter den Heizzügen liegen und somit warm 
sind, haben gegenüber den Eisendüsen den Vorteil, dafs sie 
sich nicht mit Naphthalin und Teer, von denen immer Spuren 
in den Gasen enthalten sind, verstopfen; sie brauchen also nicht 
gereinigt zu werden. Um Grafitausscheidungen durch Ueber- 
hitzen auch in den Verteilungskanälen a; und a, zu vermeiden, 
umgibt man diese mit Kühlkanälen d, Fig. 238 und 241, 
welche durch die ganze Breite des Ofens durchgehen. Damit 
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sich das Gas auf sämtliche Düsen gleichmäfsig verteilt, ver- 
wenden Poetter & Co. für jede Hälfte einer Wand 2 über- 
einander liegende, vollständig getrennte Zuführkanäle a, und 
a,, Fig. 237, sodafs je ein Viertel der Wand von einer 
Gaszuführung bedient wird und die Beheizung jedes Viertels 
für sich geregelt werden kann. Jeder Zuführkanal speist 
eine geringe Anzahl Brenner, und der Querschnitt dieser 
Kanäle ist gröfser als der Gesamtquerschnitt der Düsen- 


Koksofen mit untenliegenden Brennern von Poetter & Co. 


Fig. 239. Fig. 238. 


Zustellung beim Anheizen. 
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Fig. 242 und 243. Fig. 244. Fig. 245. 
Brennerstein. Gaszuführung an der Ansicht des Poetter - Ofens 
Koksseite. von der Maschinenseite. 


erreicht 


soll 


dadurch 


öffnungen ; 
werden, dafs sich der Druck auf 
der ganzen Länge dieser Kanäle 


gleichstellt und aus jeder Düse 

dieselbe Menge Gas ausströmt. Um 

die Wand auf ihre ganze Länge gleichmälsig zu erwärmen, 
ist unter jedem Heizzug eine Düse angeordnet. 


Die Verbrennungsluft wird durch einen Ventilator in den 
überwölbten Kanal C eingeblasen und steigt durch 2 Seitenzüge 
empor, deren Querschnitt für jede Hälfte einer Wand durch 
einen von D her zugänglichen Schieber geregelt werden 
kann. Die Luft gelangt in den Längskanal b, der von dem 
Sohlenkanal, durch den die Abgase ziehen, nur durch einen 
Stein getrennt ist; sie staut sich in diesem grofsen Kanal, 
wärmt sich sehr stark an und tritt dann durch die Oeli- 
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nungen c, Fig. 241, in einen die Brenner umgebenden Hohl- 
raum über, aus dem sie durch Oeffnungen m in den Düsen- 
steinen, Fig. 242 und 243, dem Gase zugeführt wird. Aufser- 
dem tritt aus den Kanälen d Luft durch c nach b über. Da 
die Abgase nur eine Hälfte des Sohlenkanals durchstreichen, 
wird dessen andere Hälfte durch eine dritte kleine Gaszu- 
fuhr a;, Fig. 237 und 244, von der Koksseite aus geheizt. 


Fig. 246. Fig. 247 und 248. 


Doppelte Vorlage von Dr C. Otto & Co. Vorlage mit Scheidewand 
von Dr. C. Otto & Co. 


Bei dem in Fig. 242 und 243 
dargestellten Brennerstein sind 
die besonderen Einsätze an 
der Brennöffnung fortgefallen. 
Bei Einführung der Einsätze 
war man von dem Gedanken 


Fig. 249. 


Vorlage und Anschlufsstück mit 
Verschlufs'eller von 
Heinr. Koppers. 


ausgegangen, dafs eine Aus- 
wechselbarkeit an diesem am 
stärksten angegrifienen Punk- 
te die Lebensdauer der Bren- 
nersteine erhöhen würde; die 
Einsätze werden aber wohl so 
fest in die Brenner einge- 
brannt sein, dafs beim Aus- 
wechseln der Brenner doch 
zerstört würde. Es zeigt dies, 
dafs bei derartig hohen Tem- 
peraturen die Ausführungen 
so einfach wie möglich sein 
müssen. Die Luft tritt in 
gleicher Richtung mit dem 
Heizgas ein und prallt nicht 
an die Wände, sodals Stich- 
flammen und somit Schmel- 
zungen des feuerfesten Mate- 
rials kaum eintreten können. 
Da der Verbrennungspunkt 
der Gase auf gleiche Höhe mit der Ofensohle gelegt wer- 
den kann, wird der Weg der Gase sehr kurz; die Wände 
werden also nur mit unmittelbarer Flamme und nicht teil- 
weise mit Abhitze beheizt. Durch diesen Umstand und die 
starke Vorwärmung der Luft soll die Garungszeit aufs 
Aulserste beschränkt werden. Die Gase verbrennen in 
den Heizzügen, ziehen darin in die Höhe und gelangen in 
den gemeinsamen oberen Längskanal f, in welchem sie zur 
Mitte des Ofens geleitet werden; sie werden dann durch die 
beiden mittelsten Heizzüge zu dem Sammelkanal g und von 
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dort zum Fuchs abgeführt. Die Wände zwischen dem oberen 
Längskanal und der Kammer sind ebenfalls aus Falzziegeln 
aufgemauert, s. Fig. 238 und 239. Fig. 239 zeigt die Zu- 
stellung des Ofens beim Anheizen, wobei er als Flammofen 
betrieben wird. Dabei werden die Verkokungsgase auf der 
ganzen Länge der Decke abgezogen, nachdem die Stopfen N! 
entfernt sind. Sie treten dann in den über den Heizzügen 
liegenden Sammelkanal i ein und erhalten hier durch Düsen, 
die über jedem Heizzug in das Gewölbe eingesetzt sind, Luft 
aus dem oberen Kanal k; die hier befindlichen Stopfen hy 
werden aber nur bei den Zügen an den Enden entfernt, die 
Heizgase müssen also, wenn sie durch diese nach unten ge- 
zogen sind, noch einmal aufwärts ziehen. Bei l, Fig. 238, 
wird ein Schieber eingesetzt. 

Auf der Maschinenseite ist die Türöffnung noch durch ein 
Gewölbe geteilt, s. Fig. 245. Bei dem in Fig. 237 bis 239 dar- 
gestellten Ofen ist von einer Vorwärmung der Luft durch 
Regeneratoren abgesehen; will man eine solche einführen, 
so mufs man die Luftzuführung zu den Brennern anders ge- 
stalten, damit beim Umsteuern die Abhitze durch die Luft- 
zuführöffnungen abziehen kann, oder aber man mufs mit be- 
sonderen Regeneratoren ohne umzuschalten arbeiten. 


Fig. 250. Ansehlufs-Knlestück von Poetter & Co. 
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Eine Anlage dieser Bauart mit 5 Ocfon, eingerichtet für 
die Gewinnung von Nebenerzeugnissen, haben Poetter & Co. 
vor kurzem auf Zeche Holland III/IV der Bergwerksgesell- 
schaft Nordstern in Wattenscheid ausgeführt und in Betrieb 
gesetzt. 


Von den mit ausgestellten Nebeneinrichtungen für 

Koksöfen sind zunächst einige Bauarten von 
Vorlagen 

zu nennen, und zwar an erster Stelle die hoch liegenden 
doppelten Vorlagen von Dr. C. Otto & Co., Dahlhausen, für 
für fraktionierte Destillation, die den Zweck haben, die Gase 
der verschiedenen Abschnitte der Garungszeit getrennt abzu- 
fangen und den Kondensationsanlagen zuzuführen, um sie dort 
ihrer verschiedenen Zusammensetzung entsprechend getrennt 
zu behandeln, Fig. 246. Dies kommt nur infrage, wenn man 
einen Teil der Gase als Leuchtgas abgeben will!). Nach Un- 
tersuchungen an Otto-Oefen auf Zeche Scharnhorst handelt es 

1) 8. Z. 1902 S. 214. Die dort angegebenen beiden Gasarien, die 
ebenfalls in Otto-Oefen erzeugt sind, baben allerdings entsprechend der 


abweichenden Beschaffenheit der verwandten Kohle gans andere Zu- 
sammensetzung. 


Band 47. Nr. 86. 
__ 5. September 1903. 


sich dabei für die bei uns übliche Kokskohle im wesentlichen 
um zwei Gassorten von etwa folgender Zusammensetzung: 


I II 

vH vH 
Ct 72 3 è A 5 8 ; ; ‘ ; A A ‘ : : ‘ 0,3 0,1 
schwere Kohlenwasserstoffe . . . . . . . 3,6 0,0 
CO. £6 ol. mw Mice T 7,7 
CHi > ok ee ge ee a Te ee ee BBS 6,7 
B; a a oe 57,9 73,7 
N? 2,6 11,8 


Das an schweren Kohlenwasserstoffen reiche Gas entsteht 
zu Anfang der Garung; gegen Mitte der Garung hört die 
Entwicklung der schweren Kohlenwasserstofie auf. Ueber die 
Mengenverhältnisse beider Gassorten konnte ich leider nichts 
erfahren. 

Die hohe Lage der Vorlagen soll den Einflufs der 
Ofenwirme auf das Gas in der Vorlage vermindern und 
so Zersetzungen und Ausscheidungen darin beseitigen. Das 
vemeinsame Steigrohr teilt sich und führt zu zwei Ab- 
schlufsventilen, von denen stets nur eines geöffnet ist. 
Man kann auch mehrere Abzweigungen anbringen, be- 
gnügt sich aber stets mit einem Steigrohr. Die Abschluls- 
ventile werden untereinander so verbunden, dafs immer nur 
eines ofien ist, bei dessen Schlufs sich in bestimmter Reihen- 
folge das nächste öffnet. Beim Ausdrücken und Füllen eines 
Ofens werden aber sämtliche Abschlufsventile geschlossen; 
denn da beim Betrieb mit Kondensation die Gase durch Ex- 
haustoren abgesaugt werden müssen, so würde sonst Luft in 
die Leitungen treten und dort Explosionen herbeiführen. 


Hamburger B.-V. — Karlsruher BV. 
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Man kann auch eine Vorlage durch Scheidewände in zwei 
oder mehrere Abteilungen zerlegen und erhält dann die in 
Fig. 247 und 248 angegebene Anordnung der Abschlufsven- 
tile. Um die Ausdehnung des Mauerwerkes auszugleichen, 
erhält das Steigrohr einen besonderen unteren Abschnitt, der 
sich mit losen Muffendichtungen C, Fig. 246, anschliefst, die 
durch Sand und Ton abgedichtet werden. 


Heinr. Koppers, Essen, verwendet anstelle der Abschlufs- 
ventile einen in der Vorlage untergebrachten Verschlufs, Fig. 249. 
Das Steigrohr ist mittels eines Doppelkrümmersd angeschlossen; 
an der Anschlufsstelle ist ein in die Vorlage hineinragender 
Stutzen c angesetzt, unter dem sich der Teller f befindet, 
der von aulsen mittels der Stange e in der Höhe verstellt 
werden kann. In seiner höchsten Stellung schliefst er durch 
die auf ihm stets vorhandene Niederschlagflüssigkeit das Zu- 
leitungsrohr ab. Der Doppelkrümmer ist lose aufgesetzt und 
dichtet durch Teerrillen an beiden Anschlufsstellen; er kann 
leicht weggenommen werden, worauf man das dicke Teer- 
pech entfernen kann, das sich auf dem Teller f ansammelt 
und so nicht erst in die Vorlage hineinfällt. 


Die Vorlage des Ofens von Poetter & Co., Fig. 250, 
schliefst in normaler Weise mit einem Knie- und einem be- 
sonderen Ventilstiick an das Steigrohr an. Das Kniestück 
erhält eine Reinigungsöffnung B, durch welche man nach 
Schlufs der beiden Schieber Sı und S: das Ventil nachsehen 
und etwa angesetzten Dickteer entfernen kann. Das Steig- 
rohr wird lose an das durch die Ofendecke eingebaute Ent- 
nahmerohr angesetzt und mit Sand gedichtet. 

| (Schlufs folgt.) 


Sitzungsberichte der Bezirksvereine. 


Eingegangen 6. April 1903. 
Iiamburzer Bezirksverein. 


Sitzung vom 3. März 1903. 


Vorsitzender: Hr. Hartmann. Schriftführer: Hr. Kroebel. 
Anwesend 65 Mitglieder und 16 Gäste. 


Nach Erledigung geschäftlicher Dinge spricht Hr. Gümbel 
über Oelfeuerung an Bord von Schiffen. 


Eingegangen 23. März 1903. 
Karlsruher Bezirksverein. 
Sitzung vom 9. März 1903. 


Vorsitzender: Hr. Brauor. Schriftführer: Hr. Meuth. 
Anwesend 25 Mitglieder und 4 Gäste. 


Hr. Lindner spricht über Bowegungsvorgänge in 
Förderrinnen und auf Sieben. 


Der Redner beschreibt die Förderrinne von Eugen 
Kreifs') in Hamburg und erläutert, wie das Gut sich in der 
Rinne bewegt. Es kommt darin nicht zur Ruhe, weil bei der 
schnellen Bewegung der Rinne die Reibung zwischen Gut und 
Rinne nieht ausreicht, um dem Gut sofort. dieselbe Geschwin- 
digkeit zu erteilen, wie sie die Rinne hat. Beim Vorwärts- 
gang der Rinne bleibt also das Gut zunächst zurück und 
wird dann allmählich beschleunigt, bis es die Geschwindigkeit 
der Rinne in einem Augenblick erreicht, wo diese sich schon 
wieder verzögert. Von da an wirkt die Reibung verzögernd 
auf das Gut, sodafs es zwar noch vorwärts geht, aber an Ge- 
schwindigkeit verliert und endlich zurückgeht, wäbrend die 
Rinne den Vorwärtsgang vollendet und den gröfsten Teil des 
Rückhubes durchläuft. Vor dem Totpunkt werden die Rück- 
würtsgesehwindigkeiten beider Teile wieder für einen Augen- 
blick gleich; von diesem Punkt an treibt die Reibung das Gut 
wieder nach vorwärts an, sodafs es aus der rückläufigen wie- 
der in eine vorwärts gerichtete Bewegung übergeht. Wenn 
die Rinne, wagerecht liegend, hin und her ginge, würde das 
Gut ebensoviel vor- wie rückwärts rutschen und nicht geför- 
dert werden. Wenn aber die Rinne entweder geneigt liegt, 
oder in schräger Richtung auf geneigten Stützen schwingt, so 
tritt eine Förderung ein. Die geneigte Anordnung entspricht 
den gewöhnlichen Flachsieben, die schräge Stützung der 


1) Z. 1891 S. 1012. 
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Kreifsschen Rinne. Die Wirkung der schrägen Stützen ver- 
mag sogar das Gut in einer ansteigenden Rinne zu fördern. 
Der Kernpunkt des Vorganges liegt darin, dafs bei der 
schrägen Bewegung die senkrechte Komponente der Be- 
schleunigung den Bodendruck des Gutes und damit die 
Reibung ändert, sie auf der unteren Hälfte der Bahn ver- 
stirkend, auf der oberen Hälfte der Bahn vermindernd, 
ohne dafs das Gut auf der Rinne zu springen beginnt. In- 
folgedessen beschleunigt sich das Gut am Anfang des Vor- 
wärtsganges rascher, als es sonst der Fall wäre, und glei- 
tet im oberen Teile leichter vorwärts, ohne dem Rück- 
gange der Rinne ebensogut zu folgen wie ihrem Vorwärts- 
gange. Daraus ergibt sich, dafs bei jedem Spiele das Gut 
um eine grölsere Strecke vorrückt, als dem Hube der Rinne 
selbst entspricht. Bei längeren Förderstrecken zerlegt Kreifs 
die Rinne in zwei Teile, legt den Antrieb in die Mitte und 
bewegt die vordere und hintere Hälfte der ganzen Rinne jede 
für sich gegenläufig zueinander, sodafs sich die Kräfte an der 
Welle ausgleichen, ohne die Wellenlager zu beanspruchen. 
Auch schaltet er Bufferfedern an der Lenkstange ein, um die 
ziemlich p:ötzlich auftretenden Kräfte in ihrer Wirkung auf 
das Getriebe zu mildern. 


Die Förderrinne von Marcus!) bewegt sich nicht auf 
schräg zu ihr gerichteten Stützen, sondern in ihrer eigenen 
Richtung. Dafs dabei duch eine Förderung stattfindet, beruht 
auf der Ungleichförmigkeit der Rinnenbewegung, welche von 
einer mit ungleicher Winkelgeschwindigkeit laufenden Kurbel 
abgeleitet ist. Im Anfang des Spieles beschleunigt sich die 
Rinne so mäfsig, dafs das Gut sich mit ihr bewegt; sie ver- 
zögert sich dann aber sehr rasch und geht zurück, wobei 
das Gut vorrutscht, dabei allmählich seine Geschwindig- 
keit verliert und schliefslich die Richtung ändert, bis es vor 
dem Totpunkt gleiche Rückwärtsgeschwindigkeit mit der Rinne 
erreicht. Von diesem Punkt an folgt es der Rinne wieder zu 
einem neuen Spiel. Die Umlaufzahl der treibenden Kurbel 
ist kleiner als bei der Anordnung von Kreifs. Der Druck des 
Gutes gegen die Rinne bleibt unveränderlich, die Reibung ist 
aber während des Gleitens kleiner als während der relativen 
Ruhe. Die Reibungsziffer läfst sich für die vorliegenden Ver- 
hältnisse ermitteln, indem man die Rinne mit gleichmäfsig um- 
laufender Kurbel bewegt und den Weg des Gutes mifst, wäh- 
rend es — ohne Förderung — gleichweit hin- und herschwingt. 
Unterhalb einer gewissen Umlaufzahl bewegt sich das Gut mit 
der Rinne; darüber schwingt es gleitend in der Rinne hin und 
her. Daraus läfst sich die Reibung bestimmen. 


) Z. 1902 S. 1808. 
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Bei Flach- und Schüttelsieben treten ganz ähnliche Er- 
scheinungen auf wie bei den Förderrinnen. In Zylindersieben 
und Sechskantern mit geneigter Achse liegt das Gut (ebenso 
wie in Kugelmiihlen) am aufsteigenden Umfang an. Im Quer- 
schnitt zeigt sich die obere Grenze als eine logarithmische 
Spirale, deren Parameter durch die Fiillmenge bestimmt ist 
g 
w? 
worin g die Beschleunigung durch die Erdschwere, w die Win- 
kelgeschwindigkeit bedeutet. Eine leicht bewegliche Flüssig- 
keit würde sich mit kreisförmig gebogenem Spiegel von der 
angegebenen Mittelpunktshöhe einstellen; das Siebgut aber 
weicht um seinen Böschungswinkel von der Kreisbogenform 
in jedem Punkte ab, sodafs die Strahlen aus dem hochliegen- 
den Mittelpunkte die Oberfläche des Gutes unter einem kon- 
stanten Winkel treffen. Die hierdurch bestimmte logarithmi- 
sche Spirale bildet sich umso leichter, als bei der Drehung 
um die Siebachse jede Stelle der Oberfläche des Gutes sofort 
eine zu steile Neigung bekommt und infolgedessen sämt- 
liche obenauf liegenden Teile der Masse abrutschen. In Wirk- 
lichkeit wird, besonders bei den Sechskantern, das Gut ruck- 
weise abstürzen; in Zylindersieben wird mitunter auch die 
ganze Masse rutschen. 

Die Plansichter führen ein an vier Punkten aufgehängtes 
wagerechtes Sieb im Kreise von etwa 50 mm Radius mit 180 
bis 200 Uml./min. Die Zentrifugalkraft des aufgeschütteten 
Gutes ist dabei gröfser als die Reibung. Das Gut kommt aber 
nicht dazu, nach einer Seite hin fortzufliegen, weil seine Un- 
terlage so schnell umläuft, dafs die Auflage im schnellen 
Wechsel nach allen Richtungen getrieben wird, sodals sie nur 
einen kleinen Kreis beschreibt, dessen Gröſse zur Bestimmung 
der Bewegungsreibung benutzt werden könnte Zur För- 
derung in der Längsrichtung des Siebes dienen Weifsblech- 
streifen, die von der Seitenwand über der Siebfläche vor- 
stehen und den Rücklauf verhindern, sodafs die Teilchen in 
halben Kreisbahnen immer aus einer Nische in die folgende 
übergehen. Die Teilung der Nischen mufs kleiner als der 
Durchmesser (95 mm) der Relativbahn, z. B. 80 mm, sein. Die 
Rückwirkung des Gutes auf das Sieb liegt fast ganz in der 
Umfangsrichtung, während in der Kurbelrichtung nur eine so 
geringe Teilkraft wirkt, dafs erst eine Beschickung mit 100 kg 
die Zentrifugalkraft so steigern würde wie 1 kg Mehrgewicht 
des Siebkastens. Es wird oft über mangelhafte Ausbalanzie- 
rung der Plansichter geklagt. Das liegt aber nicht an der 
Beschickungsmenge, sondern an den Seitenkräften, die von 
den schrägen Hiingestangen auf das Gebäude übergehen, und 
an dem Gegengewicht selbst, von dem in der Regel nur die 
Zentrifugalkraft, nicht auch die Gewichtskraft berücksichtigt 
wird, die einseitig auf die Wellenlager wirkt. 

Bei Oszilliersichtern schwingen ebene und flach geneigte 
Siebe um eine senkrechte Mittelwelle. Hierbei wirkt nicht 
die Zentrifugalkraft fördernd nach aufsen, weil sie kleiner als 
die Reibung ist, wohl aber tritt eine relative Verschiebung ein, 
weil die Beschleunigungen am Hubwechsel so grofs sind, dafs 
die Reibung das Gut nicht gleich stark zu beschleunigen ver- 
mag. Der Siebkasten wurde zuerst an zwei einander genau 
gegentiber stehenden Zapfen durch zwei von einer daneben 
liegenden Welle aus bewegte Exzenterstangen angetrieben. Die 
Exzenter mit 180° Verstellung geben aber, wenn sie nach oben 
und unten gerichtet stehen, wegen der schrigen Lage der Stan- 
gen einen kürzeren wagerechten Abstand zwischen Wellen- 
mitte und Schwingzapfenmitte als bei wagerechten Stan- 
gen in den Totlagen. Man hat geglaubt, dafs die infolge- 
dessen auftretenden Stöfse an den Maschinenlagern aus einer 
ungleichen Länge der Stangen folgten, und benutzt aus die- 
sem Irrtum heraus, aber mit Erfolg, nur noch eine Exzenter- 
stange zum Schwingen des Siebkastens. 


und deren Mittelpunkt um das Mafs , über der Achse liegt, 


In der anschliefsenden Erörterung berichtet Hr. Helck 
über eine Anlage für Koksförderung im Gaswerk Karlsruhe 
mit einer Förderrinne von Kreis, die sich schlecht bewährt 
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habe, weil die Koks die Rinnen sehr abnutzen und ein starkes 
Geräusch darin erzeugen, und weil die Federn der Rinne häu- 
fig gebrochen sind. Deshalb hält man die Rinne jetzt in Re- 
serve und arbeitet mit einem Förderband. Die zuerst angewen- 
deten teuern Gummibänder, welche durch die unter den frisch 
abgelöschten Koks immer vorhandenen glühenden Stückchen 
sehr leiden, hat man durch Kokosläufer ersetzt, die sich bei 
geringer Entfernung der Unterstützungsrollen und infolge- 
dessen geringer Durchbiegung des Bandes gut bewähren. 
Nachteilig ist dabei, dafs das Band sich rasch lockert und nach 
etwa / Jahr verschleifst. Der Betrieb gestaltet sich aber 
immer noch billiger als mit den Gummibändern, und das För- 
dergut wird mehr geschont als bei Rinnen. Für lange För- 
derstrecken und trockenes Fördergut empfiehlt der Redner 
Hanfgurte. 


Eingegangen 2. April 1903. 
Schleswig-Holsteinischer Bezirksverein. 


Sitzung vom 13 März 1903. 
Vorsitzender: Hr. Hofsfeld. Schriftführer: Hr. Schulz. 
Anwesend 20 Mitglieder und 2 Gäste. 


Hr. Dr. Blochmann spricht über die durch eine dauern- 
de Veberwachung von Feuerungsanlagen zu erzielen- 
den Ersparnisse. Wie der Vortragende ausführt, gibt es 
bei einer vorhandenen Kesselanlage zwei Möglichkeiten, Kohlen 
zu sparen: günstigen Einkauf durch Untersuchung des Äschen- 
und Feuchtigkeitsgehaltes sowie des Heizwertes, oder Ueber- 
wachung des Kesselbetriebes inbezug auf Zugverhältnisse, 
Temperaturen und Kohlensäuregehalt der abziehenden Heiz- 
gase. Im allgemeinen ist diejenige Kohle am besten, die den 
geringsten Prozentsatz von Asche und Wasser und den gröfsten 
Heizwert besitzt. Aschen- und Wassergehalt werden am 
genauesten durch eine chemische Analyse bestimmt, die zu- 
gleich den Kohlenstoff als den wichtigsten Bestandteil der 
Kohle ergibt und auch ermöglicht, den Heizwert theoretisch 
festzustellen. Praktisch wird der Heizwert am zweckmäfsigsten 
durch Verbrennen der Kohle in Sauerstoff innerhalb der Ber- 
thelot-Bombe') ermittelt. Der berechnete und der gemessene 
Heizwert stimmen meist bis auf 5 vH überein. 

Um Wärmeverluste zu vermeiden, darf man der Feuerung 
nur die Menge an Verbrennungsluft zuführen, die gerade 
zu einer vollkommenen Verbrennung der Kohle ausreicht; 
jeder Ueberschufs mufs vermieden werden. Der Ueberschufs 
an Luft läfst sich durch Bestimmung des Kohlensäuregehaltes 
der abziehenden Heizgase feststellen. Derartige Rauchgas- 
analysen können mit dem Orsatschen Apparat?) vorgenommen 
werden; doch hat dieser den Nachteil, dafs die Untersuchun- 
gen nur Stichproben sind. Der Heizwertmesser »Ados« von 
Arndt’) nimmt die Analysen dauernd vor und zeichnet das 
Ergebnis selbsttätig auf einen Papierstreifen auf. 

In der sich anschliefsenden Erérterung macht Hr. Dr. 
Schifferer Mitteilungen über seine Erfahrungen mit einem 
Ados-Messer. Der Redner hat vor dem Bekanntwerden des 
Ados-Messers mit dem Orsatschen Rauchmesser in seinem Be- 
triebe Stichproben nehmen lassen, die im allgemeinen nicht 
mehr als 5 bis 6 vH Kohlensäuregehalt ergaben. Seit An- 
schaffung des Ados-Messers ist eine ununterbrochene Ueber- 
wachung möglich, und die Heizer werden zum wirtschaftlichen 
Feuern durch Gewähr einer Kohlenprämie, falls 7 vH mittlerer 
Koblensäuregehalt überschritten werden, angehalten. Einzelne 
Heizer haben es bereits auf 10 bis 12 vH gebracht. Trotz 
Kohlenprämie und trotz der Anschaffungskosten von 600 M für 
den Ados-Messer glaubt der Redner jährlich einige tausend 
Mark in seinem Betriebe zu ersparen. 

) Z. 1892 S. 219. 

2) Z. 1876 S. 282. 

3) 7. 1902 8. 320. 


Bücherschau. 


Dampf kesselrevision und Unfallverhütung. Ein Hand- 
und Nachschlagebuch für Dampfkesselbesitzer, Betriebsinge- 
nieure, Baubeaufsichtiger und Maschinisten. Von Oberlehrer 
Ingenieur A. Benetsch. Mit 160 in den Text gedruckten 
Abbildungen und Tabellen. Bremerhaven 1903. Preis ge— 
bunden 5 A. 

Der Hauptzweck des Buches ist nach dem Vorworte, 
allen denen, die irgendwie am Dampfkesselbetriebe inter- 
essiert sind, sei es als Besitzer oder als jetzige oder künftige 


| 


praktische Leiter von Dampfkraftanlagen, eine übersichtliche, 
authentische, aber knappe Zusammenstellung der gesetzlichen 
Bestimmungen wie der privaten Bauvorschriften zu geben. 
Dementsprechend sind mit besonderer Berücksichtigung der 
Dampfschiffskessel und -maschinen die einschlägigen deutschen 
und preufsischen staatlichen Bestimmungen, dann diejenigen 
der gröfseren Schiffs-Klassifikationsgesellschaften, der See- 
Berufsgenossenschaft usw. teils wörtlich, teils im Auszuge 
unter Beifügung von erläuternden Bemerkungen und, soweit 


~ 


Band 47. Nr. 36. 
_ > September 1948. Ee 
es sich um die Kesselarmaturen und Aehnliches handelt, von 
guten Abbildungen wiedergegeben. Da auf diese Weise eine 
Verteilung des Stoffes, besonders hinsichtlich der Ausriistungs- 
teile, unvermeidlich war, sorgt ein ausfiihrliches alphabetisches 
Sachregister fiir leichtes Auffinden des Gesuchten. 

Mit der Konstruktion und dem Bau der Kesselkörper für 
Landkessel befafst sich das Buch nicht oder nur insoweit, als 
die darin aufgenommenen oben angeführten Bestimmungen 
davon handeln. Das ist jedenfalls der Grund, warum die 
vom Internationalen Verband der Dampfkessel-Ueberwachungs- 
vereine (nicht, wie es irrtümlich im Buche heilst: »Verband 
deutscher Kessel-Revisionsvereine«) aufgestellten bekannten 
Hamburger und Würzburger Normen auf S. 18 lediglich mit 
ihrem Titel erwähnt sind, während z. B. die einschlägigen 
Bestimmungen des Bureaus Veritas für Schiffskessel ein- 
gehendere Aufnahme gefunden haben. 

Als Beispiel einer Bauvorschrift für eine Schifismaschinen- 
Dampfanlage ist diejenige für den Schnelldampfer des Nord- 
deutschen Lloyds »Kaiser Wilhelm II« mitgeteilt. Den Schlufs 
des Ganzen bildet die Wiedergabe einiger allgemeiner Vor- 
schriften elektrotechnischer Natur. 

Wenn das Buch auch seinem ein ziemlich weites Gebiet 
bezeichnenden Titel nicht im vollen Umfange gerecht wird, 
so vermag es doch jenem Kreise von Betriebstechnikern, 
denen Dampfanlagen, besonders aber solche von Dampf- 
schiffen, unterstehen, als Nachschlagewerk gute Dienste zu 
tun. Ausstattung und Papier sind gut, die Darstellung klar 
und mit geringen Ausnahmen richtig. Rle. 


Die städtische Wasserversorgung im Deutschen 
Reiche sowie in einigen Nachbarländern. Auf Anregung 
des deutschen Vereines von Gas- und Wasserfachminnern 
gesammelt und bearbeitet von E. Grahn. München und 
Berlin 1902, R. Oldenbourg. 


Mit dem nunmehr erschienenen zweiten Heft des zweiten 
Bandes: Die deutschen Staaten aufser Proufsen und 
Bayern, ist das monumentale Werk, das Grahn vor mehr 
als 6 Jahre begonnen, zu seinem vorläufigen Abschlufs ge- 
bracht. In zwei stattlichen Bänden von 547 und 852 Seiten 
sind die Wasserversorgungsanlagen von zusammen 3826 Or- 
ten besprochen, wovon 3414 Ortschaften künstliche Versor- 
gungsanlagen besitzen. Einige Angaben als Vorläufer 
zu dem dritten Teil des Werkes, der in besonderer und 
vergleichender Weise auf das gesammelte Material ein- 
gehen und aufserdem noch die inzwischen notwendig ge- 
wordenen Ergänzungen enthalten soll, nämlich eine Ueber- 
sicht über die räumliche Verteilung der beschriebenen An- 
lagen, hat Grahn aufserdem in seiner Vorrede zum letzten 
Hefte des zweiten Bandes gemacht. Wir ersehen daraus, 
dafs von den 3414 Ortschaften des Deutschen Reiches, welche 
als mit künstlichen Wasserversorgungsanlagen versehen auf- 
geführt sind, rd. 66 vH auf Orte mit unter 2000 Einwohnern 
entfallen, und zwar in Preufsen 32 vH der dort künstlich 
versorgten Orte, in den süddeutschen Staaten dagegen 85 vH. 
Diese auffallende Erscheinung erklärt sich in erster Linie 
durch die in Bayern, Württemberg, Baden und Elsafs-Lothrin- 
gen schon seit Jahrzehnten bestehenden staatlichen Einrich- 
tungen für das Öffentliche Wasserversorgungswesen, deren 
Tätigkeit der Verfasser in besonderen Abschnitten kennzeich- 
net. Aber auch in der Versorgung der gröfseren Städte 
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steht Preufsen weit hinter den süddeutschen Staaten und 
namentlich Bayern zurück. So sind in Preufsen von den 
Städten über 10000 Einwohner und von denjenigen von 
5000 bis 10000 Einwohnern 81 vH bezw. 49 vH, in Bayern 
dagegen alle künstlich mit Wasser versorgt. Wer das Grahn- 
sche Werk mit einiger Aufmerksamkeit durchsieht, wird er- 
kennen, dafs sich ein Fachmann an die Bearbeitung dieses 
spröden Stoffes herangemacht hat, der über eine reiche Er- 
fahrung und hervorragendes Wissen auf seinem Gebiete ver- 
fügt, und dafs es ihm auch gelungen ist, den Stoff in der 
Weise zu bearbeiten, dafs auch weitere Kreise daraus Nutzen 
ziehen werden. Darum wiinschen wir dem Werke die gröfste 
Verbreitung und hoffen, dafs es Hrn. Grahn in nicht all- 
zuferner Zeit gelingen wird, auch den Rest seiner Arbeit: 
Die Wasserversorgung in einigen Nachbarländern und die 
erwähnte systematische Zusammenstellung, zu einem glück- 
lichen Abschlufs zu bringen. Köhler. 


Bei der Redaktion eingegangene Bücher. 


Eisen-Portlandzement. Taschenhandbuch über die 
Erzeugung und Verwendung des Eisen-Portlandzementes. 
Herausgegeben vom Verein deutscher Eisen-Portlandzement- 
werke, Düsseldorf. 


Die Krankheiten elektrischer Maschinen. Kurze 
Darstellung der Störungen und Fehler an Dynamomaschinen, 
Motoren und Transformatoren für Gleichstrom, ein- und 
mehrphasigen Wechselstrom für den praktischen Gebrauch 
der Installateure. Von Ernst Schulz. Hannover 1903, Gebr. 
Jiinecke. 50 S. mit 42 Fig. Preis 1,75 AM. 


Etudes sur les combustibles solides, liquides et 
gazeux. Mesure de leur pouvoir calorifique. Von 
P. Mahler. Paris 1903, Ch. Béranger. 95 S. 8° mit 8 Fig. 
Preis 5 fr. 


Briefe eines Betriebsleiters tiber Organisation 
technischer Betriebe. Von Georg J. Erlacher. Han- 
nover 1903, Gebr. Jänecke. 52 S. mit 12 Fig. und 5 For- 
mularen. Preis 1,50 A. 


Brockhaus’ Konversationslexikon. 14. Aufl. Ju- 


biläumsausgabe. 12 Bd.: »Mora« bis »Pes«. Leipzig, Ber- 
lin, Wien 1903, F. A. Brockhans. 1056 S. mit 215 Fig. und 
87 Taf. Preis 12 M. 


Aus der reichen Fülle der technischen Stichwörter dieses Bandes 
seien als besonders eingehend behandelt hervorgehoben: Motorwagen, 
Münztechnik, Nähmaschinen, Papierfabrikation. 


Die deutsche Schule im Auslande. Organ des Ver- 
eines deutscher Lehrer im Auslande. Monatschrift für na- 
tionale Erziehung in der deutschen Schule und Familie. Her- 
ausgegeben von Hans Amrhein und Dr. Bernhard Gaster. 
Wolfenbüttel, Hecknersche Druckerei. Preis jährlich 5 M. 


Die Kontrolle des Dampfkesselbetriebes inbe- 
zug auf Wärmeerzeugung und Wärmeverwendung. 
Von Paul Fuchs. Berlin 1903, Julius Springer. 78 S. 8° 
mit 16 Fig. Preis 2,40 M. 


Fliehkraft und Beharrungsregler. Versuch einer 
einfachen Darstellung der Regulierungsfrage im Tolleschen 
Diagramm. Von Dr.-Ing. Fritz Thiimmler. Berlin 1903, 
Julius Springer. 153 S. 8° mit 21 Fig. und 6 Taf. Preis 4 WI. 


Uebersicht neu erschienener Bücher, 


zusammengestellt von der Verlagsbuchhandlung von Julius Springer, Berlin N., Monhijouplatz 3. 


Dampfkraftanlagen. Reinert, E. Installations modernes de chaudières 


& vapeur; leurs dispositions et leur emploi. VIII. Paris 1902. 
Béranger. . 
— Rülf, Benno. Der Reguliervorgang bei Dampfmaschinen. Berlin 

1902. J. Springer. Preis 2 &. 


— Schmidt, Max. Maschinen f. überhitzten Dampf, ihre Oekonomie 
u. praktische Wirkung. 2. verb. u. verm. Aufl. Berlin 1902. Po- 
lytechn. Buchh. in Komm. Preis 1 &. 

— Tetzner, F. Die Dampfkessel. Kin Lehr- und Handbuch für 
Studierende Technischer Hochschulen usw., sowie für Ingenieure u. 
Techniker. Berlin 1902. Springer. Preis 8 &. 


| 
| 


— Witz, A. La machine à vapeur. 2° édit. Paris 1902. Baillière 
& fils. 

Druckerei. Albert, A. Das Aluminium in seiner Verwendung für 
den Flachdruck. (Die Algraphie.) Halle 1902. W. Knapp. Preis 3M. 

— Lehner, S. Ink manufacture, including writing, copying, litho- 
graphic, marking, stamping and Laundry inks. London 1902. Scott, 
Greenwood. Preis 5 sh. 

Eisenbahnwesen. Bericht, statistischer, üb. den Betrieb der unter 


kgl. sächsischer Staatsverwaltung stehenden Staats- und Privat-Eisen- 
bahnen mit Nachrichten über Eisenbahn-Neubau im J. 1901. Dres- 
den 1902. H. Burdach. Preis 12,50 M. 
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Eisenbahnwesen. Bever, K. Die Schlenenschweifsung nach praktischen 
Ausführungen. [Aus Zeitschrift für Lokal- und Strafsenbahnwesen.| 
Wiesbaden 1902. F. Bergmann. Preis 3 M. 

— Bonneau, H., et Desroziurs. Etude sur la traction clectrique 
des trains de chemin de fer. Paris 1902. Baudry & Co. 

— Chisholm, A. J. The Nord London Railway. London 1902, 
54 Lordship Park, N. Preis 1 sh. 

— Czernin, Rud. Graf. Aufgaben und Ziele des k. k. Eisenbahn- 
ministeriums. Wien 1902. Gerolds Sohn in Komm. Preis 5 A. 

— Dmitriew-Mamonov and Zdziarski. Guide to the Great Si- 
berian Railway. Published by the Ministry of Ways of Commu- 
nication. English translation by Miss L. Kudol: Yasnopolsky. Lon- 
don 1902. Edward Stanford. Preis 18 sh. 

— Eisenbahntechnik der Gegenwart. Herausgeg. v. Blum, v. Borries, 
Barkhausen. 2. Bd. Der Eisenbahnbau. 4. Abschn. 2. TI. Sig- 
nal- u. Sicherheits-Anlagen. Bearb. v. Scholkmann. Wiesbaden 

1902. Kreidel. Preis 5,40 M. 

— Eisenbahn-Verkehrsordnung vom 26. X. 1899. (Zweiter Nachtrag.) 
Berlin 1902. Springer. Preis 0,40 M. 

— Esche, Frdr. Der praktische Installateur elektrischer Haustele- 
graphenanlagen. Anleitung zur Einrichtung und Reparatur elektrischer 
Haustelegraphenanlagen jeder Art. Leipzig 1902. H. Buschmann, 
Preis 3 A. 

— Haarmann, A. Das Eisenbahngleis (II). Kritischer Teil. Leipzig 
1902. W. Engelmann. Preis 20 &. 

— Handbuch der Ingenieurwissenschaften in 5 Bdn. 5. Bd. Der Eisen- 
babnbau. 7. Abtlg. Schmalspurbahnen. Bearb. v. Alfr. Birk. 
Leipzig 1902. Engelmann. Preis 6 A. 

— Hemme, H. Iw. Das Projekt d. kurländischen Zufuhrbahn. Riga 
1902. N. Kymmels Sort. Preis 1,20 M. 

— Keit, Frz. Die Technik im täglichen Leben. 1 Bd. Berlin 1902. 
1) Das Efsenbahnwesen. (Umschlag: Was mufs man vom Eisen- 
bahnwesen wissen?) H. Steinitz. Preis 1 M. 

— Knoll, C. Taschenbuch zum Abstecken der Kurven an Strafen 
und Eisenbahnen. 2.Aufl. Stuttgart 1902. A. Bergsträfser. Preis 3 M. 

— Kröhnke, G. H. A. Handbuch zum Abstecken v. Kurven auf Eisen- 
bahn- und Weglinien. 14. Aufl. Leipzig 1902. B G. Teubner. 
Preis 1,80 M. 

— Lundberg, A. Lokomotivet, dess konstruktion och verkningssätt. 
Stockholm 1902. Bille. Preis 7 kr. 50 ð. 

— Lutz, R. Skizzen zum Eisenbabnmaschinenbau unter Berücksicht. 

in- u. ausländischer Bahnen. 2. Heft: Preufsische Normalien, deutsche 
u. ausländ. Konstruktionen. Berlin 1902. Polytechn. Buchh. A. 
Seydel. Preis 3,50 A. 

— Marggraff, Hugo. Das Eisenbahngleise, dessen Inanspruchnahme, 
Bau, Unterhaltung u. Erneuerung. (Sonderdr.) München 1902. 
Lindauer. Preis 2,80 M. 

— Militär-Eisenbahn-Ordnung. II. Teil. C. Bestimmungen, betr. die 


Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure. 


Ausrüstung und Einrichtung von Eisenbahnwagen für Militärtrans- 
porte. D. Vorschrift über die Hergabe von Personal und Material 
der Eisenbahnverwaltungen an die Militärbehörde. E. Instruktion, 
betr. Kriegsbetrieb und Militärbetrieb der Eisenbahnen. Berlin 1902. 
Springer. Preis 0,80 ~. 

— Nachrichten, statistische, von den Eisenbahnen des Vereines deut- 

scher Eisenbahn- Verwaltungen für das Rechnungsjahr 1900. Berlin 
1902. A. Nauck & Co. Preis 12,50 M. 

— Parkinson, Richard Marion. Light railway construction. Lon- 
don, New York and Bombay 1902. Longmans, Green and Co. Preis 
10 sh. 6.d. 

— Pestalozzi, S. Die Bauarbeiten am Simplontunnel. [Aus Schweiz. 
Bauztg.] Zürich 1902. E. Raschers Erben. Preis 1,60 &. 

— Scheyrer, Ferd. Geschichte der Main-Neckar-Bahn. II. TI. (zu- 
gleich Schlufs), Vom 1. VIII. 1896 bis zur Auflösg. d. Direktion 
1. X. 1902. Als Anh.: 1) Staatsvertrag zwischen Preufsen u. Hessen 
üb. die gemeinschaftl. Verwaltung des beiderseit. Eisenbahnbesitzes 
v. 23. VI. 1896. 2) Staatsvertrag zw. Preufsen, Baden u. Hesseu 
v. 14. XII. 1901. Die Neuregl. d. Vertragsverhältnisse der Main- 
Neckar-Babn. Darmstadt 1902. K. Hefs. Preis 2 M. 

— Schiemann, Max. Bau u. Betrieb elektrischer Bahnen. Hand- 
buch zu deren Projektierung, Bau u. Betriebsführung. II. Bd. 
2. u. 3. Aufl. Leipzig 1902. Leiner. Preis 12,50 &. 

— Schubert, E. Katechismus für den Weichenstellerdienst. 11. Aufl. 
Wiesbaden 1902. J. F. Bergmann. 

— Schubert, E. Die Sicherungswerke im Eisenbahnbetriebe. Ein 
Lehr- und Nachschlagebuch für Eisenbahnbetriebsbeamte u. Studie- 
rende des Eisenbahnwesens, enth. elektr. Telegraphen, Fernsprechanl., 
Läutewerke, Kontaktapparate, Blockeinricht., Signal- u. Weichenstell- 
werke. 4. Aufl. Wiesbaden 1902. J. F. Bergmann. Preis 6 M. 

— Spirgatis, E. Berechnung der Fahrzeiten aus den Zugkräften der 
Dampflokomotiven. Leipzig 1902. M. Spirgatis. Preis 3,50 A. 
— Thomann, E. Elektrischer Betrieb auf den schweizerischen Voll- 
bahnen. Bern 1902. Polytechn. Verlagsanstalt. Preis 0,25 .. 

— Waechter, M. Die Kleinbahnen in Preufsen. Berlin 1902. Springer. 
Preis 5 M. 

— Westberg, Nils. Elektrischer Betrieb auf Vollbahnen m. besonderer 
Berücksichtigung d. schweiz. Eisenbahnen 1902. Bern, Polytechn. 
Verlagsanstalt. Preis 0,50 M. 

— Wiedemann, Alb. Die sächsischen Eisenbahnen in historisch- 
statistischer Darstellung. Leipzig 1902. Th. Thomas. Preis 8 K. 

— Zehme, E. C. Handbuch d. elektrischen Eisenbahnen (in 4 Bdn.). 
1. Bd. Die Betriebsmittel d. elektr. Eisenbahnen. Wiesbaden 1902. 
C. W. Kreidel. Preis 27 M. 

— Ziegler, Frdr. Systematische Anleitung zur einheitlichen Ausge- 
staltung v. Weichenverbindungen. 1. Tl. Die Weichenstrafsen u. 
ihre gegenseitigen Verbindungen zur Entwicklung von Gleisgruppen. 
Erfurt 1902. C. Villaret. Preis 16 K. 


Zeitschriftenschau.') 


(* bedeutct Abbildung im Text.) 


Bergbau. 


Note sur les principaux appareils destinés & prévenir 
l’envol des cages aux molettes et leur chocs contre les 
taquets du fond. Von Kuss. (Ann. Mines 03 Heft 5 S. 479/582* 
mit 7 Taf.) Ausführliche Darstellung der gebräuchlichen Sicherungs- 
einrichtungen in Förderbetrieben, insbesondere Teufenzeiger und Ge- 
schwindigkeitsregler. 


Dampfkraftanlagen. 


Moderne Dampfkesselanlagen. Von Herre. Forts. (Ding- 
ler 22. Aug. 03 S. 533/36*) Wasserrohrkessel mit geraden Röhren 
und Kapselverbindungen. Schlufs folgt. 


Die Verheizung von Braunkohlen-Briketts auf Plan- 
rost-Kesselfeuerungen. Von Oellerich. (Mitt. Prax. Dampfk. 
Dampfm. 19. Aug. 03 S. 646/48) Mitteilung über ausgedehnte Heiz- 
versuche mit Braunkohlen-Briketts, ausgeführt vom Dampfkessel-Ueber- 
wachungsverein in Koblenz. Der Verfasser folgert aus den Versuchs- 
ergebnissen, dafs Braunkohlenfeuerungen wegen der geringen Rauchbil- 
dung und der Vermeidung einzelner Wärmeverluste auch für gewerb- 
liche Zwecke zweckmäfsig sein können. 


Eisenbahnwesen. 


Die Mendelbahn. Von Jordan. (Z. f. Elektrot. Wien 28. 
Aug. 03 S. 494/97*) Die Bahn besteht aus der 15,2 km langen mit 


') Das Verzeichnis der für die Zeitschriftenschau bearbeiteten Zeit- 
schriften ist in Nr. 1 S. 30 und 31 veröffentlicht. 

Die Zeitschriftenschau wird, nach den Stichwörtern in Viertel- 
jahrshe‘ten zusainmengelalst und geordnet, gesondert herausgegeben, 
und zwar zum Preise von 8 & pro Jahrgang für Mitglieder, von 10 & 
pro Jahrgang für Nichtmitglieder. 


langen betriebenen Ueberetscherbahn, der elektrisch betriebenen 2,2 kin 
Dampf Adhäsionsstrecke Kaltern-St. Anton und der 2,38 km langen 
Drahtseilstrecke St. Anton-Mendel. Kurze Angaben über Streckenführung, 
einzelne Kunstbauten und Oberbau. Elektrizitätswerk und Umformer- 
werk. Elektrische Ausrüstung der Strecke. Wagen. Betrieb. 


The construction of the Lu-Pao district ofthe Lu-Han 
Railway. Von Bourne. (Proc. Inst. Civ. Eng. 03 Bd. 2 S. 157/83*) 
Die 128 km lange normalspurige Bahn ist eingleisig angelegt. Kurze 
Angaben über die wirtschaftlichen Verhältnisse der umliegenden Gegend 
und Beschreibung des Oberbaues der Bahn. 


Defekte an Lokomotivkesseln normaler Bauart und 
das neue Lokomotiv-Rohrboxkessel-System »Brotan«. Von 
Brotan. (Z. österr. Ing.- u. Arch.-Ver. 21. Aug. 03 S. 437/45*) An- 
fressungen in den kupfernen Feuerbiichsen. Schadhaftwerden der Steh- 
bolzen. Risse in den Ecken der Rohrwände Beschreibung des 
Brotan-Kessels, dessen Feuerbüchse von senkrecht stehenden Wasser- 
röhren durchzogen ist. Konstruktionseinzelheiten des Kessels. Schlufs 
folgt. 

Die Schmidsche Schraubenradbremse mit Saug- und 
Druckluft-Steuerung. (Organ 08 Heft 7/8 S. 135/38 mit 1 Taf.) 
Die Kraft zum Anziehen der Bremsbacken wird mittels keilartig in- 
einander greifender Stirnräder von der Wagenachse abgenommen und 
durch ein selbstbremsendes Schraubengetriebe auf die Kettentrommel 
übertragen. Die Bremse Ist vorzugsweise für Güterzüge bestimmt und 
kann mit Saug- oder Druckluft gesteuert werden. 

Bekohlungsanlage der badischen Staatseisenbahnen In 
Mannheim. Von Zimmermann. Schlufs. (Organ 08 Heft 7/8 S. 
138/70) S. Zeitschriftenschau v. 18. Juli 08. 

Rollbock der Aktiebolaget Sandvikens skeppsdocka 
och mekaniska verkstad zu Helsingfors. (Organ 03 Heft 7/8 
S. 140/41 mit 1 Taf.) Die dargestellten Rollböcke dienen zur Auf- 


Band 47. Nr. 36. 
5. September 19.73. 


nahme von Lastwagen von 20 t Gewieht, 7,73 m bis 8,88 m Länge 
und 1,524 m Spurweite zwecks Weiterbeförderang der Ladung auf 
Schmalspurgleisen. 


Eisenkonstruktionen, Brücken. 


Erleichterung in der Momentenbestimmung für Eisen- 
brückenträger. (Dingler 22. Aug. 03 S. 542/43*) Mitteilungen 
fiber cia zeichnerisches Verfahren, das Umrechnungen bei Anwendung 
ciner Tafel zum Bestimmen der ungünstigsten Stellung der Last über- 
füfsig macht 


types and details of bridge construction. Von Skinner. 
Forts. (Eng. Rec. 8. Aug. 03 8. 157/60*) Darstellung des Vorganges 
beim Bau der 256 m weiten Hauptöffnung der Niagara Falls-Bricke 
mittels Hängegerüstics. Konstruktionseinzelheiten des Brückenbogens»s. 
Forts. folgt. 

The Great Miami River highway bridge, Dayton, Ohio. 
(Eng. Rec. 8. Aug. 03 S. 168/64*) Die im Zuge der Hauptstrafse ver- 
laufende 18,5 m breite Brücke ist zwischen den Widerlagern 179,2 m 
lang. Ibre 7 Oeffnungen von 26,8 bis 21 m Weite werden von flachen 
Bogen aus ef-onverstirktem Betonmauerwerk überspannt, deren Dicke 
am Scheitel nur rd. 500 mm beträgt. Konstruktionseinzelheiten der 
El-eneinlagen. 


Elektrotechnik. 


Messung und Trennung der Verluste bei asynchronen 
Drehstrommotoren. Von Peukert. (Elektrot. Z. 20. Aug. 03 S. 
662/65*) Wiedergabe und Erläuterung der Ergebnisse von genauen 
Messungen an Drehstrommotoren, um die Zulässigkeit des Verfahrens 
von Benischke zu erweisen. 

Hochspannungs-Schaltbrettoer und Apparate. Von Kinz- 
brunner. (Z. f. Elektrot. Wien 28. Aug. 03 S. 492/944) Nachteile 
der bisher üblichon Schaltbrettanordnungen hinsichtlich des Raambe - 
darfes, der Ucbersichtlichkeit und der Sicherheit gegen Verietzungen. 
Beispiele für zeitgemäfse amerikanische Schaltbretter. Kammerschalt- 
bretter. Betätigung der Geräte durch Hebel und Lenkstangen. Schalt- 
anlage der Metropolitan Street Railway Co. in New York. Schlufs 
folgt. 

Erd- und Wasserbau. 


The Nile reservoir, Assuan. (Proc. Inst. Civ. Eng. 08 Bd. 2 
S. 71/106* mit 2 Taf.) Geschichtliches. Lageplan. Flutverbältnisse 
des Nils. Bau des Staudammes. Angaben über die verwendeten Bau- 
stoffe. Schleusen und Schiffahrtskanal. Arbeiten zur Sicherung der 
Tempelruinen von Philae. 

Sluices and lock-gates of the Nile reservoir, Assouan. 
Von Stokes. (Proc. Inst. Civ. Eng. 08 Bd. 2 S. 108/55* mit 2 Taf.) 
Das Webr hat 180 Schützen, die auf verschiedenen Höhen angeordnet 
sind und vonhand mittels eines Windwerkes geöffnet werden. Die 
Schleuse für den Schiffahrtskanal ist cine Treppenschleuse von 5 Stufen. 
Konstruktionseinzelheiten der Schützen, der Schleusen und der Bewe- 
gungsvorrichtungen. Meinungsaustausch. 

Der Neubau der Mühlhofer Schleusen. Von Biedermann. 
(Zentralbl. Bauv. 22. Aug. 03 S. 419/21*) Von den beiden Schleusen, 
die 5,8 und 5 m breit sind, dient dic eine zum Hindurchflöfsen von 
grofsen 4,3 m langen Flofstafeln, die andere zum Ableiten des Hoch- 
wasiers und zum Speisen eines 20 km langen Bewässerungakanales. 
Darstellung des Baues. 

Dry dock at Riley’s Hill on the Richmond River, New 
South Wales. Von Craig. (Proc. Inst Civ. Eng. 03 Bd. 2 8. 
188/95*) Das Dock ist 60 m Jang und 14 m breit. Kurze Beschrel- 
bung der Bauarbeiten und der Pumpanlage. 

Masonry and steel head-gate of the Grand Valley irri- 
gation canal, Colorado. Von Johnston. (Eng. News 13. Aug. 
03 S. 140/41*) Kurze Beschreibung der 1,8 m hohen und 2 m breiten 
Schützen und ihrer Anordnung im Wehr. 


Burraga dam and water-supply for the Lloyd Copper 
Company’s mine, New South Wales. Von Cardew. (Proc. Inst. 
Civ. Eng. 03 Bd. 2 8. 237/50*) Der Damm bildet den Abschlufs eines 
Staubeckens von rd. 880000 cbm Fassungsvermögen. Beschreibung 
der Gründungsarbeiten. Statische Berechnung des Dammes. Baustoffe 
und Baukosten. 


Feuerungsanlagen. 

Welche rauchverhütenden Feuerungen haben sich be- 
währt? Von Haage. Schlufs. (Mitt. Prax. Dampfk. Dampfm. 19. 
Aug. 03 S. 643/46*) Feuerungen, bei welchen die Kohle nicht auf, son- 
dern vor oder neben der ia Brand befindlichen aufgegeben wird. Ein- 
führen des Brennstoffes unterhalb der brennenden Kohle. Staub- und 
Gasfeuerungen. 


Gasindustrie. 


Die Pariser Lade- und Stofsmaschine und die Brou- 
wersche Lade maschine. Von Blum. (Journ. Gasb.-Wasserv, 
22. Aug. 08 S. 693/96*) Die beiden beschriebenen elektrisch angetrie- 
benen Lademaschinen dienen zum gleichmäfsigen Beschicken von wage- 
rechten Retorten bis 6 m Länge. Die gleichfalls elektrisch betriebene 
Stolsmascbiace drückt mittels eines Stempels die Koks aus den wage- 
rechten Retorten heraus. 
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Gesundheitsingenieurwesen. 


The distribution of sewage on bacteria beds. Vou 
Thresh. (Engng. 21. Aug. 03 S. 267/68) Vergleichende Besprechung 
der Eigenschaften von Rieselfiltern und ununterbrochen arbeitenden 
Filtern anhand von Verauchsergebnissen. Nach Angabe des Verfassers 
ist gerade die Behandlung der Abwässer nach dem Fällen der festen 
Bestandteile für den Erfolg der Reinigung mafsgebend. 


Giefserei. 


Porous brass castings. Von Vickers. (Am. Mach. 22. Aug. 
03 S. 1107/08) Angaben Ober mehrere Legierungen, die einen dichten 
Gufs ergeben sollen, und Anleitung zum richtigen Einschmelzen der Logie- 
rungen. Der Verfasser führt die Undichtheit der Gufsstücke auf das 
Vorhandensein oxydierter Metallteile zurück. 

The molding machine. Von Stupakoff. (Iron Age 13. Aug. 
03 S. 14/18*) Allgemeines über den Zweck und die einfachste Aus- 
bildung eiaer Formmaschine. Handpressen mit oben- oder mit unten- 
liegendem Antrieb. Maschinen mit beweglichem Tisch oder mit be- 
weglichem Druckteller. Vereinfachung des Antrlebes durch einen 
Doppelhebel. Nachteile dieser Arten von Formmaschinen. 


Holzbearbeitung. 


Portable electrically-driven saw-bench, constructed 
by Mssrs. A. Ransome & Co. Limited, Newark. (Engng. 
21. Aug. 03 S. 261*) Die mit einem 13pferdigen Elektromotor aus- 
gerüstete, auf abstellbaren Rollen fahrbare Kreissigebank kann mit 
Sägen bis zu 900 mm Dmr. arbeiten. 


Landwirtschaftliche Maschinen. 


Etat actuel du labourage é¢lectrique. Von Guarini. 
(Génie civ. 22. Aug. 03 8 257/61*) Kurze allgemein gehaltene Be- 
schreibung einiger von der Union E.-G. in Berlin, von Schuekert & Co. in 
Nürnberg und von Helios E.-A.-G. in Köln a/Rh. gebauter elektrischer 
Palige. 

Materialkunde. 


Recherches sur les aciers au manganése. Von Guillet. 
(Génle civ. 22. Aug. 03 S. 261/64*) Bestandteile des Manganstahles. 
Untersuchungen des Kleingefüges. Forts. folgt. 

The light aluminium alloys. Von Richards. (Iron Age 
13. Aug. 03 S. 2/5) Materialeigenschaften des reinen Aluminiums. 
Vorgang beim Schmelzen und Legieren. Schmelzpunkte und Gleſsfor- 
men. Bearbeiten und Härten der Legierungen. Materialeigenschaften 
der Legierungen mit Chrom, Titan, Mangan, Zinn, Nickel, Wolfram, 
Kupfer, Magnesium und Zink. S. a. Zeitschriftenschau v. 4. Okt. 02 
unter >Contribution à l’etude des alliages d’aluminiam« von Gaillet. 

The influence of varying casting temperature on the 
properties of alloys. Von Longmulr. Schlufs. (Engng. 21. Aug. 
03 S. 263/65*) 8. Zeitschriftenschau v. 29. Aug. 03. 

Defective machine insulation. Von Farrington. (Journ. 
Franklin Inst. Aug. 03 S. 119/29) Abhandlung über das Vorkommen 
von Wasser und Sänren und die Neigung zum Verkohlen in Isolier- 
stoffen, worauf die Nachteile der meisten gebräuchlichen Isolierstoffe 
zurückgeführt werden. 

Mechanik. 


Ueber die ungünstigste Laststellung bei parabelför- 
migen Einfiufslinien. VonBrabandt. (Zentralbl. Bauv. 22. Aug. 03 
S. 422/23*) Ergänzung zu der in Zeitschriftenschau v. 21. März 03 
erwähnten Abhandlung »Ueber parabelförmige Einflufslinien und die Be- 
rechnung des Zweigelenkbogens« von Miller-Breslau. 


Mefsgeraite und verfahren. 


The National Physical Laboratory and its relation to 
engineering. Von Glazebrook. (Proc. Inst. Mech. Eng. Jan./Febr. 
03 S. 57/86* mit 5 Taf.) Vollständiger Abdruck des In Zeltschriften- 
schau v. 28. März 03 u. f. unter gleicher Ueberschrift erwähnten Vor- 
trages. 

Ein direkt zeigendes Obmmeter. Von Sack. (Elektrot. Z. 
20. Aug. 03 S. 665/67*) Das von Siemens & Halske A.-G. konstruierte 
Mefsgerät besteht in der Hauptsache aus einem mit einigen Abände- 
rungen versehenen Drehspulen-Stromfeinm:sser, der mit einigen Akku- 
malatoren und dem unbekannten Widerstande in Reihe geschaltet ist. 
Das Mefsgerat, das jedem Arbeiter in die Hand gegeben werden kann, 
ist weniger für genaue als für bequeme Messung bestimmt. 

Neue Methode zur Bestimmung der Winkelabweichung 
eines rotierenden Systems. Von Sartori. (Z. f. Elektrot. Wien 
28. Aug. 03 S. 489/92) Beschreibung eincs vom Verfasser angegebenen 
stroboskopischen Verfahrens und seiner praktischen Verwendung an 
einer 200 KW-Drehstrommaschine des Elektrizitatswerkes Triest. Weitere 
Verwendung des Verfal.rens zur Ueberwachung der Regler von Turbl- 
nendynamos 

Metallbearbeitung. 

Cutting angles of tools for metal work, as affecting 
speed and feed. Von Donaldson. (Proc. Inst. Mech. Eng. Jan./Febr. 
03 8. 5/56* mit 1 Taf.) Vollständiger Abd uck des in Zeitschriften- 
schau v. 4. April 03 unter »Speeds, feeds and angles of metal cutting 
tools« erwähnten Vortrages und Wiedergabe des Meinungsaustausches, 
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Machine for boring, facing and recessing magnet cases. 
(Engng. 21. Aug. 03 8. 246*) Die Maschine von Ward, Haggas & Smith 
in Keighley zum Ausbohren und Drchen der Magnetgehäuse von Elektro- 
motoren hat zwei Spindelköpfe, von denen jeder eine Planscheibe mit 
selbsttätig beweglichen Werkzeughaltern trägt. Der eine Spindelkopf 
ist aufserdem mit einer Bobrspindel versehen, die je einen Satz Schrupp- 
und Schlichtstähle trägt. Das Werkstück wird auf einem Tisch mit 
Querbewegung aufgespannt. 

Heavy milling machine. (Am. Mach. 22. Aug. 03 S. 1105*) 
Die von der Hess Machine Company in Philadelphia gebaute Maschine 
hat einen über die ganze Breite des Maschinentisches reichenden hohlen 
Fräskopf, in dem eine gröfsere Anzahl Messer eingesetzt sind. Der 
Fräskopf wird durch ein Schraubenradvorgelege angetrieben. 

Grinding machines and processes. XXVIII. Von Horner. 
(Engng. 21. Aug. 03 S 240/42*) Vorrichtungen zum Einstellen, Vor- 
schieben und Zurückbewegen der Aafspanntische. 

The Hilles & Jones heavy plate planer. (Iron Age 13. Aug. 
03 S. 1*) Die für Platten von 9,75 m bestimmte Maschine wird durch 
einen mit der Leitspindel unmittelbar gekuppelten, langsam laufenden 
Elektromotor von 50 PS angetrieben. 

Allowances for press fits. Von Ridell. (Am. Mach. 22. Aug. 
03 S. 1136/37*) Beitrag zu dem in Zeitschriftenschau v. 18. Juli 03 
unter »Recent practice in forcing, shrinking, driving and running fits, 
and limits for limit gages« erwähnten Vortrag von Moore. 

The action of taper taps. — Relieving taps and dies 
with acid. Von Fox. (Am. Mach. 22. Aug. 03 S. 1111/12*) Der 
Verfasser schlägt vor, den Widerstand von kegeligen Schraubenschneidern, 
der auf das Quetscben der Eisenteile in den Schraubengängen zurück- 
geführt wird, durch vorheriges Aetzen der Bohrung mit einer Mischung 
von Salpeter- und Schwefelsäure zu vermindern. 

Some new things. (Am. Mach. 22. Aug. 03 S. 1140/42* 
Wechselgetriebe für Bohrmaschinen der Mueller Machine Tool Company 
in Cincinnati, O. Bandsäge der American Machinery Company in Grand 
Rapids, Mich. 


Motallhittenwesen. 


Truck support for furnace bottoms. Von Mather. 
21. Aug. 03 S. 268*) Bei dem von den Colorado Iron Works ge- 
bauten Kupferschmelzofen ist der Boden auf einem Wagen fahrbar 
und kann, nachdem er mittels 4 Schrauben gesenkt worden ist, unter 
dem Ofen weggezogen werden, um das Ausbringen der Ofenreste zu 
beschleunigen. 


(Engng. 


Motorwagen und Fahrräder. 


Electric automobiles. Von Joel. (Proc. Inst. Civ. Eng. 03 
Bd. 2 S. 2/70*) Verschiedene Bavarten von Akkumulatorenbatterleen. 
Anordnung der Motoren. Fahrschalter und Schaltungsschema. Unter- 
gestell der Wagen. Verhältnis zwischen Leistung der Motoren und 
Belastung der Wagen. Kosten des elektrischen Betriebes. Meinungs- 
austausch. 

Steam autocar notes. 
S. 180/81*) 
vorrichtungen. 


Von Bickford. (Engineer 21. Aug. 03 
Beschreibung verschiedener Bauarten von Kesselspelse- 


Pumpen und Gebläse. 


Hydraulic experiments on a plunger pump. Von Good- 
man. (Proc. Inst. Mech. Eng. Jan./Febr. 03 S. 123/97* mit 2 Taf.) 
Wiedergabe des in Zeitschriftenschau v. 14. März 03 u. f. erwähnten 
gleichnamigen Vortrages und des anschliefsenden Meinungsaustausches. 

Sewage pumping plant. (Engineer 21. Aug. 03 S. 185/86* 
mit 1 Taf.) Konstruktionszeichnung einer von Hathorn, Davey & Co. 
in Leeds gebauten Dreifach-Expansionsdampfmaschine von 508, 914 
und 1372 mm Zyl.-Dmr. und 965 mm Aub. Die Pumpe hat drei Zylin- 
der von 724 mm Dmr. und leistet 28 cbm/min bei 38 m Druckhöhe. 

Portable air compressing plant. (Engineer 21. Aug. 03 
S. 19359) Auf einer Lokomobile ist ein Kompressor von 203 mm Zyl.- 
Dmr. und 305 mm Hub angeordnet, der von einer einzylindrigen lie- 
genden Dampfmaschine von 203 mm Zyl.-Dmr. angetrieben wird. 


Schiffs- und Seewesen. 

Three new liners. (Engineer 21. Aug. 03 S. 188/89*) Kurze 
Beschreibung der Fracht- und Passagierdampfer »Cluny Castle“ von 
10000 t, »Armadale Castles von 12800 t und »Miltiades< von 7000 t 
Wasserverdrängung. 


Rundschau. 


| 


| 
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The electric installation on board U. S. battleships 
»Connecticut« and »Louisiana«e. Von Klein. (El. World 15. Aug. 
03 S. 251/57*) Jedes Schiff hat Maschinen von insgesamt 1140 KW Lei- 
stung und 125 V Spannung. Die ganze Anlage ist in drei Gruppen 


fir Beleuchtung, Motorantriebe und Signale getrennt. Konstruktion 
der Fassungen und Schutzglocken für Glühlampen. Antrieb der Dreh- 
türme. Antriebe für Hülfsmaschinen und Hebezeuge. Telegraphen- 


und Lichtsignale. Schaltung der Gesamtanlage. 


Strafsenbahnen. 


Notes on the construction of the permanent way of 
electric tramways. Von Bruce. (Proc. Inst. Civ. Eng. 03 N. 
285/311*) Kritische Besprechung der verschiedenen Schienenprofile. 
Schienenstofsverbindungen. Weichen. Bettung der Gleise. Katschläge 
für das Legen der Gleise. Pflasterung. Baukosten. 


Verbrennungs- und andere Wärmekraftmaschinen. 


The utilisation of blast-furnace gases for power pur- 
poses. Von Kirchhoff. (Journ. Franklin Inst. Aug. 03 8. 81/96* 
mit 3 Taf.) Erweiterte Bearbeitung des in Zeitschriftenschau v. 15. Nov. 
03 u. f. erwähnten Vortrages »Verschiedene Konstruktionen von Gas- 
motoren und ihr Verhalten im Betriebe“ von Reinhardt. 


Wasserkraftanlagen. 


A Mexican water-powerelectric plant. (Eog. News 13. Aug. 
03 S. 150/51*) Mit rd. 210 m Gefälle werden drei Pelton- Räder an- 
getrieben, die mit je einer Drehstromdynamo von 300 KW und 6600 V 
gekuppelt sind. Der Strom wird, nachdem seine Spannung auf 25000 V 
erhöht ist, in Unterstationen geleitet und hier in Zweiphasenstrom von 
2200 V umgeformt. Aufstellung der Maschinen und Konstruktion des 
Oberwasserkanales. 


Hydro-electric works at La Prar. (Engineer 21. Aug. 03 S. 
187*) Die Anlage nutzt zwei Gefälle von 82 und 72 m in 32 Turbinen 
von zusammen 14000 PS aus, die mit je einer Gleichstromdynamo ge- 
kuppelt sind. Der Strom wird zur Herstellung von Aluminium und 
Chromstahl verwendet. 


Wasserversorgung. 

Die Versorgung der Stadt Berlin mit Grundwasser. Von 
Beer. (Journ. Gasb.-Wasserv. 22. Aug. 08 8. 681/905) Kritische Be- 
sprechung der Verhältnisse in den Berliner Wasserwerken am Möüggel- 
see und am Tegeler See. Meinungsaustausch. 


The new water-works for Jersey City. (Eng. Rec. 8. Aug. 
03 8. 152/56*) Die Wasserwerke sind zur Lieferung von 121000 cbm 
täglich bestimmt und sollen vor Ablauf dieses Jahres in Betrieb ge- 
nommen werden. Darstellung der hauptsächlichsten Erdbauten bei Er- 
richtung eines grofsen Staudammes, der einen Sammelbebälter von rd. 
23,40 qkm Flichenraum abschliefst. Konstraktionseinzelheiten des 
Dammes. 


Ferrous sulphate as a coagulant in the mechanical 
filtration of water. Von Iron. (Eng. Rec. 8. Aug. 08 S. 164/65) 
Um zu verhindern, dafs das filtrierte Wasser seinen Gehalt an Eisen- 
hydroxyd behält, wird dem Wasser KalklSsung zugesetzt, durch die 
das Eisenoyd gefällt wird. Mitteilungen über die Ergebnisse von 
Versuchen im Wasserwerke von Quincy. 


Werkstätten und Fabriken. 


The New York Shipbuilding Company’s plant, Camden, 
N. J. Forts. (Eng. Rec. 8. Aug. 08 8. 160/61*) Darstellang der Ge- 
bäude für die Konstruktionssäle und die Fabrikleitung. 


The Lindemann & Hoverson new factory. (Iron Age 
13. Aug. 03 S. 6/8*) Darstellung der insbesondere für die Herstellung 
von eisernen Oefen verschiedener Bauart bestimmten Fabrik in Mil- 
waukee, Wis., die unter andern Abteilungen auch ein Kraftwerk von 
250 PS Gesamtleistung, zwei Giefsereien und eine Modelltischlerei 
umfaſst. 


Zucker- und Stärkeindustrie. 

The power required to drive centrifugal machines. 
(Engng. 21. Aug. 03 8. 248*) Bericht über Versuche an Zentrifugen 
von Watson, Laidlow & Co., deren Ergebnisse zur Ermittlung der erfor- 
derlichen Triebkraft in den einzelnen Arbeitszeiten verwertet werden. 


Rundschau. 


Das Elektrizitatswerk Seehausen (Altmark). 


Der an der Bahnlinie Wittenberge-Stendal gelegene Ort 
Seehausen hat etwa 4200 Einwohner und trägt im allge- 
meinen das Gepräge der kleinen Landstiidtchen im Norden 
und Osten des Deutschen Reiches, deren Einwohner sich 
hauptsächlich mit Ackerbau und mit dem Warenaustausch 
im Orte und der nächsten Umgebung beschäftigen. Man- 
gels jeder Industrie, wie solche in den meisten Städten 


rechnen. 


des Westens und Südens, in Sachsen und Thüringen, in Schle- 
sien und der Lausitz vorhanden ist, kann man auf kein nen- 
nenswertes Anwachsen der Bevölkerung und infolgedessen 
auch auf keine grofse Zukunft für irgend ein Unternehmen 
Wenn gleichwohl solche Städte mit dem Bau von 
Elektrizitätswerken vorgehen, so folgen sie dem Zuge der Zeit. 


Hierbei kommt ihnen die gegenwärtige Geschäftslage zustatten, 


da die Anlagekosten für ein sorgfältig durchgearbeitetes Werk 
heute so gering sind, dafs die für städtische Anlagen erfor- 
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derliche Rente schon nach we- 
nigen Betriebsjahren erreicht 
wird. In dem Haushalt eines 
solehen Werkchens spielt aber 
der Brennstoffverbrauch eine 
grono Rolle. Die Tagesbelastung 
urch Stromabgabe für Elektro- 
motoren ist verhältnismäfsig ge- 
ring; für Heizzwecke wird sehr 
wenig und für Strafsenbahnen 
gar kein Strom abgegeben. Es 
überwiegt daher der Beleuch- 
tungsstrom, dessen Abgabe auf 
ein paar Abendstunden be- 
schränkt ist. Diese Betriebsver- 
hältnisse machen sich besonders 
beim Dampfbetrieb ungünstig 
bemerkbar. Wenngleich bei Voll- 
betrieb (ohne Anheizen) rd. 1 kg 
gute Steinkohle pro PS-st ge- 
währleistet und auch eingehal- 
ten wird, so stellt sich doch 
der wirkliche Verbrauch auf etwa 
das Dreifache; zum Anbeizen der 


Kessel und für die meist ungün- 

stige Belastung von Kesseln und 

Maschinen wird je etwa ebenso- 

viel Brennstoff gebraucht, wie die ganze Energieerzeu- 
gung unter normaler Belastung erfordert. Eine Zeitlang hat 
man gegiaubt, durch ortfeste Lokomobilen eine wesentliche 
Besserung za erzielen, da bei diesen die Dampfabkühlung in 
der Rohrleitung und das besondere Heizen der Zylindermäntel 
fortfällt, und da man bei der Gebäudeanlage und der Wartung 
etwas sparen kann. Die erwartete Besserung ist indessen aus- 
geblieben, da das Anheizen und die ungünstige Belastung 
nach wie vor den Kohlenverbrauch sehr erhöhen. 


Auch die Kraftgasanlagen hatten sich früher nicht so recht 
einzubürgern vermocht, da man den Gasmotoren nicht das 
Vertrauen entgegenbrachte wie den Dampfmaschinen, da ferner 
Kraftgasanlagen sich noch teurer stellten als Dampfanlagen 
und besondere Kohlensorten erforderten. In den letzten Jahren 
sind aber die Kraftgasanlagen durch die Einführung von 
Sauggaserzeugern wesentlich vereinfacht worden, sodals sie 
einer Kesselanlage vorzuziehen sind, und die maschinen- 
technische Durchbildung des Gasmotors hat so erhebliche Fort- 
schritte gemacht, dafs er hinsichtlich Betriebsicherheit, Abnut- 
zung und Wartung den Dampfmaschinen nicht mehr erheblich 
nachsteht. Die Kohlenersparnis ist aber so bedeutend, dafs 
kleine Elektrizitätswerke in der Kraftgasanlage die günstigste 
Betriebskraft finden und in vielen Fällen durch sie erst lebens- 
fähig werden. Beim Entwurf von Sauggas-Generatoranlagen 
ist die Rücksicht auf einfache und billige Ausführung manch- 
mal obenan gestellt worden. Allein so berechtigt das Bestre- 
ben, alles überflüssige Beiwerk zu vermeiden, an sich ist, es 
mufs zurückstehen gegen dic Forderung, eine Anlage so voll- 
kommen auszugestalten, dafs die Inbetriebsetzung leicht und 
schnell erfolgen kann, die Wartung einfach und die Strom- 
abgabe keinen Störungen ausgesetzt ist. Diese Forderung 
bedingt, dafs folgende Hülfsmittel bei einer Sauggasanlage an- 
gewendet werden: 

1) Die Gaszuleitung mufs einen Ventilator erhalten, der 
vorzugsweise beim Anlassen des Gasmotors in Tätigkeit zu 
setzen ist, während des Betriebes nur dann, wenn die Be- 
schaffenheit des Gases sich verschlechtert, was vorüberge- 
hend eintreten kann; 

2) zum Andrehen der Gasmotoren ist ein Windkessel er- 
forderlich, der beim Abstellen der Stromerzeugung durch die 
lebendige Kraft der Schwungmassen wieder vollgedrückt wird. 
Wenn mangels dieser Vorrichtung die Dynamomaschine zum 
Andrehen des Gasmotors benutzt wird, so kann die Akkumu- 
latorenbatterie unter den heftigen Stromstölsen leiden; 

3) die Gaszuleitung mufs mit einem Sägespänereiniger 
versehen werden, damit der Gasmotor nicht unter Unreinig- 
keiten des Gases und Verbrennungsrückständen leidet; 

4) die Generatoren miissen mit besonderen Filltrichtern 
ausgeriistet werden, damit beim Nachfiillen des Brennstoffes 
der Arbeiter keinen Gaswolken ausgesetzt ist und die Be- 
schaffenheit des Gases nicht durch den Luftzutritt von oben 
leidet; 

5) jede Auspuffleitung mufs zwei Schalldämpfer (Auspuff- 
töpfe) erhalten, um ein die Nachbarschaft störendes Geräusch 
zu verhindern; | | 

6) für die Bedienung sehr zweckmälsig, wenn auch nicht 
unbedingt notwendig, ist es, die Generatoren tief aufzu- 
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stellen, sodafs der Brennstoff 
von einer Brücke in Höhe des 
Maschinenflurs nachgefüllt wer- 
den kann. 

Diese Einrichtungen sind beim 
Elektrizitätswerk Seehausen sämt- 
lich vorgesehen. 

Hinsichtlich der Maschinenan- 
lage ist ferner zu erwähnen, dafs 
der Dynamoanker auf die verlän- 
gerte Welle des Gasmotors auf- 
gekeilt und demgemifs für die 
Dynamo nur ein Aufsenlager vor- 
handen ist. Dieser Zusammenbau 
wurde dem Riemenantrieb vor- 
gezogen, obschon der Maschinen- 
satz nur 50 PSe oder 33 KW 
zu leisten hat. 

In Rücksicht auf die gute 
Ausstattung des Werkes erschien 
es unbedenklich, den Betrieb mit 
nur einem Maschinensatze zu 
eröffnen, während im Entwurf 
zwei Maschinensätze vorgesehen 
sind. Für das Hinausschieben 
der Aufstellung einer Reserve- 
maschine sprach vor allem die 


Sig. 9 bio 4, Maschinenanlage. 
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Unsicherheit in der Schätzung des Strombedarfes. Nach Ab- 
lauf eines oder zweier Betriebsjahre dagegen ist man nicht 
mehr auf die Schätzung nach Erfahrungen anderer Orte glei- 
cher Gröfse und ähnlicher Verhältnisse angewiesen, sondern 
man kann die Gröfse des zweiten Maschinensatzes nach ein- 
gehenden Beobachtungen der örtlichen Verhältnisse bestimmen. 

Als Reserve genügt für 
die erste Zeit eine Akkumu- 
latorenbatterie, deren Kapazi- 
tät 3 Stunden lang für die volle 
Maschinenleistung ausreicht. 
Eine derartig bemessene Bat- 
terie ist für den normalen Be- 
trieb sehr wertvoll, da sie im- 
stande ist, den nach Eröfinung 
des Elektrizitiitswerkes sich 
bald einstellenden Motorenbe- 
trieb für mehrere Taresstun- 
den zu übernehmen. 

Unerläfslich für eine zweck- 
mäfsige Einteilung des Betrie- 
bes ist eine besondere Zusatz- 
dynamo, die am einfachsten 
durch einen Elektromotor an- 
getrieben wird. Ohne Zu- 
satzdynamo stellen sich zwei 
arge Uebelstände ein, nämlich 
regelmäfsige Ueberladung der 
Schaltzellen, welche den gan- 
zen Dynamostrom erhalten, 
während die übrigen Zellen 
einen um den Verbrauch im 
Netze geringeren Strom em- 
pfangen, und langdauernder 
Maschinenbetrieb zum Aufla- 
den der Batteriezellen, die vor 
den Entladeklemmen liegen 
und nicht die volle Ladestrom- 
stärke erhalten können. 

Die Stromerzeugeranlage 
des Elektrizitätswerkes See- 
hausen ist in einer alten Kir- 
che untergebracht, Fig. 1, die 
als Denkmal märkischer Bau- 
kunst erhalten wird. Durch 
eine Querwand ist der Ma- 
schinenraum abgetrennt und 
der verbleibende Raum durch 
eine Längswand in den 

eigentlichen Gaserzeurer- 
raum und den Reiniger- 
raum zerlegt, Fig. 
2 bis 4. Die An- 
ordnung des Ge- 
nerators nebst 
Zubehör und der 
Gasdynamo ist aus 
Fig. 5 bis 9 zu er- 
sehen. Die Bat- 
terie, der Kohlen- 
raum und das Bu- 
reau sind in dem 
früher als Sakri- 
stei benutzten An- 

bau unterge- 
bracht. 

Der Strom wird 
durch ein Gleich- 
strom - Dreileiter- 
netz mit 2> 110 V 

Verbrauchspan- 
nung verteilt. Die 
niedrige Span- 
nung wurde ge- 
wählt, da die Ent- 
fernungen nicht 
allzugrofs sind und Glühlampen für 110,V geringeren 'Strom- 
verbrauch als solehe für 220 V haben. Aufserdem wurde der 
günstigere Anschlufs von Bogenlampen bei 110 V berück- 
sichtigt, wenn man auch in so kleinen Ortschaften mit grö- 
fseren Nernst-Lampen auskommen kann. Für Motoren ist die 
Spannung von 110 oder 220 V gleichwertig. Die niedrigere 
Spannung erfordert aber ein stärkeres Verteilungsnetz; des- 
halb pflegt man in kleinen Ortschaften eine Gesamtspannung 
von 220 V zu nehmen und diese in ein Dreileiternetz zu 


Fig. 5. 


Rundschau. 


Generatorraum. 


Maschinenraum. 
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teilen, wenn die Stromersparnis der Glühlampen gröfser 
ist als die Verzinsung, Unterhaltung und Abschreibung 
für den Nullleiter und der Mehraufwand an Apparaten. 
Nur bei grofser Ausdehnung des Verteilnetzes oder beim 
Anschlufs von elektrischen Strafsenbahnen ist man gezwun- 
gen, ein Dreileiternetz für 2 >< 220 V Verbrauchspannung 
zu wählen. Die Leitungen 
sind, wie in Kleinstädten üb- 
lich, durchweg oberirdisch 
verlegt. Zur Befestigung der 
Drähte sind eiserne Stützen 
an den Häusern (soweit die 
Strafsen ausgebaut sind) an- 
gebracht, die bei einstöckigen 
Häusern über die Dächer 
emporragen, sodafs die Dräh- 
te in angemessenem Abstande 
über den Dächern verlaufen. 
In breiten Straisen sind auf 
beiden Seiten Verteildrähte 
angebracht, um bei Haus- 
anschlüssen Querdrähte zu 
vermeiden, vergl. Fig. 10. 
Nur in der vom Kraftwerk 
kommenden Beusterstrafse 

sind Gittermasten aufgestellt, 
weil hier die Anzahl und das 
Gewicht der Drähte für Haus- 
stützen zu grofs waren. Dort 
befinden sich nämlich 3 Spei- 
se- und 2 Mefsstromkreise, 1 
Verteil- und 1 Strafsenbe- 
leuchtungskreis, zusammen 21 
Drihte von 6 bis 80 qmm 
Kupferquerschnitt. 

In den äufseren nicht aus- 
gebauten Strafsen sind gé- 
tränkte Holzmasten aufgestellt, 
und in der mit alten starken 
Linden besetzten Bahnhof- 
stralse sind Konsolen an den 
Bäumen angebracht, weil hier 
die Leitungsführung an Ma- 
sten zu schwierig war. 

Die Speiseleitungen, im 
ganzen 4 Kreise, sind für 71 
KW = 1300 16kerzige Glüh- 
lampen angelegt. Die Stra- 
isenbeleuchtung umfafst 5 Bo- 
genlampen, 15 Nernst- und 
41 Glühlampen und verbraucht 
im ganzen 6,4 KW. 
DreiBogenlampen 
sind an eisernen 
Kandelabern, zwei 
an Konsolen auf- 

gehängt; die 
Nernst- und Glüh- 
lampen sind in 
den Strafsen, die 
beiderseits Lei- 
tungen haben, an 
Querüberspan- 
nungen in Stra- 
fsenmitte aufge- 
hängt, in den an- 
dern Straisen da- 
gegen an denKon- 
solen oder Masten 
angebracht. Die 
auf 5 Stromkreise 
verteilte Strafsen- 
beleuchtung wird 
im Rathause be- 
dient und um 11 
Uhr abends bis auf 


7 Richtlampen, welche die ganze Nacht hindurch brennen, 


gelöscht. 

Die Kosten der Hausanschlüsse hat die Stadt selbst über- 
nommen, während die Stromabnehmer die eigentliche Haus- 
installation vom Zähler ab auf eigene Kosten anlegen müssen. 
Die Stadt hat aber die an vielen Orten mit Erfolg eingeführte 
Bestimmung getroffen, dafs sie auf Wunsch die Kosten der 
Hausinstallationen übernimmt und von den Stromabnehmern 


eine auf zehnjährige Tilgung berechnete Teilzahlung mit der 
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Stromrechnung einzieht. Hier- 
durch wird auch solchen! 
Stromabnehmern der Bezug 
elektrischen Stromes ermög- 
licht, welche über die Mittel 
für die (Installation nicht ver- 
fiigen. In die dem Stromab- 
nehmer zu stundende Instal- 
lation sind aber nur die Lei- 
tungen, Schalter und Siche- 
rungen einbegriffen, nicht die 
Beleuchtungskörper. 

Das in allen Teilen gut 
arbeitende Werk wurde am 
9. und 10. Januar 1903 von 
dem Verfasser, der es auch 
entworfen und die Ausfüh- 
rung überwacht hat, abge- 
nommen. Der elektrische Teil 
ist streng nach den neuen 
Sicherheitsvorschriften des 
Verbandes Deutscher Elektro- 
techniker hergestellt. Der 
Kohlenverbrauch bezifferte 
sich bei Normalbelastung auf 
0,72 kg Anthrazit pro KW-st, 
während ein Verbrauch von 
0,85 kg Anthrazit oder 1,1 kg 
Koks gewährleistet war. 


Die Anlagekosten haben betragen: 


Rundschau. 


Fig. 4 bis 9, Gasdynamo. 


für bauliche Aenderungen und Fundamente . 
» Generatorgasanlage einschl. Gasmotor . . . 
» elektrische Einrichtung des Kraftwerkes einschl. 


Dynamo 


» Speise- und ` Verteilungsnetz und Strafsenbe- 


leuchtungsanlage einschl. Lampen . 
» Hausanschlüsse und Zähler 


„allgemeine Unkosten 


zusammen 


Fig. 10. Leitungsanl ıge. 


13000 M 
17050 » 


20855 » 


37400 » 
7800 » 
2495 » 


98600 M 


Der maschinelle und der elektrische Teil sind ge- 
liefert und ausgeführt von Gebr. Körting in Hanno- 
ver. Die Elektrizitätszähler sind von der Allgemei- 
nen Elektrizitäts-Gesellschaft zu Berlin, die Batterie 
von der Akkumulatorenfabrik A.-G. zu Berlin und 


Hagen i/W. bezogen. 
Berlin. Fr. Wilking. 


Der Verein deutscher Revisions-Ingenieure hielt 
in den Tagen vom 16. bis 18. August in Dresden 
seine 10.ordentliche Hauptversammlung ab, die 
von 46 Teilnehmern besucht 
war. Nach dem vom Vorsitzen- 
den, Hrn. Ingenieur Specht- 
Berlin, erstatteten Bericht zählt 
der im Jahre 1894 gegründete 
Verein gegenwärtig 111 Mit- 
glieder, von denen 4 dem 
staatlichen Gewerbe-Aufsichts- 
dienst angehören, 63 tech- 
nische Aufsichtsbeamte von 
gewerblichen Berufsgenossen- 
schaften, 18 Ingenieure von 

Kessel - Ueberwachungsver- 
einen, 8 Geschäftsführer von 
Berufsgenossenschaften und 
18 Ingenieure in verschiede- 
nen Stellungen sind. Durch 
die genannten 63 technischen 
Aufsichtsbeamten sind 32 ge- 

werbliche Berufsgenossen- 
schaften vertreten. 

Der Verein ist bestrebt, 
hauptsächlich durch literari- 
sche Tätigkeit auf dem Ge- 
biete der Unfallverhiitung zu 
wirken, und tut das zunächst 
in seinem Organ, dem Ge- 

werblich-technischen | 
Ratgeber (Verlag von A. 
Seydel, Berlin), sodann durch 


8 erschienen sind, die sich einer günstigen Aufnahme sowohl 


| Veröffentlichung einzelner Sonderschriften, von denen bereits 


bei den betreffenden Berufsgenossenschaften als auch in der 
Industrie erfreuen. 


Nach dem Berichte des Vorstandes folgte ein Vortrag des 
Hrn. Prof. Gary-Berlin über das Wesen und Wirken der 
mechanisch-technischen Versuchsanstalten, mit ein- 
gehender Berücksichtigung derjenigen zu Charlottenburg; ins- 
besondere behandelte der Vortragende die Prüfung von Ket- 
ten und Drahtseilen sowie die Betonuntersuchungen. 
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Hr. Freudenberg-Essen sprach darauf über die stän- 
dige Ausstellung für Arbeiterwohlfahrt in Charlot- 
tenburg, welche Gelegenheit gibt, sich über alle Neuerungen 
auf dem Gebiete der Unfallverhütung, Arbeiterwohlfahrt und 
Gewerbehygiene zu unterrichten, tnd von den Berufsgenossen- 
schaften möglichst gefördert werden sollte. Ein durch Vor- 
führang entsprechender un des Dräger-Werkes in 
Lübeck erläuterter Vortrag des Hrn. Braune-Köln über 
Sauerstoff-Rettungsapparate beschlofs die erste 
Sitzung. ` 

Am zweiten Tage sprach Hr. Bauer-Mannheim über die 
Schutzvorrichtungen an Knet- und Mischmaschi- 
nen für Teigbereitung und gab anhand von zahlreichen 
Abbildungen eine ausführliche Darstellung der allmählichen 
Entwicklung dieser Schutzvorrichtungen; zugleich beleuchtete 
er die:Schwierigkeiten, welche den technischen Aufsichtsbe- 
amten der Nahrungsmittel-Berufsgenossenschaft seitens der 
diese Maschinen bauenden Fabriken bei der Durchbildung 
von Schutzvorrichtungen entgegengestellt wurden. 

Von den kleineren technischen Mitteilungen ist die über 


Patentbericht. 
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einen neuen Riemenumleger für die Stufenscheiben der 
Deckenvorgelege von Arbeitsmaschinen zu erwähnen, der von 
der Berlin- Anhaltischen Maschinenbau-Akt.-Ges. hergestellt 
wird und in der Werkzeugmaschinenfabrik Schladitz, Akt.-Ges. 
in Dresden, in Tätigkeit vorgeführt wurde. 

Die ordentliche Hauptversammlung des Jahres 1904 soll 
in Jena abgehalten werden. 


Die Einführung von Dampfturbinen zum Betriebe von 
Schiffen macht immer weitere Fortschritte. So hat die Mid- 
land Railway Company für den Verkehr zwischen England 
und Irland kürzlich 4 neue Schnelldampfer bestellt, von denen 
zwei Dampfturbinen erhalten sollen. Die neuen Turbinen- 
dampfer, von welchen einer bei Wm. Denny & Brothers in 
Dumbarton, der andere bei Vickers Sons & Maxim in Barrow- 
in-Furness gebaut wird, sind 100 m lang, 13 m breit und 
haben bei 5m Tiefgang 1900 t Wasserverdringung. Die 
Turbinen arbeiten auf drei Wellen, auf denen je’eine Schraube 
sitzt. Die Geschwindigkeit der Schiffe soll 20 Knoten be- 
tragen. 
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Kl. 14. Ir. 148053. 
für Dampfturbinen. J. Stumpf, Ber- 
lin. Auf der Turbinenwelle db befestigte 
Kreiselräder e saugen durch t, A, Ai Was- 
ser an und schleudern es durch fest- 
stehende Schaufeln f (oder auch unmittel- 
bar) in die Ringräume l, während der 
vom Ringraume d her durch Düsen di 
das (Pelton-)Schaufelrad a beaufschlagen- 
de Dampf um die schneckenförmig ge- 
bogene Wand k herum nach e gelangt 
und als Niederschlagwasser durch A,Aı 
mit abgeführt wird. 


Kl. 19. Ir. 141694. Schienenstoßs- 
verbindung. F. Melaun, Charlotten- 
burg. Die Schienenfahrfläche ist durch 
Wegschneiden der Köpfe an den beiden Schienenenden aa auf eine gewisse 
Länge unterbrochen und die auf diese Weise entstandene Lücke durch die 
Köpfe zweier die Radlast unmittelbar tragender Laschen 5 òb aurgefüllt. 
Die Laschen stofsen nur mit inren seitlich ausladenden Köpfen in der 
Schienenlängsachse zusammen, während unter den Köpfen ein Zwischen- 


Kondensator 


An 
| 7 
i! | 
2”! 
1 ca 


| N LEi 


33 


EN 


raum bleibt. Ebenso ist zwischen den unter die Schienenköpfe grei- 
fenden Enden der Laschen und den unteren Flächen der Schienenköpfe 
ein Spielraum vorhanden. Diese bewegliche Schienenverbindung ist in 
eine Stofsbrücke c eing- setzt, die zwei voneinander getrennte, erhöhte 
Aufl«gerflächen d d und zwei schräge Auflagerflächen e e besitzt. Die 
Schienenenden aa reichen noch auf eine gewisse Länge über die 
Flächen d d hinaus, und die Kopflaschen b b 
ruhen nur auf den oberen Fufsflächen di ser 
vorstehenden Enden. Wenn sich die Schie- 
nenenden biegen, so folgen ihnen auch die 
Laschen, sodafs auf der Lauffläche keine 
Stufen, sondern nur flache Winkel entstehen. 


Kl. 80. Mr. 142680. Fliehpendelreg- 
ler. B. Stein, Schöneberg. Bei grofsen 
und mittleren Füllungen arbeitet der Regler 
r wie gewöhnlich, bei kleinen Füllungen 
aber verbindet er durch das Ventil v den 
Raum über dem Kolben k mit dem Konden- 
sator, sodafs k steigt und die Reglerbülse 
entlastet, wodurch die Empfindlichkeit erhöht 
wird. Beim Sinken wi-d nach Abschlufs 
von v der Druck über und unter k durch 
vorbandene Undichtigkeiten ausgeglichen. 


Ir. 143831. Wasserrückkühlung. E. Eckmann, Neu- 
Innerhalb der Kühlanlage (des Kühlturmes u. dergl.) läfst 


Kl. 17. 
beckum. 
man abgekühlte verdichtete feuchte Luft durch Düsen einer (beriesel- 


ten) J Rohrschlange ausströmen, um durch ihre Expansion grofse 
Wärmemengen zu binden und die Leistungsfahigkeit der Anlage su 
erhöhen, 


Kl. 47. Ir. 142597. Rohrverbindung. C. Grosse, 
Berlin. Die mit einem Einsatzstücke c versehene Rohr- 
leitung hat auf einem oder beiden Rohrenden a,d Lang- 
gewinde, auf das man die Muffe b aufschrauben kann, 
um das Innere zugänglich zu machen oder einzelne Teile 
der Leitung herauszuschrauben. 


Kl. 38. Nr. 148431. Schuts- 
vorrichtung für Fräsmaschinen. E. 
Carstens, Nürnberg. Auf dem 
mit der Friiserachse a fest verbun- 
denen Ringe d ist mittels Kugeln 


g ein zweiteiliger Ring 66, gela- 
gert. Dieser trägt an Armen f 
und Stangen k den bei J einstellbaren Schuts- 

ring m, der bei Leerlauf mitläuft, bei Berührung 

mit der Hand oder mit dem Werkstück aber so- 

fort stehen bleibt. 

Kl. 14. Ir. 148857. Rogelung von Verbund- 
Walsensugmaschinen. Ehrhardt & Sehmer, G. m. 2 
b. H., Sehleif mühle bei Saarbrücken. Der Hoch- 
druckzylinder a erbält durch eine einfache Steuerung 
c stets dieselbe verbältnismäfsig grofse Füllung, zur 
Grundsteuerung d des Niederdruckzylinders aber ist — 7 
eine die Füllung ändernde (Rider -) Steuerung f hinzu- ae 7 
gefügt, die auch durch einen bei e angebrachten Dros- re 
selhahn ersetzt werden kann. Bei Leerlauf lafst man Z x- ` 
nach b so wenig Dampf, dafs im Aufnehmer r Hoch:! 
druckspannung entsteht und a keine oder wenig Ar- . 
beit leistet. Bei plötzlichem Kraftbedarf steht dann [7 
in r der erforderliche Druck für die volle Leistung 
der Maschine stets zur Verfügung, sodafs nur ein kleines oder gar kein 
Schwungrad erforderlich ist. 

Kl. 35. Ir. 143053. Bremslüftvorriohtung. 

W. Oertling, Berlin-Pankow. Das von einer 
(elektrischen) Kraftmaschine gedrehte Rada treibt 
das Umlaufrad c und somit den lose auf f sitzenden 
Arm g in die punktierte Lage, indem die Drehung 
des von c getriebenen Hohlrades d durch den Wind- 
fang ep einen gewissen Widerstand erfährt; g lüf- 
tet durch Rollen A gegen die Feder i die Bremse 
tm. Damit gin der punktierten Lage stehen bleibe, 
wird die Geschwindigkeit des Windfanges (durch 
Uebereinanderschieben der Flügel p) vergröſsert 
oder die Geschwindigkeit von a (durch Vorschalten 
von Widerständen) vermindert, bis a und d gleiche 
Umfangsgeschwindigkeit baben. 

Kl. 88. Mr. 148661. Stellvorrichtung für Finksche Schaufeln. 
Dreht man den Ring A in der Pfellrichtung, so nehmen die in Bohrun- 
gen drehbar eingesetzten Schei- 
ben g mit ihren Schlitzen f die 
flachen Köpfe e der Stifte d mit, 
die in seitlichen Lappen c der \ 

Leitradschaufeln a befestigt 

sind; beim Ausschlage a sind 

die Schaufeln ganz geöffnet. 

Die Mittellinie z von « fällt am besten mit dem Turbinenradius zu- 
sammen. In einer Abänderung ist g in e drehbar und d in A be- 
festigt. 
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Kl. 14. Ir. 141896. Dampfmaschinensylinder. Société Ano- 
nyme John Cockerill, Seraing (Belg.). Zwei in einem äufseren 
Zylinder e durch kurze Ansätze a mit Rücksicht auf freie Ausdehnung 
ohne besondere Abdichtung eingepafste Zylinder ci, e: bilden mit c 
einen Dampfmantel d, der mit der Heizkammoer h zwischen den starr 


verbundenen Kolben Ei, xa zusammenhängt, sodafs Frischdampf die 
Zylinder ci, es von aufsen und innen und die Kolben Ki, xi auf den 
Innenflächen berührt. Der Kolben ky ist auf der Stange ei durch 
einen Keil ¢ befestigt, und s, ist mittels Gewindes mit der Hohlstange 
s verbunden. 


Kl. 47. Ir. 148578. Muffenrohrverbindung. Ges. der L. v. 
Rollschen Eisenwerke, Gerlafingen-Solothurn (Schweiz). 
Kogelflächen k, xi oder audere Ansätze halten 
das eingesteckte Rohrende in richtiger Lage und 
schliefsen den Dichtungs-Ringraum nach aufsen 
ab. Der Grund der Muffe m ist so weit offen ge- 
lassen, dafs die elastische Unterlage A (Hanf) 
von innen eingebracht und das eigentliche 
Dichtungsmittel ö (Blei) von innen verstemmt 
werden kann. 


Kl, 47. Wr. 148572. Stopfbiichsenpackung. H. 
Uhrig, Brebach a/Saar. Ein aufsen und innen 
kegelférmiger Ring a, der vom Arbeitsdruck selbst- 
tätig nachgezogen wird, teilt die Stopfbtichse ihrer 
ganzen Länge nach in zwei gleichachrige Räume, 
die zur Aufnahme zweier Packungen p, c dienen. 
Die gröfserer Abnutzung ausgesetzte Packung p 
wird aus widerstandsfähigem Stoffe (Metall), die 
andere c dagegen aus weichem, elastischem (Faser-) 
Stoffe hergestellt. 


Ki. 35. Ir. 142378. Hebebock für 
Lokomotiven. Werdohler Stanz- und 
Dampfhammerwerk, A. Schlesin- 
ger, Werdohl i/W. Die (vier) Hebe- 
böcke zum Heben von Lokomotiven sind 
mit je zwei Antriebwellen c für Handkur- 
belbetrieb und e für (elektrischen) Kraft- 
betrieb versehen, die durch Schneckenge- 
triebe bi 6, di d auf eine die Spindel des 
Hebebockes antreibende Zwischenwelle 
a wirken, je nachdem man die Kupp- 
lung gi oder Ai einrückt;, man kann 
also an jedem der Hebeböcke nach Be- 
c darf vom Kraft- zum Handbetrieb und 

. umgekehrt übergehen. Der um n dreh- 

bare Ein- und Ausrückhebel m wird durch 

einen auf sein Ende r wirkenden federnden Stift s in seiner jeweiligen 
Lage gesichert. 
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Kl. 46. Nr. 148595 (Zusatz zu Nr. 118187, Z. 1901 S. 1042). 
Zweitaktmaschine. A. Radovanovic, Zürich. Zur Verminderung 
der Baulänge und zur Zuführung von 
Gas und Luft in gleichachsigen Strömen 
vom Ende des Zylinders cı aus ist der 
kleine Kolben ki des Stufenkolbens kk 
innen als Zylinder ke ausgebildet, der 
sich auf dem festen Rohre r bewegt. Der 
Innenraum von r dient zur Zuführung 
von Gas, der Ringraum um r zur Zu- 
führung von Luft, oder umgekehrt. Die Patentschrift zeigt vier Aus- 
führungsformen. ; 


K1. 36. Nr 148583 (Zusatz zu Nr. 120579, 
Z. 1901 S. 1254). Drehkcan-Einschwenkvor- 
richtung. W. Deutsch, Köln Sülz. Der 
zweiarmige Hebel c, der beim Anstofsen der 
Last an die bei d gelenkig angeschlossene 
Seilführung e den Kran um die Lager p, 
herumschwenkt, indem der innere Arm in 
eine Schraubennut ! an p eingreift, ist bei ci 
mit einer Lastseilrolle r versehen, sodafs 
er gleichzeitig als Ausleger dient. Das Zu- 
rückschwenken besorgt der vom Lastseil auf 
r ausgeübte schräge Druck. 


Kl. 87. Ir. 142378. Steuerung für Drucklufthämmer. De Fries 
& Co., A.-G., Düsseldorf. Die Druckluft schiebt den Vorsteuer- 
kolben g nach rechts, den Verteilkolben A nach unten und wirkt 
durch ¢ auf den Schlagkol- 
ben e, während der Kanal k 
bei a (bis zum Schlage) 
und bei as mit dem Aus- 
puff verbunden ist. Sobald 
kurz vor dem Schlage die 
Einschnürung von e auf die 
Mündungen der Kanälel,m,n i 
trifft. strömt Druckluft darch l,m hinter g, darch n unter, ;, während 
der Raum über A nach ai geöffnet, somit A gehoben wird. Nun strömt 
Druckluft durch k hinter e, Abluft durch o nach a, bis e beim Rück- 
hube den Auspuff as für m und n freilegt und 9 sowie A in die ge- 
zeichnete Lage zurückkehren. 


Kl. 88. Nr. 142662. Druckwassermaschine. W. Mathesius und 
R. Wintzer, Hörde i/W. Zur Herstellung einer Druckwassermaschine, 
die wie eine Dampfmaschine mit beliebiger Füllung und Voreröffnung 
arbeiten kann, sind zwischen den durch eine 
Steuerscheibe F oder dergl. bewegten Ein- 
und Auslafsschiebern ö, i und dem Zylinder d 
Hülfsventile c,g angebracht, die durch ihre 
Schwere (oder Federn) gegen die Stromrich- 
richtung geöffnet und entweder selbsttätig 
oder durch federnd mit f verbundene Daumen 
l,m im ruhenden Wasser geschlossen werden. 
Wenn beim Krafthabe ò geschlossen wird, 
entsteht in d ein kleiner Unterdruck, c 
schliefst sich lautlos und übernimmt die Ab- 
dichtung gegen den Zuflufs a; gleich darauf 
wird ¢ geöffnet und Abwasser von k durch g 
nach d gesaugt. Wenn beim Rückhube t geschlossen wird, entsteht in 
d ein Ueberdruck, g schliafst sich lautlos und übernimmt dle Abdich- 
tung gegen k; gleich darauf wird b geöffnet und Druckwasser durch c 
nach a zurückgedrückt. 


Angelegenheiten des Vereines. 


Die 44ste Hauptversammlung des Vereines deutscher Ingenieure 


am 30. Juni, 1. und 2. Juli 1903 in München und Augsburg. 


Erste Sitzung. 
Dienstag den 30. Juni 1903 in München. 
Vorsitzender: Hr. v. Oechelhaeuser. 


1) Eröffnung durch den Vorsitzenden. 


Eure Königliche Hoheit! Sehr geehrte Fachgenossen! 
Indem ich die 44ste Hauptversammlung des Vereines deut- 


scher Ingenieure hiermit eröffne, begrülse ich namens des Vor- 
standes die zahlreich erschienenen Ehrenmitglieder und die Mit- 


glieder unseres Vereines aufs herzlichste. Allein das erste 
Wort mufs heute ein Wort ehrfurchtsvollen Dankes sein für 
den überaus gnädigen Empfang, den der Vorstand unseres 
Vereines bei Se. Kgl. Hoheit dem Prinzregenten Luitpold von 
Bayern gefunden hat, ein Dank, der noch dadurch für uns 
umso tiefer empfunden und herzlicher wird, dafs Se. Kgl. 
Hoheit geruht haben, sein warmes Interesse für die Bestre- 
bungen unseres Vereines auszudrücken. 

Eine besondere Auszeichnung wird uns heute noch da- 
durch zuteil, dals Se. Kgl. Hoheit Prinz Ludwig von Bayern 
die Gnade haben, der heutigen Versammlung beizuwohnen. 
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Eure Kgl. Hoheit sind der erste Voktor-Ingenieur der 
Technischen Hochschule in Miinchen und uns Ingenieuren 
Deutschlands längst bekannt durch das eingehende, energische 
Interesse nicht nur für die unser ganzes Vaterland bewegende 
hochwichtige Kanalfrage, sondera für alles, was Industrie 
und Technik für den modernen Staat nur irgendwie bedeuten 
können, und dieser Dank an Eure Kgl. Hoheit, er verdoppelt 
sich noch in diesem Falle dadurch, dafs Eure Kg). Hoheit ge- 
ruht haben, das neue Museum von Meisterwerken der Natur- 
wissenschaft und Technik Allerhöchstselbst bier zu begründen, 
und zwar gewissermalsen als Vorfeier unserer heutigen Haupt- 
versammlung. Wir fühlen uns dadurch mit Eurer Kgl. Hoheit 
von neuem verbunden. 

Ausgezeichnet wird unsere heutige Versammlung noch 
durch eine grölsere Anzahl von Ebrengisten. Wir begriifsen 
hier Se. Exzellenz den Ministerprisidenten Freiherrn von 
Podewils, Se. Exzellenz den Staatsminister des Innern Frei- 
herrn von Feilitzsch, Se. Exzellenz den Minister der Abteilung 
des Innern für Kirchen- und Schulwesen Dr. von Wehner. 
Wir haben die Ehre zu begrülsen den Ersten Bürgermeister 
dieser Stadt Geh. Hofrat Dr. von Borscht, den Präsidenten des 
Kaiserl. Patentamtes Wirklichen Geh. Oberregierangsrat 
Haufs, Se. Magnifizenz den Rektor der Ludwig Maximilians- 
Universität von München Geheimrat Dr. von Winckel, Se. Mag- 
nifizenz den Rektor der Technischen Hochschule Prof. Dr. von 
Dyck, und hieran schliefst sich eine erfreulich grofse Anzahl 
von Vertretern befreundeter Berufsvereine aus Oesterreich, 
der Schweiz, Frankreich, Rufsland, Italien und Holland und 
eine ganze Anzahl hervorragender Fachgenossen aus dem Aus- 
lande, deren Namen uns längst schon aus unserer Fachlitera- 
tur als Autoritäten bekannt sind. 

Sie alle, meine hochgeehrten Herren, sind dem Verein 
deutscher Ingenieure am heutigen Tage herzlich willkommen. 


Se. Exzellenz der Herr Staatsminister des Innern Dr. Frei- 
herr von Feilitzsch: 

Königliche Hoheit! Hochverehrte Herren! 

Es gereicht mir zur besonderen Ehre und Freude, die 
Mitglieder der 44sten Hauptversammlung des Vereines deut- 
scher Ingenieure namens der kgl. Staatsregierung in unserem 
Bayernlande herzlichst begriifsen zu können. 

Seit mehr als vier Dezennien ist Ihr Verein bestrebt, durch 
Zusammenwirken hervorragender Männer der Wissenschaft, 
der Technik und der Praxis für das Gesamtwohl Deutschlands 
zu wirken. 

Die befruchtende Tätigkeit, die Sie auf allen Gebieten des 
wirtschaftlichen Lebens tatkräftig entfaltet haben, wird von 
allen Seiten voll anerkannt und lebhaft begrüfst. 

Die ungeahnten Fortschritte, die wir auf den von Ihnen 
gepflegten Gebieten zu verzeichnen haben, sind nicht zum ge- 
ringen Teile das Produkt Ihrer mühevollen Bestrebungen. 

Zu einer mafsgebenden Macht hat sich die wirtschaftliche 
Produktion der deutschen Stämme emporgearbeitet. Schreiten 
wir auf den betretenen Wegen weiter, setzen wir unsere ganze 
Kraft ein, um im schweren Konkurrenzkampfe mit andern 
Kulturstaaten unsern Besitzstand in wirtschaftlicher Bezie- 
hung zu wahren, so können wir beruhigt in die Zukunft 
blicken. 

Dank aber und wiederholter Dank gebührt allen jenen, 
die zu dieser Entwicklung mitgewirkt haben. Und wenn ich 
heute diesen Dank Ihrem Vereine ausspreche, so weils ich mich 
eins mit allen, denen das Wohl und Gedeihen unseres Vater- 
landes am Herzen liegt. 

Dafs die deutschen Staatsregierungen und insbesondere 
auch die bayerische Ihren Bestrebungen stets jede tunliche Un- 
terstützung gewähren werden, das ist wohl selbstverständlich 
und bedarf kaum der Erwähnung. 

Ein reichhaltiges Programm ist für Ihre Verhandlungen 
vorbereitet. Interessante wissenschaftliche Vorträge wechseln 
mit der Besichtigung technischer und sonstiger Anstalten, 
welche sich Ihre Erfindungen und die Fortschritte der For- 
schung zu eigen gemacht haben. Aber auch der Austausch 
der Meinungen im geselligen Verkehre, der engere Zusammen- 
schlufs der Mitglieder wirkt belebend, belehrend und regt zu 
neuer Forschung an. 
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Was aber der 44sten Hauptversammlung Ihres Vereines noch 
eine besondere Weihe verleiht, das ist die unter der Aegide 
einer grofsen Anzahl Ihrer Mitglieder vorgestern erfolgte Kon- 
stituierung eines Vereines zur Gründung eines Museums von 
Meisterwerken der Naturwissenschaft und Technik in München. 
Dieses Museum soll für alle Zeiten den Einflußs der wissen- 
schaftlichen Forschung auf die Technik zur Darstellung brin- 
gen, es soll eine deutsche Kulturstätte der Technik ‚werden. 
Der Erfinder dieses genialen Gedankens ist ein hervorragen- 
des Mitglied Ihres Vereines, Hr. Baurat Oskar von Miller, 
und die vorgestrige Sitzung, von Einmütigkeit und Enthusias- 
mus getragen, hat gezeigt, dafs die Verwirklichung dieses 
grolsen Werkes als gesichert erachtet werden darf. 


Dieses Denkmal deutscher Arbeit wird mit goldenen Let- 
tern in der Geschichte Ihres Vereines verzeichnet bleiben. 


So wünsche ich denn Ihren Verhandlungen den besten 
Erfolg und hoffe, dafs Sie der Tagung in München stets ein 
freundliches Gedenken bewahren mögen. (Lebbafter Beifall) 


Vorsitzender: Eurer Exzellenz danken wir verbindlichst 
für die soeben gehörten Worte. 

Unserem Verein ist ja längst bekannt, in welchem Mafse 
die Aufgaben der Kultur und nicht zum wenigstens die der 
Technik hier von der hohen Staatsregierung gefördert wer- 
den, und Eure Exzellenz wollen gestatten, um diese Worte 
durch eine Parallele in das rechte Licht zu setzen, dafs ich 
eine kleine Lesefrucht aus dem Studium der Versammlung, 
die vor 25 Jahren hier in München getagt hat, kurz wieder- 
hole. 


Der damalige Vorsitzende unseres Vereines, ein in unse- 
ren Ingenieurvereinskreisen unvergelslicher Mann, Friedrich 
Euler, sagte folgendes: 


So fand das glorreiche Jahr 1870 kein grofses Geschlecht, 
»um die politische Einigung Deutschlands auch für seine volks- 
»wirtschaftlichen Zustände nützlich zu machen. Seitdem nimmt 
»Deutschland im Rate der Völker die Stelle ein, die ihm ge- 
»bührt; aber im Inneren kranken wir heute noch an den Fol- 
»gen der alten Sünden. Die Regierungen können sich von 
»ihren alten, bureaukratischen Ueberlieferungen nicht trennen 
>und zeigen wenig Verständnis für die Bedürfnisse der Indu- 
»strie. Die Volksvertretungen zersplittern ihre besten Kräfte, 
-und nur für die volkswirtschaftlichen und industriellen Fra- 
»gen bleibt keine Zeit. Es findet sich wenig Erkenntnis ihrer 
»wahren Bedeutung. Die Entscheidungen über alle iudustri- 
»ellen Fragen fallen am grünen Tisch, ohne die beteiligten 
»Kreise als natürliche Sachverständige zu hören. Die Industrie 
»hat nicht Sitz noch Stimme, und namentlich ist die Maschi- 
»nentechnik das Aschenbrödel im Staate.« 


Und dagegen halte man das, was Eure Exzellenz eben die 
Güte hatten zu sagen, dafs unsere Industrie und unsere Inge- 
nieurtechnik ein Machtfaktor im Staate geworden sei, um voll 
und ganz den grofsen Umschwung der Meinungen darzutun, 
der sich im Deutschen Reich und vielleicht am allermeisten in 
Bayern vollzogen hat. 


Aus diesem Grunde danken Eurer Exzellenz die deutschen 
Ingenieure von ganzem Herzen. 


Hr. Generaldirektor Ritter von Ebermayer: 
Königliche Hoheit! Hochverehrte Herren! 


Mir ist der ehrenvolle Auftrag geworden, heute hier die 
Versammlung des Vereines deutscher Ingenieure im Namen 
der bayerischen Staatseisenbahnverwaltung zu begriifsen. Ich 
unterziehe mich dieser Aufgabe mit umso grölserer Freude, 
als ja ein grofser Teil von Ihren Mitgliedern mittelbar oder 
unmittelbar ebenfalls im Dienste des geflügelten Rades steht, 
dem auch die Tätigkeit der Stelle. gilt, welcher ich vorzu- 
stehen die Ehre habe. 


Kein Wunder, dafs wir die gröfsten Sympathieen für Ihre 
Verhandlungen haben, Sympathieen insbesondere, weil wir der 
Mitwirkung Ihrer Mitglieder garnicht entbehren können. Was 
wir dieser Mitwirkung verdanken, davon werden wir heute 
Nachmittag wohl Gelegenheit haben, den Herren, die sich be- 
sonders dafür interessieren, einiges Wenige zu zeigen. 


Band 47. Nr. 86. 
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Sieht man aber genau zu, so mufs sofort der Gedanke 
auftauchen, wie wenig eigentlich bis jetzt noch erreicht ist 
gegen die grofsen Aufgaben, die uns noch vorbehalten sind 
auf dem Gebiete des Eisenbahnwesens. Ich erinnere nur an 
die gerade gegenwärtig brennend gewordenen Fragen der 
Güterzugbremsen, der Wagenkupplung, der elektrischen Zug- 
beleuchtung usw., und eine grofse Anzahl von weiteren Auf- 
gaben wird sich ja noch finden. Ist doch schon von manchen 
Ländern, allen voran Schweden, der gigantische Plan gefafst 
worden, die Lokomotion auf dem gesamten Eisenbahnnetz mit 
Ausnutzung der vorhandenen Wasserkräfte durch elektrische 
Kraftübertragung zu bewirken und damit die hundertjährige 
ausschliefsliche Herrschaft des Dampfes auf der Eisenbahn zu 
beendigen, sodafs auch das Wort »Volldampf voraus!« ver- 
schwinden und in ein »Vollstrom vcraus« umgeprägt werden 
müste. (Heiterkeit) Die Geschwindigkeit auf den Eisenbahnen 
soll immer mehr zunehmen. Ihnen allen ist bekannt, dafs 
ernsthafte Versuche bereits eiugeleitet sind, um die Geschwin- 
digkeit auf eine Höhe zu bringen, die mit der eines starken 
Orkanes wetteifern kann. Es würde also auch das Wort »Ge- 
schwind wie der Wind« seine Geltung verlieren, wenn das ge- 
lingen würde, und wer zweifelt denn, dafs wir doch noch da- 
zu kommen, die Geschwindigkeit zu erreichen, die mit den 
erwähnten Versuchen angestrebt wird! 


Aber ich will nicht mehr Beispiele hier beibringen von 
den grofsen Aufgaben, die dem deutschen Ingenieur noch be- 
vorstehen. Es sind ja das Aufgaben internationaler Natur, an 
denen sich die besten Köpfe aller Nationen abmühen. Dafs 
abor bei der Lösung dieser Aufgaben auch den deutschen In- 
sronieuren ihr wohlgemessener Anteil gewahrt bleibe, dazu 
baben wir wohl alle das volle Vertrauen, und so begrülse ich 
Sie nochmals, m. H., herzlichst bei der heutigen Tagung und 
wünsche, dafs diese Tagung einen weiteren Markstein bilde 
in der Entwicklung des deutschen Ingenieurwesens. (Lebhafter 
Beifall) 


Vorsitzender: Ich möchte nicht nur für die soeben ge- 
hörten Worte namens des Vereines herzlich danken, sondern 
auch namentlich für die hochinteressanten Darbietungen, die 
uns die kgl. Staatsregierung in diesen Tagen vorführen will. 
Wir sind ganz besonders erfreut, dafs wir die hervorragend- 
sten und neuesten Lokomotiven und die trefflichen Einrich- 
tungen zu sehen bekommen werden, durch die sich die baye- 
rischen Staatsbahnen auszeichnen. 


Hr. Erster Bürgermeister kgl. Geheimer Hofrat Dr. Ritter 
von Borscht: 


Königliche Hoheit! Hochansehnliche Festversammlung! 
Als im Jahre 1878 der Verein deutscher Ingenieure zum 
erstenmale in München zu Gaste war, stand die deutsche In- 
dustrie und Technik noch ganz unter dem Banne jenes Ver- 
diktes, das zwei Jahre zuvor der deutsche Reichskommissar 
der Weltausstellung in Philadelphia über die dortige deutsche 
Abteilung gefällt hatte. Neue gewaltige und eigenartige 
Aufgaben, an denen der deutsche Ingenieur zum Staunen 
des Auslandes hätte den Nachweis führen können, dafs es 
ihm weder an Vorbildung und Fähigkeit noch an dem guten 
Willen feble, sie auf das glänzendste zu lösen, gab es damals 
kaum. Unter dem leider heute noch nicht überwundenen 
Vorurteile, dafs das fremde Produkt das bessere sei, hatte 
unsere heimische Industrie noch im eigenen Hause schwer 
genug zu leiden, geschweige denn, dafs es ihr möglich ge- 
wesen wäre, ibre Erzeugnisse auf den Märkten anderer Län- 
der entsprechend einzuführen, und das Verständnis dafür, 
wie diesem Mifsstande abgeholfen werden könnte, war, wie 
wir soeben erst aus den Worten des Hrn. Generaldirektors 
von Oechelbaeuser erfahren haben, damals noch nicht sehr 
stark bei den mit der Wahrung der Volkswohlfahrt betrauten 
Faktoren entwickelt. 


25 Jahre sind seitdem dahingegangen, wohl nur eine 
kurze Spanne Zeit in dem so vielbewegten und abwechslungs- 
vollen Wirtschafts- und Kulturleben Deutschlands und doch 
so bedeutungsvoll und inhaltsreich für unsere Industrie und 
unser Ingenieurwesen, wie kaum ein selbst Jahrhunderte um- 
fassender Zeitraum jemals zuvor. Was inzwischen deutsche 
Wissenschaft und deutsche Technik dazu beigetragen, um 
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das -Billig und schlecht« durch ein »Preiswert und gut- zu 
ersetzen, um zum reichen Segen für unsere nunmehr den 
höchsten Anforderungen gewachsene Industrie deutschem 
Genie, deutscher Tüchtigkeit und deutschem Fleifse in aller 
Welt jenes Ansehen zu sichern, das allein unserer politischen 
Grofsmachtstellung würdig ist, was der deutsche Ingenieur 
in rastloser Energie mit seiner in nahezu alle Verhältnisse 
des menschlichen Lebens eingreifenden Tätigkeit geschaffen, 
um sie zu verbessern und die geistige und matericlle Wohl- 
fahrt des gesamten Volkes zu mehren, das mufs wohl einen 
jeden, der den Erscheinungen unserer Zeit nicht mit ver- 
schlossenen Augen gegenübersteht, mit der höchsten Bewun- 
derung erfüllen. 


Aufrichtigen und tiefgefühlten Dank hierfür schulden 
insbesondere die deutschen Städte mit ihren hohen sozialen 
Aufgaben, denen sie ohne die Mitwirkung der deutschen In- 
genieurwissenschaft, der Industrie und Technik, niemals hät- 
ten gerecht werden können, schuldet Ihnen insbesondere un- 
sere Stadt München, deren hoher, seit Ihrem letzten Hiersein 
erfolgter Aufschwung nicht zum geringsten Teil auf Ihr Ver- 
dienst, auf die Verwertung der unerschöpflichen Fülle von 
Errungenschaften und Erfahrungen zurückzuführen ist, die 
Sie, meine hochverehrten Herren, und Ihr Verband sich ge- 
sammelt haben. 


Der herzliche Grufs, den ich Ihnen im Namen der Stadt 
München entbiete, ist daher kein anderer als der, mit deın 
man seinen treuesten Freund, seinen zuverlässigsten Ratgeber 
empfängt, ein Beweis der warmen Sympathie, die wir Ihrem 
gemeinnützigen Bestreben entgegenbringen, der Ausdruck 
des innigen Wunsches, dafs Ihr Verein, der zur Zeit Ihres 
ersten Besuches in München 3000 Mitglieder zählte und in 
der Zwischenzeit auf fast 18000 angewachsen ist, der sich die 
bedeutendste wissenschaftlich-technische Korporation der Welt 
nennen darf, allzeit blühen und gedeihen möge an Ansehen 
und Erfolgen zum Ruhme und zur Freude seiner Angehörigen 
und zum Heile unseres geliebten deutschen Vaterlandes. 
(Lebhafter Beifall) 


Vorsitzender: Hochgechrter Herr Erster Bürgermeister! 
Wenn es möglich gewesen wäre, den gestrigen Empfang sei- 
tens der Stadt noch zu überbieten, so wäre es in der Tat mit 
ihren jetzigen Worten geschehen, und wir deutschen In- 
genieure können unsern Dank nicht besser kundgeben, als 
indem wir den grofsartigen Neuanlagen, die die deutsche In- 
genieurtechnik hier in München gezeitigt hat, soviel als mög- 
lich, soviel uns das reichhaltige Programm unseres Ortsaus- 
schusses Zeit läfst, die gebührende Würdigung und Anerken- 
nung angedeihen lassen. Wir wissen, in welchom Mafse es 
München in den letzten Dezennien verstanden hat, seino 
wundervolle natürliche Lage zum Wohle seiner Bewohner 
und der vielen Tausende von Fremden, die alljährlich hierher 
kommen, zu verwerten. 


Wir danken Ihnen für den ehrenvollen Empfang, den Sie 
uns seitens der Stadt bereitet haben. (Beifall) 


Herr Präsident des Kaiserlichen Patentamtes, Wirklicher 
Geheimer Oberregierungsrat Haufs: 


Euere Königliche Hoheit! Hochverehrte Herren! Gec- 
statten Sie mir, dals ich die Hauptversammlung des Vereines 
deutscher Ingenieure, die sich unter dem Allerhöchsten 
Schutze Sr. Kgl. Hoheit des Prinzregenten in dieser herr- 
lichen Stadt München zum 44 ten male heute versammelt hat, 
namens des Kaiserlichen Patentamtes herzlich begrüfse und 
zugleich der Freude und dem Danke dafür Ausdruck gebe, 
dafs es uns vergönnt ist, an Ihren Arbeiten teilzunehmen. 


Wir kommen zum erstenmale, m. H.; aber wir sind uns, 
wie ich denke, nicht fremd. Die Reichsbehörde, der die 
Handhabung des Rechtsschutzes für die Errungenschaften der 
Technik anvertraut ist, und die in ihrer täglichen Berafsar- 
beit Zeuge des machtvollen Vorwärtsdringens der deutschen 
Industrie ist — diese Reichsbehörde kann nicht unbekannt 
sein mit den Verdiensten, die Ihr Verein sich um die Ent- 
wicklung der Technik in einer fast halbhundertjährigen eınsi- 
ven Arbeit erworben hat. 

Wir haben den Wunsch und das Bedürfnis, unsere Arbeit, 
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in. II., mit der Ihrieen zu vereinigen. Wir wollen die Wir- 
kungen unserer berufsmäfsigen Tätigkeit in der Praxis beob- 
achten. Wir möchten die Wünsche und Bedürfnisse der In- 
dustrie aus eigner Anschauung kennen lernen, um im Rahmen 
der geltenden Gesetze nach bestem Vermögen der Industrio 
den Sehutz zu sichern, auf den sie Anspruch hat. 


M. H., indem ich Ihren Verhaudlungen nach dem Vorbilde 
der Vorgänger dieses Kongresses den besten Erfolg wünsche, 
hoffe ich zugleich, dafs die Beziehungen, die sich zwischen 
uns hierbei anknüpfen mögen, gute Früchte tragen werden. 
(Beifall) 


Vorsitzender: Wir sind dem Herrn Vertreter des Kaiser- 
lichen l'atentamtes für die soeben gehörten Worte auiser- 
ordentlich dankbar und wissen, dafs gerade auch diese Be- 
hörde bestrebt gewesen ist, gemeinsam mit den sachverstän- 
digen Kreisen unseres Standes bei allen Verbesserungen im 
Patentwesen Hand anzulegen; das von Ihnen von neuem bce- 
stätigt zu sehen, Herr Präsident, ist uns eine besondere Freude. 
(Beifall) 


Se. Magnifizenz der Rektor der Universität Ur. Geheimrat 
Ritter Dr. von Winckel, München: 


Königliche Hoheit! Hochansehnliche Versammlung! Was 
dio Heroen der Wissenschaft im Laufe der Jahrhunderte von 
Naturgesetzen entdeckt und zutage gefördert haben, das 
haben die Ingenieure aller Welt in den Dienst des täglichen 
Lebens gestellt und so allen Menschen zunutze gemacht. Sie 
haben nicht blofs unser Heim behaglicher, unsere Städte immer 
erofsartiger, unseren Verkehr immer staunenswerter entwickelt, 
sio haben uns auch mit einer Reihe von Schutzmafsregeln 
umgeben, um unser Leben zu sichern, vom Blitzableiter bis 
in die Kanalisation hinein, von den Brückenbauten bis zu der 
tegulierung der Flüsse und von der kleinen elektrischen Klin- 
gel bis zum Telephon und Telegraphen. Mit Kunstwerken 
der mannigfaltigsten Art haben Sie das Weltall übersät und 
zu den sieben alten Weltwundern unzählige neue hinzu- 
gefügt. 

Wenn heutigen Tages ein Kranker, dessen Leben nur 
durch eine schwierige Operation gerettet werden kann, sich 
seinem Arzte hingibt, so halten das manche noch für einen 
Beweis eines besonderen Vertrauens, einer grofsen Kühn- 
heit. Und doch, wie klein, wie unendlich klein ist dieses 
Vertrauen eines in eine Zwangslage versetzten Kranken 
gegenüber dem Vertrauen, welches alltäglich Hunderttau- 
sende von Gesunden beweisen, indem sie sich Ihren Schöpfun- 
gen anvertrauen. (Beifall) Wenn sie mit Ihnen innerhalb 
weniger Minuten zu schwindelnder Höhe emporfahren oder 
ebenso rasch zum Innern der Erde hinabsausen, wenn sie ohne 
Angst durch meilenlange Tunnel fahren oder in der Schwebe- 
bahn die Luft durchkreuzen, wenn heutigen Tages Rad und 
Auto, Dampfschiff und Luftschiff immer mehr in Wettbewerb 
treten, ja wenn selbst das schier Unmögliche versucht und das 
Ueberfliegen oder das Unterfahren des Nordpols nieht mehr 
angestaunt wird, so ist dies doch blofs dadurch erklärlich, 
dafs das Vertrauen zu Ihren Leistungen eben ganz uner- 
schöpflich ist, weil man weifs, dafs Ihre Fundamente stets 
solide, Ihre Konstruktionen kraft- und machtvoll sind und dafs 
Sie, jederzeit mit Zeit und Raum und Ihrem Material aufs un- 
fehlbarste vertraut, diese in grolsartigster Weise auszunutzen 
verstehen. 


So schreiten Sie, m. H., von Triumph zu Triumph, und 
die glückliche Welt bejubelt Sie aus Dankbarkeit dafür, dals 
Sie ihr täglich neue Vorteile verschaffen. Nicht zum wenig- 
sten haben auch die deutschen Hochschulen ihre besondere 
Freude daran. Ist es doch ein gut Teil ihrer geistigen Kraft, 
was Ihre Kapitalien ausmacht, was an Ihren Erfolgen teil- 
genommen hat. Daher fällt denn auch ein Teil des Glanzes, 
welcher von Ihren Gebilden ausgeht, auf sie zurück. 


So gestatten Sie denn auch unserer Alma Mater Ludovico- 
Maximilianea, zu dem heutigen Tage mit den innigsten Glück- 
und Segenswtinschen Sie zu begrüfsen, in der festen Ueber- 
zeugung, dafs auch die diesmalige Tagung viel Neues, viel 
Schönes, ja sogar viel Bewundernswertes bringen wird. 


Lassen Sie mich aber endlich alles das, was wir an Wün- 
sehen für Sie auf dem Herzen tragen, in die alte akademische 
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Formel zusammenfassen: quod bonum felix faustumque sit et 
bono publico salutare. (Lebhafter Beifall) 


Vorsitzender: Welch hohe Genugtuung es fiir den Ver- 
ein deutscher Ingenieure ist, den Vertreter der hiesigen Uni- 
versität hier begriifsen zu dürfen, das würden Eure Magnifi- 
zenz bestätigt hören, wenn Sie in unserem Kreise Umschau 
hielten und die Begrüfsung gehört hätten, die die Zusage 
Ihres Erscheinens schon vorher fand. 

Wenn Eure Magnifizenz dem grofsen Vertrauen, das die 
Ingenieure wirklich schon geniefsen, eine so schöne und für 
uns so schmeichelhafte Deutung gegeben haben, so glaube 
ich, können wir diese Auszeichnung nur erwidern, indem wir 
bekennen, in wie hohem Mafse der moderne deutsche Ingeni- 
nieur die hohen Verdienste der Universitäten nicht nur für 
die Vergangenheit hochschätzt, sondern wie er innig davon 
durchdrungen ist, dafs unsere Universitäten das Kulturleben 
der Gegenwart und der Zukunft mit Einschlufs der techni- 
schen Hochschulen beherrschen. Aus diesem Gefühl aufrich— 
tiger Hoch- und Wertschätzung danke ich Ihnen im Namen 
des Vereines deutscher Ingenieure. (Beifall) 


Se. Magnifizenz der Rektor der Technischen Hochschule 
Hr. Dr. von Dyck: 


Königliche Hoheit! Hochansehnliche Versammlung! Im 
Namen der Technischen Hochschule heilse ich den Verein 
deutscher Ingenieure zu seiner Münchener Tagung herzlich 
willkommen. 

Die Technische Hochschule begrüfst in dem Verein den 
erfolgreichen Mitarbeiter auf technisch-wissenschaftlichem Ge- 


biet. Die Praxis stellt den Ingenieurwissenschaften ihre Auf- 
gaben. Zu ihrer Lösung aber bedarf es der Erkenntnis und 


der Erfahrung, errungen im Studium der Natur und im Um- 
gange mit den Naturkräften. Die durch rechnerische und mes- 
sende Methoden gegebene theoretische Einsicht mufs sich 
dureh das aus der Erfahrung gewonnene Gefühl für konstruk- 
tive Richtigkeit ergänzen. Den Schritt für Schritt das Gebiet 
erweiternden Methoden des gelehrten Forschers mufs sich der 
kühne Wagemut des Technikers zugesellen, und in anderer 
Richtung: dem stillen Gange weltentrückter Forschung stellt 
sich der laute Ruf der an den Techniker sich drängenden 
sozialen Fragen gegenüber, an deren Lösung ınitzuwirken er 
in erster Linie berufen ist. 

Der so erfafsten Stellung des Ingenieurs zu Wissenschaft 
und praktischem Wirken entspricht die Tätigkeit des Vereines 
deutscher Ingenieure seit den 47 Jahren seines Bestehens. Sie 
ist niedergelegt in den bedeutenden theoretischen und prak- 
tischen Untersuchungen, zu denen er Anregung und Unter- 
stützung geboten, niedergelegt in seiner Zeitschrift, welche 
die grofsen Errungenschaften der Technik auf allen ihren Ge- 
bieten für die letzten 50 Jahre wiedergibt. Sie spricht sich 
aus in der vom Verein ausgehenden Bewegung in den wich- 
tigsten Fragen des technischen Unterrichtes, und wenn wir in 
München stolz darauf sind, das Maschinenbaulaboratorium un- 
serer Hochschule und ihr Institut für technische Mechanik als 
die ersten technischen Unterrichtslaboratorien in Deutschland 
bezeichnen zu können, so ist es das Verdienst des Vereines 
deutscher Ingenieure, ihre fundamentale Bedeutung im Hoch- 
schulunterricht aufs neue hervorgehoben und zur Geltung ge- 
bracht zu haben. 

So war die Technische Hochschule seit der ersten Kunde 
von der Münchener Tagung der frohen Zuversicht, dafs auch 
von der diesjährigen Versammlung eine reiche Quelle der 
Anregung und Förderung zu eigener Arbeit ausgehen würde. 
Das wird sich zeigen in den bedeutsamen Verhandlungen der 
nächsten Tage; in noch höherem Mafse aber ist sie enthalten 
in der grofsen Schöpfung, welche, entsprungen der Initiative 
des Vorsitzenden des Bayerischen Bezirksvereines, getragen 
von der Huld und Gnade unseres Herrscherhauses, gefördert 
von den Behörden des Staates und der Stadt und von privater 
Opferwilligkeit, gestützt auf die breite Basis des über alle 
Lande verzweigten Vereines deutscher Ingenieure, nunmehr 
uns alle zu gemeinsamer, ernster, fruchtbringender Arbeit ver- 
binden wird. 

Die Technische Hochschule hat geglaubt, der Bedeutung, 
welche sie dem Wirken des Vereines und den von ihm aus- 
gehenden Unternehmungen beimifst, nicht besser Ausdruck 
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geben zu können als dadurch, dafs sie die Gelegenheit der 
Münchener Tagung ergreift, um fünf um die Gebiete der 
Technik und der technischen Wissenschaften hervorragend 
verdienten Männern, deren Namen heute in aller Munde sind, 
die höchste akademische Würde zu verleihen. Und so ver- 
kündige ich im Namen und Auftrage des Senates: 


Auf einstimmigen Antrag der Bau- und der Maschinenin- 
genieurabteilung, durch einstimmigen Beschlufs von Rektor 
und Senat hat kraft des Allerhöchst verliehenen Rechtes die 
Technische Hochschule zu Dektoren der technischen 
Wissenschaften ehrenhalber promoviert: 


Hrn. Wilhelm von Oechelhaeuser, Generaldirektor 
der Deutschen Continental-Gasgesellschaft in Dessau, derzeiti- 
gen Vorsitzenden des Vereines deutscher Ingenieure (Beifall), 
aufgrund seiner hervorragenden Verdienste auf dem Gebiete 
der Erzeugung und Verwertung des Leuchtgases sowie des 
Grofsgasmotorenbaues; | 


Hrn. Theodor Peters (Beifall), kgl. Baurat und Dircktor 
des Vereines deutscher Ingenieure in Berlin, wegen seiner 
erfolgreichen Förderung der technisch-wissenschaftlichen Lite- 
ratur und seiner hervorragenden Anteilnahme an den ge- 
meinnützigen Arbeiten des Vereines deutscher Ingenieure 
auf dem Gebiete der Technik und des Unterrichtswesens; 


Hrn. Dr.-Ing. Anton Rieppel, kgl. Baurat und Direk- 
tor der Vereinigten Maschinenfabrik Augsburg und Maschi- 
nenbaugesellschaft Nürnberg in Nürnberg (Beifall), den ziel- 
bewufsten Förderer der Eisenbaukunst. dessen Schöpfungen 
und Entwürfe zur allgemeinen Hochschätzung der deutschen 
‘Technik beigetragen, den tatkräftigen und erfolgreichen Ver- 
fechter vaterländischer Arbeit im Auslande, den Mitarbeiter 
an der Hebung technisch-wissenschaftlicher Bestrebungen; 


Hrn. Georg Kraufs, kgl. Kommerzienrat in München, 
aufgrund seiner bahnbrechenden Leistungen auf dein Gebiete 
des Lokomotivbaues (Beifall); 


Hrn. Oskar von Miller, Ingenieur und kgl. Baurat in 
Miinchen, derzeitigen Vorsitzenden des Bayerischen Bezirks- 
vereines des Vereines deutscher Ingenieure, in Würdigung 
seiner hervorragenden Verdienste um die Förderung der Elek- 
trotechnik durch Anregung und Durchführung bedeutungs- 
voller, gemeinnütziger Unternehmungen. (Beifall) 


Ich freue mich, als der derzeitige Rektor der erste zu 
sein, der Ihnen, hochverehrte Herren, namens der Hochschule 
zu dor neuen, so wohlverdienten Würde aufrichtigen Glück- 
wunsch darbringt, und gebe der Freude Ausdruck, Sie durch 
dieses Band sowie durch bedeutsame Aufgaben mit unserer 
Hochschule verbunden zu sehen. 

Dem Verein deutscher Ingenieure aber rufe ich zu: Will- 
kommen in München, willkommen zu gemeinsamer Arbeit! 
(Lebhafter anhaltender Beifall) 


Vorsitzender: Fuere Magnifizenz haben durch Ihre 
Worte und durch die Verleihung der Doktor-Würde an fünf 
seiner Mitglieder den Vorsitzenden dieses Vereines in eine 
Lage gebracht, dafs es ihm nicht leicht wird, zu antworten. 

In dem ersten Teil der Rede Euerer Magnifizenz sind die 
innigen Beziehungen zum Ausdruck gekommen, die die Tech- 
nische Hochschule in München nicht nur im allgemeinen mit 
der Technik hat — das ist ja natürlich —, sondern auch ins- 
besondere zum Verein deutscher Ingenieure. 

Als wir vor 25 Jahren hier tagten, wurden wir in der 
Aula der Technischen Hochschule von ihrem genialen Er- 
bauer, dem Geheimen Oberbaurat Neureuter, begriifst, und 
wenn wir auch jetzt durch unsere Zahl Ihrer Hochschule, 
Ihrer Aula entwachsen sind — die innigen Beziehungen zu 
Ihrer Hochschule sind nicht nur dieselben geblieben, sondern 
ich glaube, sie sind von Dezennium zu Dezennium gesteigert, 
und insbesondere Euerer Magnifizenz ist es bekannt, wie 
unser Verein gerade in dem letzten Jahrzehnt mit den Zier- 
den der hiesigen Technischen Hochschule in dem innigsten 
wissenschaftlichen Austausch lebte, wie gerade diese Herren 
— ich möchte sagen — unsere grölsten Arbeitsbienen im Ver- 
ein sind. Namen brauche ich unsern Mitgliedern hier nicht 
zu nennen. 

Und hieran baben Euere Magnifizenz nun noch die 
ehrende Auszeichnung für fünf von unsern Vereinsmitgliedern 
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geknüpft, sodafs wir in der Tat zu Ihrer Hochschule in noch 
ganz besonders innige Beziehung treten. Obwohl ein jeder 
von diesen Herren ja auch selber Gelegenheit nehmen wird, 
für dio hohe Ehrung, die höchste Ehrung, die einem deutschon 
Ingenieur zuteil werden kann, zu danken, so glaube ich doch, 
im Namen aller fünf neuen Ehrendoktoren sprechen zu dürfen, 
wenn ich sage: Wir betrachten diese Ehrung in allererster 
Linie mit als eine Auszeichnung dieses Vereines, und in die- 
sem Sinne bitte ich Euere Magnifizenz, dem Senat den tief- 
gefühltesten Dank der neuen Ehrendoktoren übermitteln zu 
wollen. (Beifall) 


Es richten ferner Ansprachen an die Versammlung: 


Hr. Professor Freiherr v. Schmidt namens des Verban- 
des deutscher Architekten- und Ingenieurvereine, 


Hr. Zivilingenieur R. M. Daelen als Vertreter des Ver- 
eines deutscher Eisenhüttenleute, 


lir. Direktor Zwiauer als Vertreter des Oesterreichischen 
Ingenieur- und Architekten-Vereines. 


Auch diesen Ansprachen widmet der Vorsitzende Worte 
des Dankes und die Versicherung, dafs nach wie vor der 
Verein deutscher Ingenieure eifrig bemüht sein werde, 
Schulter an Schulter mit den befreundeten Vereinen fortzu- 
schreiten. 

Ganz besonders herzlichen Dank bringt hierauf der Vor- 
sitzende auch dem Baverischen Bezirksverein wegen seiner 
Verdienste um diese Hauptversammlung, wegen der Fest- 
schrift und wegen der Begründung des Museums dar tnd 
führt dann fort: 

Und nun lassen Sie uns, m. H., ausgezeichnet und unter- 
stützt durch die Gegenwart unserer Ehrengäste, in unsero 
eigentlichen Verhandlungen eintreten, und gestatten Sie mir, 
dieselben nur mit wenigen Worten, nicht mit einer längeren 
Ansprache, wie ich im vorigen Jahre in Düsseldorf die Ehre 
hatte, es tun zu dürfen, einzuleiten. 

Unsere Verhandlungen fallen in eine Zeit, die der nach 
einem auf dem Meere des wirtschaftlichen Lebens eben über- 
standenen starken Sturme gleicht. Die hohen Wogen haben 
sich zwar geglättet, aber es ist immer noch etwas Dünung 
vorhanden. Zu bedauern bleibt, dafs es allem mathematischen, 
statistischen und volkswirtschaftlichen Scharfsinn nicht ge- 
lingen will und voraussichtlich niemals gelingen wird, die 
Wendepunkte der auf- und abwärtsgehenden wirtschaftlichen 
Bewegung vorher, und zwar rechtzeitig, festzustellen, also die 
Punkte, wo die fortschreitende Welle des wirtschaftlichen 
Lebens den Wellenberg oder das Wellental beginnt. Immer 
zu spät entdeckt man den Punkt, wo es bergabwärts geht, 
und mit Sehnsucht nimmt man den Wendepunkt vorweg, wo 
die Aufwärtsbewegung beginnen soll. Dafs wir aber in der 
Aufwärtsbewegung in den meisten Industrieen sind, dürfte 
jetzt allgemein zuzugeben sein. Die sonach jetzt überstandene 
Krisis hat, das dürfen wir wohl feststellen, gezeigt, dafs nicht 
mangelnde Tüchtigkeit oder Rückständigkeit unserer deut- 
schen Industrie sie verschuldet hat, sondern dafs diese In- 
dustrie, rein technisch betrachtet, auf einer hohen, keinen 
Wettbewerb scheuenden Stufe steht, dafs der Vorwurf des 
»billig und schlecht«, den mein Vorgänger im Vorsitz dieses 
Vereines vor 25 Jahren hier in München schon damals als 
für die Allgemeinheit ungerecht zurückwies, dafs dieser 
Vorwurf jetzt einer allgemeinen Anerkennung gewichen ist, 
die man im Gegenteil formulieren könnte mit: »preiswürdig 
und gut«. Dahingegen hat der wirtschaftliche Tiefstand ge- 
zeigt, dafs wir volkswirtschaftlich aus der Vergangenheit noch 
viel zu lernen haben, dafs es namentlich bei einer wieder 
stärker hervortretenden Belebung der Geschäfte vor allem 
gilt, das »Expansionsfieber«, wie man es nennen könnte, ein- 
zudämmen, d. h. die zu hastige und weitgetriebene Vergrö- 
fserung und Nenanlage von industriellen Werken. Auch 
eine heilsame Gestaltung und Führung der Kartelle und 
Trusts nach dieser und andern Richtungen wird hohe wirt- 
schaftliche Einsicht von den Führern der Industrie erfordern. 

Auf der andern Seite hat aber anch die jüngste Zeit 
der schweren Not deutlich erwiesen, wie schwer es den mit 
bester Vorsicht geleiteten Werken ist, Arbeit zu schaffen, 
Arbeit zu geben. Man liebt ja die Gegeniiberstellung der 
Worte Arbeitgeber und Arbeitnehmer, und es wird wohl von 
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der überwiegenden Mehrzahl der aufserhalb der Industrie 
stehenden Gebildeten das Arbeitgeben für so leicht, das Ar- 
beitnchmen für so schwer gehalten; alle Sympathie und alle 
Unterstützung der öffentlichen Meinung pflegen, und zwar ganz 
natürlich, aufseiten des wirtschaftlich Schwächeren, wenn auch 
politisch jetzt wohl schon recht Starken, aufseiten des Arbeit- 
nehmers zu stehen. Nach der Ansicht der meisten gehört 
ja zum Arbeitgeben nur »Kapital«, gewissermafsen nur ein 
Geldsack, der lediglich ausgeschüttet zu werden braucht, um 
Arbeitsgelegenheit zu geben. Welch’ eine Summe von ange- 
strengter, den Körper ebenfalls aufreibender geistiger Arbeit 
wissenschaftlicher und praktischer Art, welche Intelligenz und 
Initiativo aber in heutiger Zeit dazu gehört, um eine 
dauernde, Krisen überwindendo Arbeitsgelegenheit zu 
schaffen, also iiberhaupt Arbeitgeber zu sein, wio unerläfs- 
lich für ein hobes Kapital eine noch höhere Intelligenz und 
Erfabrung ist, um nicht das Kapital im Gewoge der Kon- 
kurrenz vom Erdboden weggespült zu sehen, das ahnen nicht 
nur die Arbeitnebmer nicht und ihre Führer wollen es nicht 
wissen, sondern auch die fernerstehenden Gebildeten, insbe- 
sondere auch viele höherstehende Beamte, finden eine ge- 
rechte Würdigung dieser Tatsachen oft nicht. 

Jede neue Zeitperiode lehrt also dem Ingenieur immer 
wieder von neuem, von wie vielen Faktoren, nicht nur rein 
technischen, ein gedeihliches Industrieleben abhängt, wie sein 
Blick nicht weit genug, sein Wissen nicht gründlich genug 
sein kann. »Savoir pour prévoir, c'est pouvoir«, dieser Wahl- 
spruch oines französischen Philosophen gilt heute ganz beson- 
ders namentlich für den Ingenieur angesichts der täglich 
wachsenden Aufgaben unserer Zeit und der immer mächtiger 
auftretenden Konkurrenz auf dem ganzen Weltball. Unter 
dieser Devise wird auch unser Verein am besten seinem Ziele 
zustreben, nämlich: »Dem innigen Zusammenwirken 
der geistigen Kräfte deutscher Technik zum Wohle 
der gesamten vaterländischen Industrie und da- 
mit unseres gesamten deutschen Vaterlandes.« 


2) Verleihung der Grashof-Denkmünze. 


Vorsitzender: M. H., indem wir zum zweiten Pankt 
der Tagesordnung übergehen, zur Verleihung der Grashof- 
Denkmünze, teile icb mit, dafs dieser Punkt der Tagesord- 
nung zum tiefen Schmerze des Vorstandes eine Erledigung 
gefunden hat, die wir allerdings nicht vorhersehen konnten. 
Als es sich in diesem Jahre wieder um die Verleihung der 
höchsten Auszeichnung, die unser Verein neben der Ehrenmit- 
gliedschaft besitzt, der Grashof-Denkmünze, handelte, waren 
im Vorstande unseres Vereines die Stimmen innerhalb weniger 
Minuten auf eine einzige Persönlichkeit vereinigt, und diese 
Persönlichkeit war der Oberbaudirektor Dr.-Ing. Ludwig 
Franzius in Bremen; und als wir dann auf der Reise nach 
hier waren, lasen wir in der Zeitung die Nachricht von seinem 
plötzlichen Ableben. Wenn ein Verein wie der unsrige einen 
Vorschlag für die Grashof-Denkmiinze macht, braucht man 
eigentlich immer nur den Namen zu nennen; denn die Be- 
gründung hat sich der Betrefiende selbst schon durch seine 
Leistungen geschaffen. So war es auch bei Ludwig Franzius, 
und ich erwähne nur für die der Technik Fernerstehenden, 
dafs dieser Dahingeschiedene eine erste Autorität auf einem 
Gebiete war, welches für unseres Vaterlandes Gegenwart und 
Zukunft von so hoher Bedeutung ist: auf dem Gebiete des 
Wasserbaues. Ich glaube, wir können unsere Anerkennung 
seiner Lebensarbeit getrost der hoben Anerkennung aufügen, 
die Se. Majestät der Kaiser in dem Telegramm an die Hinter- 
bliebenen zum Ausdruck gebracht hat. Es lautet: 


»Tiefbewegt durch die Nachricht von dem Hinscheiden 
»des Hrn. Oberbaudirektors Franzius spreche ich den Hinter- 
»bliebenen mein herzliches Beileid aus. Die genialen Schöp- 
»fungen des Verstorbenen werden seinen Namen mit der 
»Entwicklung der Stadt Bremen, ihrem Handel und der ge- 
»samten deutschen Schiffahrt bis in die fernste Zukunft un- 
»zertrennlich verbinden und ihm in den Herzen seiner Mit- 
»bürger wie in dem meinigen für alle Zeit ein ehrenvolles 
»und dankbares Andenken sichern.« 

Der Aufforderung des Vorsitzenden entsprechend erheben 
sich die Anwesenden zu Ehren des Verstorbenen von ihren 
Plätzen. l 
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3) Geschäftsbericht des Direktors. 
Der Bericht liegt gedruckt vor. Der Direktor gibt einen 
kurzen Ucberblick über die Entwicklung des Vereines, seine 
Arbeiten und deren Ergebnisse. 


4) Vortrag des Hrn. Geh. Regierungsrates Prof. 
Dr. Schmollor-Berlin über das Maschinonzeitalter in 
seinem Zusammenhange mit dem Volkswohlstand 
nnd der sozialen Verfassung der Volkswirtschaft. 


(Der Vortrag ist hereits in 2 1908 S. 1165 veröffentlicht.) 


Der Vorsitzende spricht dem Redner den Dank der Ver- 
sammlung aus. 

Alsdann fordert er die Anwesenden auf, Sr. Kgl. Ho- 
heit dem Prinzen Ludwig in dankbarer Anerkennung seines 
den Verhandlungen gewidmeten Interesses und zum Zeichen 
ehrfurchtsvoller Verchrung ein dreifaches Hoch darzubringen. 


(Die Anwesenden haben sich erhoben und stimmen begeistert in die 
Hochrufe ein.) 
(Schlufs der Sitzung um 12 Uhr) 


Zweite Sitzung. 
Mittwoch den 1. Juli 1903 in Augsburg. 
Vorsitzender: Hr. v. Oechelhaeuser. 


Der Vorsitzende eröffnet die Sitzung, an der u.a. Fürst 
Fugger, der Regierungspräsident Hr. v. Lermann, der Bürger- 
meister der Stadt Augsburg Hr. Hofrat Wolfram u. a. m. teil- 
nehmen, und gibt der Freude darüber Ausdruck, dafs es dem 
Verein vergönnt ist, in dem berlihmten Rathaussaal der 
Augusta Vindelicorum zu tagen. 


Hr. Hausenblas: Ew. Durchlaucht! Ew. Exzellenz! Hoch- 
gcehrto Herren! Die kleine Reihe von Fachgenossen, welche 
sich Gruppe Augsburg des Bayerischen Bezirksvereines des 
Vercines deutscher Ingenieure nennt, hat heute nach 25 Jahren 
wieder die Ehre und die Freude, dafs der grofse Vereinsver- 
band, in dessen auf das Wohl der gesamten vaterländischen 
Industrie gerichtetes Wirken sich ihre bescheidene Tätigkeit 
eingliedert, hier an der Stätte ihrer Wirksamkeit erscheint. 

Es ist die Stadt Augsburg, weloher Ihr Besuch gilt, und 
os ist die Industrie der Stadt Augsburg, welche stolz darant 
ist, den namhaften Vertretern technischer Wissenschaft und 
deutschen Gewerbileifses, wie wir sie heute hier als Mitglieder 
des Vereines deutscher Ingenieure versammelt sehen, ihre 
Arbeitsäle öffnen zu dürfen, wie auch die Stadt Augsburg 
selbst gern Veranlassung genommen hat, ihr grölstes Kleinod, 
diese ehrwürdigen Räume, für die Versammlung des Vereines 
zur Verfügung zu stellen. 

Unser Ortsverein, in dessen Namen und Auftrage ich hier 
spreche, ist aber durch die Anwesenheit so zahlreicher aus- 
wärtiger Fach- und Vereinsgenossen und ihrer verehrten Da- 
men um so mehr beglückt, als diese Anwesenheit zugleich 
Veranlassung ist, dafs wir auch hochansehnliche Ehrengäste 
heute in unserer Mitte begriifsen dürfen, vor allem Se. Durch- 
laucht Fürst Fugger, dessen Geschlecht schon vor Jahrhun- 
derten den Ruhm Augsburger Gewerbeflellses weit über Land 
und Meer getragen hat, Se. Exzellenz den Hrn. Regierungs- 
präsidenten Ritter von Lermann mit den Vertretern der hohen 
kgl. Regierung von Schwaben und Neuburg und die Herren 
Bürgermeister und Kollegiumsvorstände unserer Stadt. 

Aber die Freude, die uns erfüllt, würde erst zu einer voll- 
ständigen werden, wenn wir die Ueberzeugung haben dürften, 
dafs der heutige Tag bei unsern hochverehrten Gästen freund- 
liche und denkwürdige Eindrücke hervorrufen würde, so zwar, 
dafs sie sich auch in späteren Jahren noch gern der kurzen 
Spanne Zeit erinnern möchten, welche sie in den Mauern un- 
serer ehrwürdigen alten, aber zu neuem industriellen Leben 
erwachten Stadt verbracht haben. 

Mit dem Wunsche, dafs sich diese unsere Hoffnungen er- 
füllen mögen, begriifse ich unsere hochverehrten Gäste und 
heifse sie namens der Gruppe Augsburg des Bayerischen Be- 
zirksvereines herzlich willkommen. (Beifall) 


Hr. Regierungsrat und Baurat Hohener: Hochansehnliche 
Versammlung! Sehr geehrte Herren! Es sei mir gestattet, 
für die liebenswürdige Einladung zur Teilnahme an den hon- 
tigen Verhandlungen im Namen Sr. Exzellenz des Hrn. Re- 


Band 47. Nr 36. 
. September 1903. 


gierungspräsidenten Ritter von Lermann und der kgl. Kreis- 
rogierung von Schwaben und Neuburg den verbindlichsten 
Dank auszusprechen und zugleich die Versammlung im Kreise 
Schwaben herzlich willkommen zu heifsen! 

Die Ziele, die sich der Verein deutscher Ingenieure ge- 
setzt bat, sind für das Allgemeinwohl von so weitgehender 
Bedeutung und berühren die öffentlichen Interessen in so her- 
vorragendem Mafse, difs sie naturgemäls die volle Beachtung 
der kgl. Regierung erheischen und auch finden. 

Der Verein deutscher Ingenieure blickt bereits auf eine 
vieljäbrige erfolgreiche Tätigkeit zurück. Mögen auch der 
heutige Tag und die heutigen Verhandlungen in unserer in- 
dustriellen Kreisstadt seine Bestrebungen fördern und Ihren 
Erwartungen vollkommen entsprechen. Und so gestatte ich 
mir, den heutigen Verhandlungen besten Verlauf und reichen 
Erfolg zu wünschen. (Beifall) 


Hr. Erster Bürgermeister Hofrat Wolfram: Hochansehn- 
liche Versammlung! Die Stadt Augsburg hat es freudig be- 
grüfst, dals die 44ste Hauptversammlung des Vereines deutscher 
Ingenieure — teilweisc wenigstens — in ihren Mauern abge- 
halten wird, und es ist mir die ebrenvolle Aufgabe geworden, 
die hochverehrten Herren, welehe sich heute bier eingefunden 
haben, namens der Stadt freundlichst willkommen zu heifsen. 


Wir haben Ihnen für Ihre Beratungen unser altehrwürdi- 
ges Rathaus eingeräumt und in diesem, wie es heute schon 
bezeichnet worden ist, die Perle unserer Stadt, unsern Gol- 
denen Saal. Sie können daraus entnehmen, dafs wir Ihrer 
Korporation die höchste Wertschätzung entgegenbringen, denn 
nur den pflegen wir hier zu empfangen, dem wir hohe Ehre 
zu erweisen gedenken. 

Nun, darf es wundernehmen, meine hochverehrten Herren, 
dafs uns dankbare Gesinnungen gegen die deutschen Ingeni- 
eure und gegen Ihren Verein erfüllen? Gewifs nicht! 

Unsere altehrwürdige Stadt, die einst in hoher Blüte stand 
und mit eingegriffen bat in den Gang der deutschen Ge- 
schichte, ist im Lauf der Jahrhunderte weit zurückgekommen 
und hat von ihrer Blüte lassen müssen. Da war es zu Anfang 
des vorigen Jahrhunderts die Tatkraft ihrer Bürger, welche 
Handel, Gewerbe und Industrie zu neuer Blüte gebracht bat, 
und heute darf ich als Erster Bürgermeister dieser Stadt 
mit Stolz aussprechen: Augsburgs Erzeugnisse baben sich den 
Weltmarkt erobert, und unsere Stadt ist wieder geachtet im 
Kranze der deutschen Städte. 

Sie sind heute hierher gekommen, um auch einen Teil 
unserer industriellen Werke zu besichtigen, und ich hoffe, dafs 
Sie den Eindruck mit fortnchmen, dafs unsere Industrie in 
gesunder Entwicklung begriffen ist. Wir verdanken ein gut 
Teil dieser Entwicklung den deutschen Ingenieuren, ihrer 
Wissenschaft. Sie hat uns gelehrt, die reichen Wasserkräfte 
unserer Stadt in Flufs zu setzen und sie uns nntzbar zu ma- 
chen, und die Erzeugnisse der Industrie sind Produkte emsig 
schaffender Ingenieurwissenschaft. Darum erfüllt uns hoher 
Dank für diese Wissenschaft, und ich heifse Sie wiederholt 
herzlich willkommen! 

Nun, meine verehrten Herren! Der Fremde, der von 
Augsburg hört, weils im allgemeinen, dafs es nunmehr — 
glaube ich — eine nicht unbedeutende Industriestadt geworden 
ist, und cr stellt es sich vor als eine rauchige, rufsigo Fa- 
brikstadt. Das ist mir ja schon vielfach gesagt worden, und 
ich hatte oft schon die Genugtuung, dafs die Fremden, wenn 
sie hierher kamen, auch nach dieser Seite hin doch recht an- 
genehm enttäuscht waren. Wir haben auch die gemütliche 
Seite des Lebens auszugestalten gesucht, und trotz. unserer 
rauchenden und schmauchenden Kamine ist unsere Stadt über- 
all in liebliches Grün gebettet. Davon werden Sie sich heute, 
so glaube ich, überzeugen können. Ich wünsche, dafs Sie auch 
nach dieser Richtung recht freundliche Erinnerungen von un- 
serer Stadt mit fortnehmen. 
| Ihren Verhandlungen, die Sie heute hier zu beschäftigen 
haben, wünsche ich als Vertreter der Stadt recht reichen, se- 
gensreichen Erfolg und rufe Ihnen nochmals zu: Herzlich 
willkommen in Augsburg! (Lebhafter Beifall) 


Vorsitzender: Meine geehrten Herren! Sie haben durch 
Ihren Beifall zu erkennen gegeben, wie sehr Sie die hoch 
ehrenden Worte, die uns seitens der Vertreter der hohen Re- 
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gierung und der Stadt hier zuteil geworden sind, zu schätzen 
wissen. In der Tat fühlt sich unser Verein hochgeehrt, und 
es war ein gewisses Gefühl der Usurpation, das uns Mitglie- 
der vom Vorstand beschlich, als wir in diesem herrlichen 
Ehrensaal der Stadt nun auf einmal diese anspruchsvolle Tri- 
büne einnehmen sollten. 

M. H., wir sind zu bescheiden, um zu glauben, dafs wir 
in diesem Mafse hier Ehrung verdient haben. Allein wir wol- 
len sie mit Dank hinnehmen und dafür die Versicherung 
geben, dafs der Verein deutscher Ingenieure auch in Zukunft 
für seine Ortsgruppe Augsburg tun wird, was in seinen Kräf- 
ten steht. 

Der Herr Erste Bürgermeister hat ja ganz mit Recht auf 
den wundervollen Rahmen unserer heutigen Versammlung, auf 
diesen berühmten Augsburger Goldenen Saal hingewiesen; 
allein ich bin auf der Fahrt hierher auch belehrt worden, dafs 
dieser Saal nicht nur wegen seiner architektonischen Schön- 
heit zu preisen, sondern zugleich als ein Meisterwerk der In- 
genieurbaukunst anzusehen ist, indem nämlich diese freitra- 
gende Decke ein Meisterwerk ihrer Zeit war. | 

Nun aber ist, glaube ich, die Schönbeit, welche dieser Saal 
aufweist, und der stimmungsvolle Reiz, den die ganze Stadt 
hat, der Stil, welcher in Augsburg herrscht, auch an den mo- 
dernen Werken der Ingenieurkunst nicht spurlos vorüberge- 
gangen. Und wenn ich im Zusammenhang damit auf die Ab- 
bildungen in dem ausgezeichneten Aufsatze des Hrn. Prof. 
Sehröter über die hiesigen industriellen Anlagen in unserer 
Festzeitschrift) verweise, so habe ich dabei nur eine Bemer- 
kung vermifst, die wir Ingenieure z. B. bei den Werken der 
Augsburger Maschinenfabriken gewifs nicht an die letzte Stelle 
setzen, nämlich: dafs die Produkte dieser Maschinenfabriken 
nieht nur wegen ihrer ausgezeichneten Konstruktion, sondern 
auch wegen ihrer stilvollen, ganz aus dem Zweck geborenen 
Schönheit allgemeine Anerkennung finden. Denken wir als 
ferneres Beispiel hier an die Firma Riedinger, wie ihre ganze 
mannigfaltige Maschinenbautätigkeit schliefslich, möchte ich 
sagen, »ausklingt« in ihren stilvollen Beleuchtungsgegenstän- 
den, von einer Schönheit, dafs wir uns, wo wir ihnen im In- 
oder Auslande begegnen, immer herzlich darüber freuen. Es 
scheint also, als wenn ein Abglanz der historischen künstle- 
rischen Schönheit dieser Stadt ganz unbewufst auch auf ihre 
industrielle Tätigkeit und Formgebung übergegangen wäre. 

Aber das sind ja natürlich nur Gedanken, die uns im un- 
mittelbaren Anschlufs an die herrlichen Eindrücke dieses 
Saales an dieser Stelle zur Aussprache veranlassen. Was uns 
zunächst hierhér gezogen hat, das ist ja unzweifelhaft, dafs 
wir hier ein Industriezentrum allerersten Ranges vor uns 
sehen, dafs es für uns eine Genugtuung ist, durch eignen Be- 
such zu erfahren, dafs diese altehrwürdige Stad’, die einst ja 
in der Tat in der ganzen Welt eine hochberühmte Stellung 
einnahm, bemüht ist, ihren alten Ruhm sich auf neuer moder- 
ner Grundlage von neuem zu erobern. Und in wie hohem 
Maise ihr das bereits gelungen ist, davon werden wir uns — 
glaube ich — heute noch alle zu überzeugen haben! 

Eines aber, was ich noch ganz besonders in Verbindung 
damit hervorheben möchte, das ist der grofsartige Unter- 
nehmungsgeist der hiesigen Industrie, der sie noch von 
den alten Zeiten der Hansa her beseelt. Wenn wir die- 
sen Unternehmungsgeist der früheren Zeit voll würdigen 
wollen, dann brauchen wir ja nur an die Episode zu denken, 
wo ein Bartholomäus Welser einst als Privatmann, für sich 
allein, eine Flotte ausrüstete, um Venezuela, das ihm als Pfand 
zugesprochen war, in Besitz zu nehmen; und nun vergleichen 
Sie damit, m. H., die — ich möchte sagen — diplomatische 
Zaghaftigkeit, mit welcher unser starkes Deutschland sich 
erst mit dem mächtigen England verbünden mufste, um von 
dem heutigen Venezuela durch unsere Kriegsschiffe einige 
Geldschulden einzutreiben. (Heiterkeit) Wenn man diese beiden 
Tatsachen nur gegeneinander hält, dann erkennt man, wie 
grofs der Unternehmunesgeist der damaligen Zeit gewesen ist. 
Und gegenüber den jetzt immer mehr und mächtiger hervor- 
tretenden Verstaatlichungen und Verstadtlichungen von Be- 
trieben ist es, glaube ich, gerade die Pflicht unseres Vereines, 
zu betonen, wie unerläfslich es für den Fortschritt 
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unserer deutschen Industrie und Technik ist, dafs 
das freie Unternehmertum, das in England und Ame- 
rika so hoch gehalten wird und darum auch für beide 
Linder so grofsartige technische Erfolge überall in 
der Welt errungen hat, bei uns in Deutschland nicht 
zurückgedrängt werde — indem wir alsdann nicht etwa 
blofs bureaukratische, sondern vielmehr noch rein sozialdemo- 
kratische Bahnen beschreiten würden —, sondern dals der 
private Unternehmungsgeist auch neben unsern 
staatlichen und verstadtlichten Betrieben voll und 
ganz zur Geltung und zu Ansehen komme! Denn bei 
aller anerkannten Vortrefilichkeit der Leistungen unserer staat- 
lichen und städtischen Betriebe ist es — nicht etwa der Fähigkeit 
der dabei beteiligten Kräfte wegen, sondern der ganzen Organi- 
sation nach — ausgeschlossen, dafs diese Betriebe den Fort- 
schritt auf ihren technischen Gebieten mit der Energie und so 
grofsen auf Risiko zu verausgabenden Mitteln betreiben kön- 
nen, wie die Vertreter der Privatindustrie. Darum hütet 
sich auch unser weitblickender Kaiser sehr wohl, seine Kriegs- 
schiffe nur auf den kaiserlichen Werftanlagen erbauen zu 
lassen, so hervorragende und von uns allen hochgeschätzte 
Konstrukteure und Ingenieure nebst einem wohlgeschulten 
Personal er dort auch hat, sondern er hat in weitestem Mafse 
die Erfahrung, die freie Initiative, den Unternehmungsgeist 
und den Wagemut der deutschen privaten Schiffbauindustrie 
in Wettbewerb gezogen, und zwar — wie alle Welt weils — 
mit einem unsere kühnsten Erwartungen übersteigenden 
schnellen Erfolg. (Beifall) 

Darum glaubt unser Verein dem Danke, den wir den 
hchen Vertretern der Behörden für ihre ehrenvolle Begrüfsung 
und Sr. Durchlaucht dem Fürsten Fugger für sein Erscheinen 
hier schulden, keinen besseren Ausdruck geben zu können als 
in dem Wunsche: es möchte hier der alte, grofsartige, freie 
Unternehmungsgeist der Fugger und Welser in immer neuen 
Formen fortleben und in Bälde sich wiederum steigern zu einer 
neuen Blüte Augsburgs. (Beifall) 


Vor Eintritt in die durch die Vereinszeitschrift veröffent- 
lichte Tagesordnung werden auf Antrag des Vorstandsrates 
folgende Gegenstände als dringlich verhandelt: 


Weltausstellung in St. Louis 1904. 


Der Vorsitzende teilt mit, dafs der Reichskommissar für 
die Weltausstellung in St. Louis, Hr. Geh. Oberregierungsrat 
Dr. Lewald, dem Vorstandsrat über die Ausstellung einige 
Mitteilungen gemacht und die Unterstützung des Vereines 
deutscher Ingenieure für eine bereits in Gang gebrachte Aus- 
stellung deutscher Ingenieurwerke erbeten habe. Der Vor- 
standsrat empfiehlt der Hauptversammlung, folgendes zu be- 
schliefsen: 

»Der Verein deutscher Ingenieure begriifst die Beteili- 
»gung des Deutschen Reiches an der Weltausstellung in St. 
»Louis 1904 mit Freude und Interesse und ist bereit, zu 
»deren Gelingen beizutragen, soweit er dazu nach seiner Or- 
»ganisation und seinem Statut imstande ist. Er wird einen 
»Ausschufs von fünf Mitgliedern einsetzen, welcher sich im 
»Sinne der vorstehenden Erklärung mit dem Reichskommissar 
»in Verbindung setzen soll. Die Wahl der Ausschufsmitglie- 
»der wird dem Vorstand überlassen.« 

Die Versammlung erkennt die Dringlichkeit dieser Sache 
an und beschliefst nach dem Antrage des Vorstandsrates. 


Zehnjähriges Inhaltsverzeichnis der Jahrgänge 1894 
bis 1903 der Vereins zeitschrift. 


Das letzte Sammel-Inhaltsverzeichnis der Vereinszeitschrift 
hat die 10 Jahrgänge 1884 bis 1893 umfafst. Der Vorstands- 
rat stellt auf Anregung des Vorstandes folgenden Antrag: 

»Die 44ste Hauptversammlung wolle beschliefsen, die zehn 
»Inhaltsverzeichnisse der Jahre 1594 bis 1903 zu einem einheit- 
»lichen Inhaltsverzeichnis zu vereinigen und dieses Verzeich- 
»nis jedem Mitglied im Inlande zu 1 A, jedem Mitglied im 
»Auslande zu 1,50 / portofrei zur Verfügung zu stellen, hier- 
»zu 2500 M zu bewilligen und die Feststellung des buchhiind- 
»lerischen Preises dem Vorstand zu überlassen.« 

Die Versammlung erkennt die Dringlichkeit an und be- 
schlieist nach dem Antrage des Vorstandsrates. 


ee ͤ ͤ́m„m. f 


Museum für Meisterwerke der Naturwissenschaft 
und Technik. 


Der Vorsitzende berichtet über die vor wenigen Tagen 
erfolgte Begründung des Museums und teilt den Antrag des 
Vorstaudsrates mit, welcher lautet: 

»Die 44ste Hauptversammlung begrüfst das Unternehmen 
»mit lebhafter Freude, beschliefst, die dem Verein deutscher 
»Ingenieure vom Vorstandsrat des neugegründeten Museums 
»für Meisterwerke der Naturwissenschaft und Technik ange- 
»botene Stelle eines Vertreters anzunehmen und dem Unter- 
»nehmen bis auf weiteres einen Jahresbeitrag von 5000 M 
»zuzuwenden.« 

Die Versammlung erkennt die Dringlichkeit an und be- 
schliefst nach dem Antrage des Vorstandsrates. 


Hierauf wird in die gedruckt vorliegende Tagesordnung 
eingetreten. 


5) Rechnung des Jahres 1902. 


Die Rechnung ist rechnerisch und sachlich geprüft und 
in Z. 1903 S. 838 und 839 veröffentlicht worden. Die Rech- 
nungsprüfer haben sie in ihrem Bericht als richtig anerkannt. 
Auf Antrag des Vorstandsrates spricht die Hauptversammlung 
die Entlastung des Vorstandes und des Vereinsdirektors von 
dieser Rechnung aus. 

Der Vorsitzende dankt den Rechnungsprüfern für ihre 
Mühewaltung. 


6) Wahl des Vorsitzenden für die Jahre 1904 und 1905. 


Die Aufnahme der Wahlverhandlung zu Nr. 6 und 7 der 
Tagesordnung wird Hrn. Lohse übertragen, die Sammlung 
der Stimmzettel und die Feststellung des Wahlergebnisses den 
Herren Demharter und Krumper. Es wird mit 333 von 
abgegebenen 343 (darunter 8 ungültigen) Stimmen Hr. Prof. 
Dr. C. Linde-München gewählt. 


7) Wahl zweier Rechnungsprüfer und ihrer Stell- 
vertreter für die Rechnung des Jahres 1903. 


Zu Rechnungsprüfern werden wiedergewählt die Herren 
Bolze-Mannheim und Taaks-Hannover, zu Stellvertretern 
die Herren Rein- Bielefeld und Reufs-Halle a/S. 


8) Hilfskasse für deutsche Ingenieure. 


Der Bericht des Kuratoriums liegt gedruckt vor (s. Z. 1903 
S. 875). Der Vorsitzende teilt mit, dafs der Vorstandsrat 
die Mitglieder des Kuratoriums: die Herren E. Becker sen, 
C. Fehlert und Max Krause, alle drei in Berlin, mit bestem 
Dank für ihre bisherige Mühewaltung wiedergewählt habe. 


9) Pensionskasse der Beamten des Vereines. 


Der Bericht liegt gedruckt vor. Das Wort wird hierzu 
nicht genommen, ein Beschlufs wird nicht gefalst. 


10) Bericht des Vorstandes über im Gange befind- 
liche Arbeiten des Vereines. 


a) Technolexikon. 


Der Vorstandsrat hat von dem Bericht des Hrn. Dr.“ Jau- 
sen — s. Anhang — Kenntnis genommen, aus dem hervorgeht, 
dafs das Unternehmen nachdrücklich betrieben wird und in 
lebhaftem Gang ist. Auf Wunsch des Vorstandsrates wird der 
Vorstand im nächsten Jahre einen Voranschlag der gesamten 
Kosten sowie Angaben über den Umfang des Technolexikons 
machen. 


b) Gasrohrgewinde. 


Ein aus Vertretern des Vereines deutscher Ingenieure, 
des Vereines deutscher Gas- und Wasserfachleute, des. Ver- 
eines der Zentralheizungsindustriellen und des Syndikates 
der Röhrenwalzwerke bestehender Ausschufs hat folgende Re- 
geln und Zahlen für schmiedeiserne Gas- und Wasserröhren 
aufgestellt: 

»Als feste Mafse, die auch für die verschiedenen Verwen- 
»dungszwecke nicht geändert werden, gelten die äulseren 
»Durehmesser. Die verschiedenen Wandstärken, wie die Praxis 
-sie fordert, sind durch Aenderung des inneren Durchmessers 
»zu erlangen. Die inneren Durchmesser sind also keine 
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»Maise, sondern ihre Angabe — nach wie vor in englischem 
»Mais — ist die Bezeichnung einer Handelssorte. 

»Das äufsero Gowindemals — Durehmesser über die Spitzen 
»— soll gleich dem dufseren Rohrdurchmesser sein. 

»Als Gewindeform soll die bisher allgemein übliche: das 
von Whitworth aufgestellte englische Gasrohrgewinde, beibe- 
»halten werden.« 

Hieraus haben sich folgende Mafse und Zahlen ergeben: 


Handelsbezeich- 


äufserer Durch- | Durchmesser 
nung des Rohres, messer des Zahl der Gänge im Grunde des 
nach dem inneren Rohres und des | auf 1“ engl Gewindes: 
Durchmesser Gewindes Kerndurchmesser 
in engl. Zoll 
mm | | mm 
| 

"a 13 19 | 11,3 
Ys | 16,5 2 | 
1J 20,5 14 18,2 
57 28 14 20,7 
3/, 26,5 14 | 23,2 
1 33 11 30 
1'/, 42 11 39 
1'/2 | 48 11 45 
13/4 52 11 49 
2 59 11 56 
31% 70 11 67 
2½ 76 11 73 
3 89 11 86 
3½ | 101,5 | 11 98,5 
4 ' 114 ; 11 | 111 


In Uebereinstimmung mit dem Vorstandsrat genehmigt 
die Hauptversammlung die Vorschläge des Ausschusses. 


c) Gerichtliche Gebühren für technische 
Sachverständige. 

Nachdem der Vereinsdirektor über den Verlauf dieser 
Arbeit berichtet hat — s. Z. 1903 S. 1236 —, wird gemäfs dem 
Antrage des Vorstandsrates beschlossen: 

»Inanbetracht, dafs die Frage der Gebühren für Sachver- 
»ständige noch nicht spruchreif ist und dafs noch Fühlung mit 
»andern Vereinen genommen werden mufs, wird die Verhand- 
»Jung über diesen Gegenstand auf ein Jahr zurückgestellt. 
»Die Redaktion der Zeitschrift wird ersucht, die Leser mög- 
»lichst über die Rechte der Sachverständigen bei Gericht auf- 
»zuklären.« 


d) Werkstattausbildung solcher jungen Leute, 
welche eine technische Mittelschule besuchen 
wollen. 

Auf Antrag des Vorstandsrates spricht die 44ste Hauptver- 
sammlung ihre Zustimmung zu den Berichten der Herren 
Romberg und Kleinstüber!) aus und fügt folgendes hinzu: 

»Die Werkstattausbildung derjenigen jungen Leute, welche 
eine technische Mittelschule besuchen wollen, soll mindestens 
zwei Jahre dauern. Es ist dringend zu empfehlen, dafs sie 
länger dauere und dafs in diesem Falle einige Monate zur 
Ausbildung zum Maschinenzeichner in einer Maschinenfabrik 
verwendet werden. Auch ist besonders denen, die sich später 
dem Betriebe zuwenden wollen, eine längere als zweijährige 
Werkstattausbildung zu empfehlen. Neben der Werkstattaus- 
bildung sollten die jungen Leute soviel wie irgend möglich 
den Unterricht in Fortbildungsschulen aufsuchen, um sich im 
technischen Zeichnen zu üben sowie ihre Schulkenntnisse 
frisch zu halten und zu erweitern. 7 

Die Ausbildung in der Werkstatt soll nach dem Besuch 
der Allgemeinschule und vor dem Besuch der technischen 
Mittelschule erfolgen. 

Inbezug auf den Lehrgang, den Unterrichtsstoff und die 
Zeiteinteilung schliefst sich der Verein den Vorschlägen der 
Herren Romberg und Kleinstüber an, jedoch mit dem 
ausdrücklichen Bemerken, dafs bezüglich dieser Punkte von 
einerlallgemein gültigen Vorschrift nicht die Rede sein kann. 
Die Einzelheiten der Ausbildung und der darauf verwendeten 
Zeiten werden sich stets nach den besonderen Verhältnissen 
der betr. Werkstatt richten müssen, und vor allem nach den 
Anordnungen des die Ausbildung leitenden Fachmannes. 


1) Z. 1908 8. 1279. 
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Ob man die jungen Leute während ihrer Ausbildung in 
der Werkstatt Lehrlinge, Lehrbeflissene oder Praktikanten 
nennt, ist nicht von Bedeutung. Vielmehr ist Wert darauf zu 
legen, dafs sie sich in jeder Beziehung der Werkstattordnung 
unterwerfen und dafs ihnen keinerlei Vergünstigungen gegen- 
über den Arbeitern und Lehrlingen gewährt werden. 

Die Ausbildung innerhalb der gewerblichen und indu- 
striellen Erzeugung ist derjenigen in Lehrwerkstätten bei 
weitem vorzuziehen, weil der junge Mann in letzteren eine 
der wichtigsten Produktionsbedingungen: die Kosten, zu 
wenig oder garnicht würdigen lernt und ferner keine Ge- 
legenheit findet, den Arbeiter im Verkehr mit ihm als seines- 
gleichen kennen zu lernen. Dennoch ist die Ausbildung in 
Lehrwerkstätten nieht völlig abzulehnen. In solchen — häu- 
fig vorkommenden — Fällen, wo die Fabrik, die dem jangen 
Manne Gelegenheit zur praktischen Ausbildung bietet, einen 
oder mehrere der in den Berichten der Herren Romberg und 
Kleinstüber als erforderlich bezeichneten Betriebe nicht besitzt, 
z. B. keine Giefserei, kann die Lehrwerkstätte sehr wohl zur 
Ergänzung geeignet sein. 

Darüber, ob der junge Mann Lehrgeld bezahlen oder ob 
ihm Lohn vergütet werden soll, lassen sich allgemeine Vor- 
schriften nicht aufstellen; diese Frage mufs nach den jeweils 
vorliegenden besonderen Verhältnissen erledigt werden. Zu 
beachten ist jedenfalls, dafs der Gewährung von Lohn eine 
bedeutende erzieherische Wirkung zuzuschreiben ist, insofern 
einerseits der Lehrling das Gefühl bekommt, für den Lohn 
etwas leisten zu müssen und anderseits der Vorgesetzte des 
Lehrlings Wert darauf legen wird, für den gezahlten Lohn 
etwas geleistet zu erhalten. 

Es empfiehlt sich, die jungen Leute während der Zeit 
ihrer Werkstattausbildung in die Unfall- und Krankenver- 
sicherung aufzunehmen.« 

Der Vereinsdirektor berichtet ferner über den Fortgang 
der folgenden Vereinsarbeiten, zu denen Beschlüsse nicht zu 
fassen sind: Ueberhitzter Wasserdampf — Normen für die 
Maisstäbe der Indikatorfedern — einheitliche Bezeichnung 
technischer Rechnungsgröfsen — Normen für elektrische Ma- 
schinen und Transformatoren (s. hierüber auch den Geschäfts- 
bericht Z. 1903 S. 836 und die Verhandlungen des Vorstands- 
rates Z. 1236). 


11) Antrag des Vortandes betr. $ 18 des Statuts. 


Der Antrag lautet: 

»Den Eingangsworten des $ 18 ist folgende Fassung zu 
geben: A 

»Jeder Bezirksverein hat das Recht, für jede Anzahl bis 
zu 400 seiner ordentlichen Mitglieder einen, bis 1000 zwei, bis 
1800 drei, über 1800 vier Vertreter in den Vorstandsrat abzu- 
ordnen.« 

Gemäfs dem Antrage des Vorstandsrates beschliefst die 
44ste Hauptversammlung, von einer Aenderung des Statuts 
abzusehen. 


12) Antrag des Karlsruher und des Mannheimer 
Bezirksvereines zu $ 14 des Statuts. 


Der Antrag lautet: 

»Die Mitglieder des Vorstandes werden auf Vorschlag des 
Vorstandsrates von der Hauptversammlung aus der Gesamt- 
heit der Vereinsmitglieder auf 3 Jahre gewählt.« 

Der Antrag ist zurückgezogen. Die Beratung des hierzu 
vom Vorstand gestellten Zusatzantrages, die Zahl der Vor 
standsmitglieder von 5 auf 7 zu erhöhen, wird bis zum näch- 
sten Jahre vertagt. 


13) Antrag des Karlsruher und des Mannheimer 
Bezirksvereines zu § 35 des Statuts. 


Der Antrag lautet: 

>a) § 35 Abs. 2 ist wie folgt zu ändern: 

Anträge, welche auf einer ordentlichen Hauptversamm- 
lung zur Verhandlung kommen sollen, müssen mindestens 
bis 1. April schriftlich dem Vorsitzenden des Vereines ein- 
gereicht werden.« 
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»b) $ 35 Abs. 3 ist wie folgt zu ändern: 

Betreffen die Anträge die Auflösung des Vereires, Ab- 
änderungen des Statuts oder Zusätze zu demselben, so sind 
diese spätestens bis zum 1. März bei dem Vorsitzenden des 
Vereines schriftlich einzureichen, welcher solche Anträge we- 
nigstens drei Monate vor der heschliefsenden Hauptversamm- 
lung den Bezirksvereinen schriftlich zur Vorberatung mitzu- 
teilen hat.« 

Der Antrag ist zurückgezogen. 


14) Antrag des Breslauer Bezirksvereines wegen 
Bildung einer Studiengesellschaft. 


Der Antrag lautet: 

»Der Verein deutscher Ingenieure soll zur Bildung einer 
Studiengesellschaft für landwirtschaftliche und gewerbliche 
Kraftlieferung in Verbindung mit Kraftzentralen für Neben- 
und Kleinbahnen einen namhaften Betrag bereitstellen und 
verwandte Vereine, Gesellschaften, Gelehrte und Fachleute 
zum Beitritt veranlassen.« 

Der Antrag ist zurückgezogen. 


Hr. Fränkel hofit, dafs der Antrag, ausführlicher be- 
gründet und hinsichtlich der Kosten besser klargestellt, dem- 
nächst wiederkehren werde, weil er einen ebenso wichtigen 
wie nützlichen Zweck verfolge. 


15) Ort der nächsten Hauptversammlung. 


Hr. Baumann überbringt die Einladung des Frankfurter 
Bezirksvereines, die mit lebhaftem Beifall begrülst und von 
der Versammlung angenommen wird. Es wird beschlossen, 
die 45ste Hauptversammlung 1904 in Frankfurt a/M. abzu- 
halten. 


16) Haushaltplan für 1904. 


Der Haushaltplan, wie er aus den Beschlüssen des Vor- 
standsrates hervorgegangen ist, und einschliefslich der zu Be- 
ginn der Sitzung bewilligten Beträge: 2500 M für ein Inhalts- 
verzeichnis der Jahrgänge 1894 bis 1903 der Zeitschrift und 
5000 M als Jahresbeitrag für 1904 zum Museum für Meister- 
werke der Naturwissenschaft und Technik, liegt gedruckt vor.“) 


Hr. Bissinger ist nicht damit einverstanden, dafs den 


Bezirksvereinen ohne Unterschied jedem 500 M für Vorträge 
zur Verfügung gestellt werden sollen; er beantragt, zu be- 
schliefsen, dafs nur denjenigen Bezirksvereinen solche Zu- 
schüsse bis zur Höhe von 500 A geleistet werden, die deren 
bedürfen und darum ersuchen. Damit, dafs 21000 M in den 
Haushaltplan eingestellt werden, ist er einverstanden. 


Auch Hr. Taaks ist der Meinung, dafs bei der Hergabe 
der Zuschüsse der Vorstand die’ Frage des Bedürfnisses prü- 
fen sollte. 


Hr. Peters weist darauf hin, dafs sich das nicht habe 
durchführen lassen; die Schwierigkeiten, die dem Vorstand 
daraus erwachsen sind, haben schliefslich dazu geführt, jedem 
Bezirksverein den gleichen Betrag zu zahlen. 


Es entspinnt sich zunächst eine Geschäftsordnungsverhand- 
lung über den Antrag Bissinger. Da er eine Ergänzung oder 
Aenderung des Antrages des Vorstandsrates, wonach je- 
dem Bezirksverein ohne Prüfung des Bedürfnisses 500 M zu 
wissenschbaftlichen Zwecken, Vorträgen u. dergl. m. zur Ver- 
fügung gestellt werden sollen, enthält, so würde nach § 41 
des Statuts der Vorstandsrat diesen Antrag vorberaten und 
dann der Hauptversammlung in spruchreifer Form mit dem 
Antrage auf Annahme oder Ablehnung vorlegen müssen. Je- 
doch wird anerkannt, dafs sich die im Bissingerschen Antrag 
enthaltene Ergänzung oder Aenderung der Vorlage des Vor- 
standsrates nicht auf die Einstellung der 21000 M in den 
Haushaltplan, sondern nur auf deren Verwendung bezieht. 


Angesichts der Schwierigkeit, um dieses einen Punktes 
wegen die Hauptversammlung zu unterbrechen, eine aufser- 
ordentliche Versammlung des Vorstandsrates herbeizuführen 
und dann die Hauptversammlung wieder aufzunehmen, zieht 
Hr. Bissinger seinen Antrag zurück und behält sich vor, ihn 
dem Vorstandsrat zu erneuter Beratung einzureichen. 


) Z. 1903 S. 1280. 


Hierauf werden die 21000 Æ und dann der Haushaltplan 
für 1904 gemiifs dem Antrage des Vorstandsrates einstimmig 
genehmigt. 


Es folgt der Vortrag des Hrn. P. Möller über 


amerikanische Maschinenindustrie und die Ur- 
sachen ihrer Erfolge. 

(Der Vortrag ist in 7. 1903 S. 972 bereits veröffentlicht.) 

Dem Vortragenden lohnt lebhafter Beifall der Versamm- 

lung. 

Vorsitzender: M. H, gestatten Sie mir, dafs ich im An- 
schlufs an Ihren Beifall dem Vortragenden, Hrn. Ingenieur 
Möller, noch seitens des Vorstandes eine ganz besondere Aner- 
kennung ausspreche. Als wir im vorigen Jahre in Düsseldorf 
beschlossen, einen jungen Ingenieur nach Amerika zu entsen- 
den und ihn mit den nötigen Mitteln auszurüsten, da hing ja 
natürlich für uns der Erfolg dieses ganzen Beschlusses von 
der Persönlichkeit ab. Schon die ersten Reiseberichte des 
Hrn. Möller liefsen uns erkennen, dafs wir glauben dürften, 
in ihm den richtigen Mann gefunden zu haben. Wir hatten 
selbstverständlich nicht erwartet, dafs er alle Gebiete der In- 
dustrie dort beherrschen und uns über alle möglichen Gebiete 
Belehrung verschaffen würde. Ich glaube, Hr. Möller hat seine 
Aufgabe durchaus richtig aufgefafst. Wir werden gewifs von 
den Ergebnissen seiner Reise in unserer Vereinszeitschrift 
noch manches Gute erfabren, und ich glaube, ibm keine grö- 
fsere Anerkennung seitens des Vorstandes aussprechen zu 
können, als dafs ich sage, dafs er seinen Auftrag glänzend 
gelöst bat. (Beifall) 

Der Vorsitzende schliefst die Sitzung mit herzlichem Dank 
an alle diejenigen, die sich um die Veranstaltungen in Augs- 
burg bemüht und dem Verein einen so ausgezeichneten Emp- 
fang bereitet haben. 

(Schlufs gegen 1'/ Uhr) 


die 


Dritte Sitzung. 


Donnerstag den 2. Juli 1903 in München. 
Vorsitzender: Hr. Prüsmann. 


Namens einer gröfseren Zahl auswärtiger Ehrengäste 
nehmen die Herren Boulvain-Lüttich und Diesel-Min- 
chen, letzterer im Auftrage der Société des ingenieurs eivils 
de France, zu Begrüfsungsansprachen das Wort. 


Es folgt der Vortrag des Hrn. Prof. Dr. C. Linde über 
die Auswertung der Brennstoffe als Energieträger. 
(Der Vortrag wird an besonderer Stelle abgedruckt werden.) 


Dem lebhaften Beifall der Versammlung am Schlusse des 
Vortrages verleiht der Vorsitzende durch Worte des Dankes 
Ausdruck. 


Es folgt der Vortrag des Hrn. Geh. Hofrates Prof. Dr. 
Ostwald-Leipzig über 


Ingenieurwissenschaft und Chemie. 
(Auch dieser Vortrag wird an besonderer Stelle veröffentlicht werden.) 


Der Vorsitzende dankt unter dem Beifall der Versamm- 
lung dem Redner, den er zugleich als das jüngste Mitglied 
des Vereines deutscher Ingenieure begriifst. 


Hr. Lohse bringt Hrn. v. Oechelhaeuser, dessen Amts- 
zeit leider mit Schlufs des Jahres ablaufe, für die vorzügliche 
Leitung der Verhandlungen, die würdige Vertretung des Ver- 
eines und die erfolgreiche Erledigung seiner Geschäfte unter 
dem Beifall der Versammlung den Dank des Vereines dar, 
der in einem dreifachen Hoch auf Hrn. v. Oechelhaeuser 
ausklingt. 

Hr. v. Oechelhaeuser weist auf das einmütige Zusam- 
menwirken aller an der Vereinsleitung beteiligten Kräfte hin 
und will die ihm gewordene Ehrung nur in der Ausdehnung 
auf diejenigen, die mit ihm an der Spitze des Vereines stehen, 
gelten lassen. Das ausgezeichnete Gelingen der 44sten Haupt- 
versammlung sei in ganz besonderem Mafse auch den beden- 
tenden Vorträgen zuzuschreiben. 

Mit herzlichem Dank an die Vortragenden und alle die- 
jenigen, die zum Gelingen der 44sten Hauptversammlung bei- 
getragen haben, schliefst der Vorsitzende die Sitzung. 


Ba ud 47 Nr SA. 


5. Septembor 1908. 


Bericht fiber das Technolexikon. 
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Ueber den gegenwärtigen Stand der Arbeiten und über die 
bisherigen Erfolge ist folgendes zu berichten. 


I. Geschäftsführung. — Organisation der Techno- 
lexikon-Arbeit. 


Die laufenden Arbeiten im Hause sowie die regelmälsigen 
Beiträge der bezahlten Mitarbeiter au/ser dem Hause wurden 
planmäfsig weitergeführt. 

Die laufenden Arbeiten im Hause umfafsten: 

a) den Briefwechsel, der namentlich im letzten halben Jahre 
sehr zugenommen hat, hauptsächlich durch Einladung von 
(durch Vereine, Konsulate usw.) empfohlenen Personen zur 
Mitarbeit; 

b) die Bidkotheksarbeiten: Katalogisierung der einlaufenden 
Bücher, Zeitschriften und Geschäftskataloge; ferner Vervoll- 
ständigung unserer Bücherliste, in die sämtliche Titel derjeni- 
gen Bücher eingetragen werden, die wir erforderlichenfalls 
noch anzuschaffen haben; 

c) die Führung der Fachksten (siehe den Bericht darüber 
in unserem dem Vorstande erstatteten Berichte vom 9. Januar 
d. J.); 

d) die stetige Weiterführung der Mitarbeiterlisten; 

e) die Ausziehung und endgültige Bearbeitung mancher 
der eingelaufenen Merkhefte und ähnlicher Beiträge; 

f) gemäls einem Beschlusse des Technolexikon-Ausschusses 
vom 7. April d. J., dafs kurze Berichte über den Stand der 
Technolexikon-Arbeiten von Zeit zu Zeit an die wichtigeren 
in- und ausländischen Zeitungen und Zeitschriften gesandt 
werden sollen, ist ein dementsprechender Bericht in den fol- 
genden Monaten an rd. 400 in- und ausländische Zeitungen 
und Fachzeitschriften abgesandt worden. 

Die laufenden Arbeiten au/ser dem Hause bestehen im Jahre 
1903 hauptsächlich in der Ausziehung der bisherigen (insbe- 
sondere der rein technischen) Wörterbücher, deren Ergebnis den 
Grundstock für das Technolexikon bilden soll. Aufserdem 
werden — ebenso wie im vorigen Jahre — eine gröfsere An- 
zahl ein- und mehrsprachiger Geschäftskataloge bearbeitet, des- 
gleichen eine ganze Reihe der von unseren unbezahlten Mit- 
arbeitern gelieferten Merkhefte und anderen selbständigen Beiträge; 
zu den letzteren gehören z. B. die Wortsammlung des Hrn. 
Baurates Haack über Schiffswesen sowie der neue deutsche 
Zolltarif und seine amtlicbe französische und englische Ueber- 
setzung, die uns reichhaltiges und sehr wertvolles Material 
geliefert haben und liefern. 


Ueber die Gliederung der Auszieharbeit im einzelnen 
(»Wörterbncharbeit« und »Katalogarbeit«) hat der Unterzeich- 
nete in seinem »Leitfaden für das Technolexikon« ein- 
gehendere Angaben gemacht, die jedoch für weitere Kreise 
nicht von Belang sind. 

Dieser Leitfaden hat dem Technolexikon-Ausschusse unse- 
res Vereines in seiner Sitzung vom 7. April d. J. zur Begut- 
achtung vorgelegen. Im allgemeinen wurde den im Leitfaden 
dargelegten Grundsätzen zugestimmt, abgesehen von einigen 
Streichungen und Aenderungen im Anfange. Der endgültige 
Druck des Leitfadens, dessen Drucksatz noch steht, erfolgt in 
nächster Zeit; sobald dieser zweite Druck fertig vorliegt, wer- 
den Aenderungen nur noch in dringenden und zwingenden 
Fällen vorgenommen werden. Solche Aenderungen und eben- 
so alle Zusätze werden später nur noch handschriftlich einge- 


tragen. 


Der Leitfaden ist bestimmt: 


A) Bei den Vorarbeiten: 

t) für diejenigen Hülfsarbeiter, die den Grundstock für 
das Wörterbuch liefern, d. h. die die bisherige Fachlitteratur 
ausziehen (Wörterbücher, Lehr- und Handbücher, Enzyklopi- 
dieen usw.); 

2) für diejenigen Hülfsarbeiter, die die bisher noch gar 
nicht oder nur selten benutzten handschriftlichen und ge- 
druckten Qaellen ausziehen, z. B. Geschäftsbriefe, Geschäfts- 
kataloge, Preislisten, Zeitungsanzeigen, Kopierbücher, Ab- 


handlungen in Zeitschriften, Zeichnungen mit erklärendem 
Text usw.; 

3) für diejenigen Hülfsarbeiter, Mitarbeiter und Redak- 
tionsmitglieder, die die von unseren (jetzt über 2200) in- und 
ausländischen Mitarbeitern in die eigens für sie hergestellten 
»Merkhefte« eingetragenen Originalbeiträge ausziehen und be- 
arbeiten. 

B) Bei der Schlufsredaktion: 
4) für die sämtlichen Mitglieder des Redaktionsstabes; 
5) fiir die sämtlichen Korrekturleser. 


Il. Bisherige Erfolge in den einzelnen Sprachgebieten. 


Mitarbeitende Vereine und Personen: 


einzelne Mitarbeiter: 


Vereine: 
Zeitpunkt 


Französ. 


Deutsch | Englisch | Französ. 


Deutsch | Englisch 


Januar 1902 261 | 20 18 1266 178 Ä 115 


» 1908 272 36 26 1504 819 2860 
April 1903 272 42 27 1550 855 280 
Juni 1908 272 44 27 1556 888 | 828 


Gesamtzahl Mitte 1903: 348 Vereine und 2262 Mitarbeiter 


Mitarbeitende deutsche Viereine sind z. B.: 27 der 42 Be- 
zirksvereine des Vereines deutscher Ingenieure; Verein Deut- 
scher Eisenbahnverwaltungen; Verein deutscher Chemiker; 
Zentralverband der preufsischen Dampfkessel-Ueberwachungs- 
vereine; Verband deutscher Patentanwilte; deutsche Schiffbau- 
technische Gesellschaft, usw.; — französ is ehe Vereine: Société 
des Ingénieurs Civils de France, Paris; Association Amicale 
des Anciens Élèves de l'École Centrale, Paris; Société Inter- 
nationale des Electriciens, Paris; Société d’Encouragement pour 
l'Industrie Nationale, Paris; Société Francaise de Photographie, 
Paris; Société des Anciens Élèves des Arts et Métiers, Paris; 
Société Industrielle d’Amiens, Amiens; Société Industrielle de 
l'Est, Nancy; Syndicat Général de Industrie des Cuirs et 
Peaux de la France, Paris, usw.; — englische Vereine: Insti- 
tution of Mechanical Engineers, London; Institution of Electri- 
cal Engineers, London; Junior Institution of Engineers, Lon- 
don; Society of Chemical Industry, London; Institution of Mi- 
ning Engineers, Newcastle-on-Tyne; Iron and Steel Institute, 
London; Society of Architects, London; British Optical Asso- 
ciation, London; Optical Society, London; Cycle Engineers’ 
Institute, Birmingham, usw.; American Society of Civil Engi- 
neers, New York; American Society of Mechanical Engineers, 
New York; American Railway Engineering and Maintenance- 
of-Way Association, Chicago; American Chemical Society, 
Brooklyn; Western Society of Engineers, Chicago, usw.; South- 
African Association for the Advancement of Science, Capetown 
und Johannesburg, usw. 

Von grofseren Firmen und Einzelpersonen haben 
2262 ihre Mitarbeit zugesagt, darunter z. B. folgende Grofsindu- 
strielle; Fried. Krupp in Essen und Fried. Krupp Gruson- 
werk in Buckau-Magdeburg; Kaiserliche Torpedowerkstatt in 
Friedrichsort bei Kiel; Siemens & Halske A.-G., Berlin und Char- 
lottenburg; Vereinigte Königs- und Laurahütte, Königshütte 
(O/S.); Arthur Koppel, Berlin, New York, Kapstadt usw.; Gebr. 
Körting, Körtingsdorf bei Hannover, London und Paris; Blohm 
& Vofs, Komm.-Ges. auf Aktien, Hamburg; Elsässische Maschi- 
nenbaugesellschaft, Mülhausen und Grafenstaden, usw.; White- 
head & Co., Torpedofabrik in Fiume; Maschinenfabrik Oerli- 
kon in Oerlikon bei Zürich, usw.; — Westinghouse Brake Co., 
London und New York; J. J. Griffin Sons, London; The W. 
T. Henley’s Telegraph Works Co., London; Fraser & Chalmers, 
Erith (Kent); Twyfords Ltd., Hanley (Staffs.); Sherwin & Cot- 
ton, Hanley; Walter E. Mason, Horwich (Lancashire), usw.; 
Trenton Iron Co., Trenton (New Jersey, U. S. A.); B. F. 
Sturtevant Co., Boston und Berlin (Ventilatorenfabrik); Thos. 
D. West Co., Sharpsville (Pa.); Manning, Maxwell & Moore, 
New York; The Fairbanks Company, New York und London, 
usw.; — J. & A. Niclausse, Paris; Panhard & Levassor, 
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Paris; Delaunav-Belleville, St. Denis; Schneider & Cie., Le 
Creusot; Administration des Chemins de fer Paris-Lyon-Me&di- 
terrance, Paris; Administration 
Paris, usw.; Fabrique nationale d'armes de guerre, Herstal- 
Lüttich; Société anonyme John Cockerill, Seraing bei Lüttich; 
Administration des Mines, Morlanwelz bei Mons (Belgien) usw. 


Ueber die Mitarbeit von deutschen Vereinen insbe- 


sondere ist im einzelnen folgendes zu sagen: 

a) Der Verein deutscher Chemiker hat mit der Re- 
daktion des Technolexikons die in dem oben erwähnten »Leit- 
faden« S 13 veröffentlichten Abmachungen getroffen. Aufser- 
dein ist Hr. Dr. Zipperer in Darmstadt vom genannten Ver- 
ein mit der Ordnung, Sichtung und endgültigen Bearbeitung 
sämtlicher Beiträge der Bezirksvereine deutscher Chemiker 
beauftragt worden. Infolge der Anregung einiger seiner Be- 
zirksvereine hat der Hauptverein deutscher Chemiker seinen 
Mitgliedern Vordrucke in Form von losen Blättern zur Verfü- 
gung gestellt, die austatt der »Merkhefte« von den Mitgliedern 
ausgefüllt und dann der Redaktion des Technolexikons zur 
weiteren Verwertung übersandt werden sollen. Die Kosten 
dafiir hat der Verein deutscher Chemiker übernommen. 

b) Die Dampfkessel-Ueberwachungsvereine haben 
sämtlich tüchtig mitgearbeitet und unserer Geschäftstelle durch 
ihren derzeitigen Verbandsvorsitzer eine von einer Sammel- 
stelle nachgepriifte Zusammenstellung dieser Arbeiten zuge- 
sandt. 


c) Der V r deutscher Pate e arbeitet 


ebenfalls mit und hat auch die Fachvereine in Ungarn und 
der Schweiz zur Mitarbeit herangezogen. 

d) Verein deutscher Eisenbahnverwaltungen. Seit 
November 1902 arbeiten 9 Eisenbahnverwaltungen, die vom 
technischen Unterausschusse ihres Vereines dazu bestimmt 
worden sind, in 9 Gruppen planmäfsig mit; die so gewonne- 
nen 9 Wortsammlungen sollen am 1. November 1903 an je 
2 andere Eisenbahnverwaltungen zur Vervollständigung über- 
sandt werden, und zwar so, dafs jedes Merkheft von einer 
norddeutschen, einer süddeutschen und einer österreichischen 
Verwaltung bearbeitet oder vervollständigt wird Bis zum 
1. Februar 1904 sind die vervollständigten Wortsammlungen 
wieder in die Hand der ersten Verwaltung zu bringen, die sie 
durehzusehen und der geschäftsführenden Verwaltung zur 
Weiterleitung an den Verein deutscher Ingenieure einzurei- 
chen hat. 

e) Von den mitarbeitenden 27 Bezirksvereinen deutscher 
Ingenieure ist bislang noch kein Material eingegangen. 


III. Versand unserer Drucksachen und Merkhefte. 

Jeder neue Mitarbeiter erhält ein vom Vereinsvorstande 
unterzeichnetes »Einführendes Rundschreiben« sowie von den 
Drucksachen der Redaktion das Zirkular: »Mitarbeit für das 
Technolexikon, durch Beispiele erläutert«, und aufserdem 
noch zur Eintragung der von ihm zu sammelnden technischen 
Ausdrücke ein besonderes Merkheft oder Merkbüchlein. Die 
neu beitretenden Vereine, Gesellschaften, Behörden 
usw. erhalten aufserdem noch ein eigenes Rundschreiben mit 
besonderem Hinweis auf den besten Weg zur Gewinnung 
von Mitarbeitern. 

Gleichzeitig mit den zugehörigen Drucksachen wurden 
bis Mitte Juni 1903 (seit Anfang 1901) an Merkheften ver- 
sandt: 5394; davon waren 3207 deutsche, 1344 englische und 
834 französische Merkhefte; Erfolg erzielten die mitgesandten 
schriftlichen Einladungen zur Mitarbeit in 2262 Fällen. 


des Chemins de fer de l'Est, 


IV. Bei uns eingelaufene gefüllte Merkhefte und 
andere Beiträge sowie ihre Ausziehung 
F N und Bearbeitung. 

a) ‘Onis dafs bis jetzt ein Aufruf zur Einlieferang der 
Merkhefte unserer Mitarbeiter erlassen worden wäre (was erst 
Anfang 1904 geschehen soll), sind bis Mitte Juni 1903 an ge- 
füllten Merkheften und anderen, ihnen gleich zu achtenden 
Beiträgen 244 Eingänge zu verzeichnen. 

b) Von diesen Merkheften, deren regelmäfsige und unun- 
terbrochene Bearbeitung erst im Laufe des Jahres 1904 be- 
ginnt, sind bisher schon bearbeitet (d. h. auf Zettel ausgezogen) 
31 Stück, darunter schr umfangreiche, und zwar teils im Hause 
von der Redaktion, teils aufser dem Hause durch bezahlte 
Mitarbeiter. 


V. Anzabl der bisher fertiggestellten Wortzettel. 

Schon allein das Ausziehen von Wörterbüchern (wie 
Sachs-Villatte, Muret-Sanders, Tolhausen, Dill-Hover-Rohrig, 
Blaschke usw.) und ganz besonders die Bearbeitung von tau- 
senden ein- und mehrsprachiger Geschäftskataloge und Preis- 
listen sowie von Lehr- und Handbüchern, Lagerverzeichnissen, 
Stücklisten, Zolltarifen usw. hat bis Mitte Juni 1903 im ganzen 
eine Anzahl von 1300000 Wortzetteln ergeben. Dazu kommen 
nun in den nächsten zwei Jahren die hunderttausende von 
Wortzetteln, die sich aus den Merkheften und andern selbstän- 
digen Beiträgen unserer in- und ausländischen Mitarbeiter er- 
geben werden. 


VI. Vorträge und Besprechungen über das Tech- 
nolexikon,in verschiedenen Vereinen und Versammlungen 
hat der Unterzeichnete seit März 1902 im ganzen 9 gehalten, 
die beiden letzten Male (27. November 1902 in Berlin und 


27. März 1903 in München) in den Verhandlungen mit dem 


Technischen Unterausschusse des Vereines deutscher Eisen- 
bahnverwaltungen. 


VII. Fertigstellung dos Technolexikons. 

Der Unterzeichnete hofit, dafs das gesamte Wortmate- 
rial für das Tecbnolexikon bis Ende des Jahres 1904 beschafit 
sein werde. Das Manuskript dürfte dann wohl bis Ende 1906 
fertiggestellt sein; schliefslich wird dann der Druck mit den 
unvermeidlichen Korrekturen ebenfalls noch ein paar Jahre 
beanspruchen. 


Zum Schlusse richtet der Unterzeichnete an alle Ingenieure 
und Techniker noch die dringende Bitte, das Wörterbuch-Un- 
ternehmen des Vereines deutscher Ingenieure doch kräftig 
unterstützen zu wollen. Da die Beiträge der Mitarbeiter erst 
1904 einberufen werden, so haben alle diejenigen, die am 
Technolexikon mitarbeiten wollen, noch hinreichend Zeit und 
Gelegenheit, sich zum Vorteile [der von ihnen vertretenen 
Fächer zu beteiligen. Beiträge aus allen technischen Fächern 
(einschliefslich der Handwerke) sind willkommen. Es ist klar, 
dafs kleine Beiträge von einer erheblichen Anzahl verschic- 
dener Mitarbeiter ebenso nützlich sein werden wie grofse Bei- 
träge von wenigen zusammengestellt, die natürlich nicht;so 
viele Fächer eingebend behandeln können. Auch blofs ein- 
sprachige Beiträge, ohne beigegebene Uebersetzung, sind für 
die Redaktion äufserst wertvoll; am meisten willkommen sind 
natürlich zwei- oder dreisprachige Beiträge, ebenso] mehrspra- 
chige Geschäftskataloge und sonstige technische Texte. Ver- 
spätete Einsendungen, die bis zum Redaktionsschlusse (Ende 
1906) eintreffen, werden vor der Drucklegung noch mitver- 
wertet, 


Berlin, den 20. Juni 1903. Dr. Hubert Jansen. 


Von den Mitteilungen über Forschungsarbeiten, welche 
der Verein deutscher Ingenieure herausgibt, ist das zehnte 
Heft erschienen; es enthält: 

Güntber: Verfahren zur Gewinnung von Kupfer und 
Nickel aus kupfer- und nickelhaltigen Magnet- 
kiesen. 

Grübler: Versuche über die Festigkeit von Schmirgel- 
und Karborundumscheiben. 


Klein: Reibungsziffern für Holz und Eisen. 


Der Preis jedes Heftes im Buchhandel ist 1 M. Bestel- 
lungen, denen der Betrag beizufügen ist, sind an die Ver- 


lagsbuchhandlung von Julius Springer, Berlin N., Monbi- 
jouplatz 3, zu richten. 

Lehrer, Studierende und Schüler der technischen Hoch- 
und Mittelschulen können jedes Heft für 50 Pfg. beziehen, 
wenn die Bestellung und die Zahlung an die Geschäftstelle 
des Vereines deutscher Ingenieure, Berlin N., Charlotten- 
stralse 43, gerichtet werden. 

Lieferung gegen Rechnung, Nachnahme usw. findet nicht 
statt. Vorausbestellungen auf längere Zeit können in der 
Weise geschehen, dafs ein Betrag für mehrere Hefte einge- 
sandt wird, bis zu dessen Erschöpfung die Hefte in der 
Reihenfolge ihres Erscheinens geliefert werden. 


Selbstverlag des Vereines. — Kommissionsverlag und Expedition: Julius Springer in Berlin N. — Buchdruckerei A. W. Schade, Berlin N. 
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Die optischen und elektrischen Eigenschaften der Metalle. 
Von Prof. Dr. H. Rubens. 


(Vorgetragen im Berliner Bezirksverein. 


Meine Herren, schon dreimal hatte ich die Ehre, Ihnen 
über Themata zu berichten, die dem heutigen sehr nahe ver- 
wandt sind. Im Jahre 1889 führte ich in Ihrem Verein die 
damals noch wenig bekannten und verhältnismäfsig neuen 
Versuche von Hertz über Strahlen elektrischer Kraft nach 
einem kurz vorher aufgefundenen objektiven Verfahren 
vor. Diese Hertzsche Arbeit ist deshalb so bedoutend, weil 
sie die erste auf Versuche begründete Stütze von durch- 
schlagender Beweiskraft für die sogenannte Maxwellsche 
Theorie lieferte. Der Inhalt dieser Theorie ist Ihnen im 
wesentlichen bekannt; sie sagt aus, dafs das Licht eine 
elektromagnetische Erscheinung ist. Körper, welche erhitzt 
werden, senden elektrische Wellen aus; haben sie eine ge- 
wisse, ziemlich hohe Temperatur, so sind die ausgesandten 
Wellen sichtbar, sie erregen unsern Gesichtsinn. Wie diese 
Wellen zastandekommen, darüber haben wir erst in letzter 
Zeit etwas eingehendere Vorstellungen gewonnen. Zur Zeit 
Maxwells wafste man darüber noch wenig; Maxwell nahm 
einfach an, dafs es elektrische Wellen seien, ohne auf ihre 
Entstehung näher einzugehen, und baute nun auf dieser 
Grundlage die ganze Optik auf. Dafs die Undulationstheorie 
den Sieg über die alte Emanationstheorie errungen hatte, 
war damals schon eine ausgemachte Tatsache; fast alle Vor- 
gänge, die sich durch elastische Schwingungen des Aethers 
ausreichend beschreiben liefsen, konnte man ohne weiteres 
auch durch elektrische Schwingungen erklären, wenn gewisse 
Konstanten der Theorie elastischer Körper ersetzt wurden 
durch gewisse elektrische Konstanten. Das alles war also 
durchführbar. Man konnte eine derartige Theorie aufstellen, 
die in sich folgerichtig war und die wichtigsten Erscheinungen 
auf dem Gebiete der Optik ebenso gut zu erklären vermochte, 
wie die ältere elastisch-optische Hypothese. Die erste Tatsache 
aber, die wirklich einen Beweis für die Ueberlegenheit der 
Maxwellschen elektromagnetischen Theorie erbrachte, waren 
diese Versuche von Hertz. Zwar waren Maxwell auch einige 
Dinge bekannt, die für seine Theorie sprachen. Die wesent- 
lichste hier inbetracht kommende Tatsache ist die, dafs die 
Fortpflanzungsgeschwindigkeit des Lichtes im freien Raum 
dieselbe ist wie die der elektrischen oder magnetischen 


Störungen. 


Nach einem vom Verfasser durchgesehenen Stenogramm.) 


Die Zahlen, welche Maxwell für die Geschwindigkeit des 
Lichtes und der elektromagnetischen Wirkungen zur Verfü- 
gung standen, waren immerhin soweit einander gleich, dafs 
er daraus den Schluls zog, os müsse dieselbe Art von Er- 
scheinungen sein, oder richtiger, beide Erscheinungen mülsten 
in demselben Medium vor sich gehen. Es sei dies auch von 
dem Standpunkte der Ueberlegung aus notwendig. Denn 
wir dürfen nicht, so sagt er, für jede neue Anschauung den 
freien Raum mit einem neuen Medium füllen; das wäre philo- 
sophisch nicht zu rechtfertigen. Wenn wir den Aether in 
der Elektrizitätslehre brauchen, und wir brauchen ihn in der 
Optik, dann mufs dieser Aether in beiden Fällen derselbe 
sein, wenn überhaupt unsere Vorstellung irgend einen Wert 
haben soll. 

Eine zweite Beziehung lag ebenfalls vor, welche an der 
Hand der bekannten Tatsachen eine Prüfung durch den Ver- 
such zuliefs, nämlich die, dafs die Fortpflanzungsgeschwindig- 
keit des Lichtes wie der elektrischen und magnetischen Stö- 
rungen nicht nur im freien Raum, sondern in jedem Körper 
dieselbe sein mufs. Da, m. H, haperte die Sache. Für einige 
Körper stimmte es, nämlich für sämtliche Gase, ferner für 
einige feste und flüssige Körper; aber für die Mehrzahl der 
Stoffe war die Beziehung nicht erfüllt. 

So lagen die Dinge, als Hertz durch seine Versuche auf 
die Maxwellsche Theorie geführt wurde Es gelang ihm, zu 
zeigen, dafs sich elektrische Schwingungen von sehr hoher 
Frequenz in mancher Beziehung sehr ähnlich verhalten wie 
Lichtschwingungen. Die Lichtstrahlen sollen aber nach der 
Theorie Maxwells elektrische Schwingungen von ungeheuer 
hoher Frequenz sein. Elektrische Schwingungen können 
wir mithülfe unserer Wechselstrommaschinen selır leicht her- 
stellen. Die gewöhnliche Wechselstrommaschine liefert uns 
Schwingungen etwa von der Schwingungszahl 50 in der Se- 
kunde. Aber die Lichtschwingungen haben eine ganz gewalti- 
ge Frequenz, die nach hunderten von Billionen rechnet. Um 
der Frequenz der Lichtschwingungen näher zu kommen, d. h. 
um möglichst schnelle Schwingungen zu schaffen, benutzte 
Hertz die alternierenden Entladungen, welche Kondensatoren 
und andere Leiter bei kurzem metallischem Schliefsungskreis 
zeigen. Diese Eütladungen haben eine Schwingungsdauer, 
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die lediglich abhängt von der Kapazität des entladenden Lei- 
ters und der Selbstinduktion des Schliefsungskreises. Macht 
man beide Gröfsen möglichst klein, so bekommt man kurze 
elektrische Wellen. Hertz gelang es, Schwingungen zu er- 
zeugen, die 500millionenmal in der Sekunde ihr Vorzeichen 
wechseln. Das entspricht bei einer Fortpflanzungsgeschwin— 
digkeit von 300000 km/sk — der Fortpflanzungsgeschwindig- 
keit des Lichtes — einer Wellenlänge von 60 em. Mit diesen 
Wellen hat er seine berühmten Versuche über Strahlen elek- 
trischer Kraft ausgeführt. Er konnte zeigen, dafs solche 
elektrische Schwingungen, welche von einem Leiter ausgehen, 
sich genau so verhalten wie Lichtstrahlen: sie können an 
spiegelnden Metallflächen reflektiert werden, sie können durch 
bestimmte Vorrichtungen polarisiert werden, sie können durch 
Prismen aus isolierender Substanz gebrochen werden, kurz 
die optischen Fundamentalversuche lassen sich mit diesen 
Wellen im grofsen Mafsstabe wiederholen. 

Hertz hat im Jahre 1889 auf der Naturforscherversamm- 
lung in Heidelberg über seine schönen Entdeckungen einen 
sehr fesselnden Vortrag gehalten. In dieser Rede verglich 
er die Maxwellsche elektromagnetische Theorie des Lichtes 
mit einer Brücke, die in kühnem Bogen über den Abgrund 
zwischen diesen beiden grofsen Gebieten, der Optik und der 
Elektrizität, hinüberführt, und die durch ihre innere Folge- 
richtigkeit und die wenigen bestätigenden Tatsachen, die 
Maxwell bereits bekannt waren, schon Halt genug, gewisser- 
mafsen innere Versteifung genug hatte, um sich selbst zu tragen, 
die aber noch nicht stark genug war, um den gewöhnlichen 
Verkehr mit schweren Lastwagen aus dem Gebiete der Elek- 
trizität in das der Optik und umgekehrt zuzulassen. Hierzu 
bedurfte die Brücke noch zweier Stützpfeiler. Den einen, 
sagte Hertz, habe er durch diese Versuche errichtet — da- 
durch nämlich, dafs er habe zeigen können, dafs sich elek- 
trische Schwingungen von genügend hoher Frequenz wie 
Lichtstrahlen verhalten; aber bevor die Brücke dem Ver- 
kehr übergeben werden könne, müsse noch ein zweiter Pfeiler 
gebaut werden, und zwar von dem Gebiete der Optik aus; 
es müsse bewiesen werden, dafs Lichtstrahlen elektrische 
Eigenschaften besitzen. Wenn auch dies noch gezeigt werden 
könne, dann dürften wir beruhigt die Tatsachen, die wir in 
der Elektrizitätslehre kennen gelernt haben, übertragen, um 
unsere Kenntnisse auf dem Gebiete der Optik zu bereichern, 
und wir könnten elektrische Phänomene voraussagen aus 
Tatsachen, die uns lediglich durch optische Strahlungsbe- 
obachtungen bekannt sind. 

M. H., ich habe es mir seit diesor Zeit zur Aufgabe ge- 
macht, an deın Bau dieses zweiten Pfeilers mitzuarbeiten, 
und war schon mehreremale in der Lage, Ihnen über 
einige Fortschritte auf diesem Gebiete zu berichten. Heute 
wiederum darf ich Ihnen einige Forschungsergebnisse vor- 
legen, die ich in Gemeinschaft mit Professor Hagen, Direktor 
bei der Physikalisch-Technischen Reichsanstalt, erhalten habe. 
Sie betrefien die Optik der Metalle. 

Dafs bisher die optischen Eigenschaften der meisten 
Körper mit ihren elektrischen Konstanten nur sehr unvoll- 
kommen haben in Uebereinstimmung gebracht werden können, 
liegt eben daran, dafs man bis jetzt nicht die Mittel besitzt, 
elektrische Schwingungen von angenähert der gleichen Schwin- 
gungszahl zu erzeugen, wie sie den Lichtschwingungen eigen- 
tümlich ist. Die Einwirkung der elektrischen Wellen auf die 
Körper hängt aber in hohem Mafse von der Schwingungs- 
zahl und der Wellenlänge ab, sodais ein Vergleich der Kör- 
pereigenschaften streng genommen nur für dieselbe Wellen- 
länge ınöglich ist. Nach dem leider so früh erfolgten Tode 
des grofsen Forschers Heinrich Hertz hat sich eine Reihe 
von tüchtigen Physikern daran gemacht, auf dem von ihm 
betretenen Wege weiter zu gehen und zu immer kleineren 
Wellen vorzudringen, um schliefslich, wenn möglich, die 
Lichtwelle zu erreichen. Die Erfolge waren im Anfang auf 
diesem Gebiet gut. Einem italienischen Physiker von grolsein 
Verdienst, Professor Righi in Bologna, gelang es, nach einem 
sehr sinnreichen Verfahren sehr viel kürzere Wellen zu er- 
zeugen. Mit diesen kurzen Wellen von etwa 10 cm Länge war 
es ihm möglich, eine Anzahl optischer Analogieen aufzufinden, 
die sich mit den langen Wellen nicht so gut darstellen liefsen. 
Ein anderer, ebenfalls ungemein geschickter Experimentator, 
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der Russe Prof. Lebedew, hat dann noch kürzere elektrische 
Wellen von nur 6 mm Länge erzeugt, und hat mit diesen kurzen 
Wellen die Hertzschen Fundamentalversuche mit kleinen Hohl- 
spiegeln und Linsen, welche sonst für optische Zwecke benutzt 
werden, wiederholt, aber wesentlich neue Tatsachen nicht ge- 
funden. Dieser Weg hat sich im grofsen und ganzen als 
nicht geeignet erwiesen, um die quantitativen Beziehungen, 
welche nach der Maxwellschen Theorie zwischen den optischen 
und elektrischen Eigenschaften der Körper bestehen müssen, 
zu prüfen. 

Man kann jedoch auch einen andern Weg einschla- 
gen. Die Lichtwellen haben zwar eine sehr hohe Fre- 
quenz, aber ein erhitzter Körper sendet auch Strahlen 
von gröfserer Wellenlänge und geringerer Frequenz aus. 
Es ist seit 1800 bekannt, dafs das Spektrum nach der roten 
Seite hin über das sichtbare Ende hinaus eine Verlängerung 
besitzt, den sogenannten ultraroten Teil. Friedrich Wilhelin 
Herschel entdeckte dieses unsichtbare Spek'rum, indem er 
ein Thermometer aus dem roten in den unsichtbaren Teil 
des Spektrums hinausrückte und fand, dafs dort ebenfalls 
noch eine Temperaturerhöhung eintrat. Dann wurde man im 
Laufe der Zeit durch Verbesserung der Mefsgeriite, insbesondere 
durch die hervorragenden Leistungen von Nobili und Melloni, 
in die Lage gesetzt, dieses ultrarote Spektrum genauer ken- 
nen zu lernen. Wesentliche Fortschritte hat die Erforschung 
dieses Gebietes jedoch erst gemacht durch den Amerikaner 
Langlev, seit der Erfindung des Bolometers, mit dem er sehr 
gerınge Wärmemengen und daher auch sehr geringe Strah- 
lungsintensitäten nachweisen konnte. Es gelang ihm, im 
Sonnenspektrum sowie im Spektrum irdischer Lichtquellen 
noch Strahlen aufzufinden, deren Wellenlänge 20 mal so grofs 
ist wie diejenige des grünen Lichtes, also eine mittlere 
sichtbare Wellenlänge. Damit war freilich zunächst die Grenze 
erreicht, und es ist erst vor wenigen Jahren gelungen, 
sie zu überschreiten. Weshalb war es Langley nicht mög- 
lich, noch längere Wellen in dem Spektrum eines Körpers 
zu finden? Das lag nicht daran, wie wir wissen, dafs der 
Körper solche Wellen nicht aussendet; in seiner Gesamtstrah- 
lung sind sehr lange Wellen enthalten; wir können sie nur 
nicht messen, weil bei der Zerlegung mithülfe eines Prismas 
diese Strahlen allo im Prisma stecken bleiben. Wir kennen kei- 
nen Stoff, der diese Strahlen genügend durchläfst. Glas ist ein 
recht durchsichtiger Körper für Licht, aber für Wärmestrah- 
len keineswegs. Es ist Ihnen bekannt, dafs man z.B. die 
dunkeln Strahlen, die von einem Ofen ausgehen, durch eine 
Glasplatte sehr schön abblenden kann; sie wirft einen ganz 
scharfen Wärmeschatten. Ebenso ist Bergkristall sehr durch- 
sichtig, aber für die meisten Wärmestrahlen nicht durchlässig. 
Es gibt da nur einige Stoffe, die sehr viel durchlässiger sind, 
z. B. Flufsspat, Steinsalz und Silvin. Auch Chlorsilber ist 
aufserordentlich wärmedurchlässig, aber sehr schwer in ge- 
eigneter Form herzustellen. Man ist tatsächlich auf Flufs- 
spat, Steinsalz und Silvin angewiesen. Ich habe in Gemein- 
schaft mit Prof. Trowbridge genau untersucht, wie weit 
man im ultraroten Spektrum gelangen kann, wenn ınan Pris- 
men aus diesen Stoffen verwendet. In einem Spektrum, 
welches von einem Flufsspat-Prisma entworfen wird, kann 
man nicht weiter vordringen als bis etwa 10 u, das ist 
bis zur 20fachen Wellenlänge des grünen Lichtes (1 
= 0,001 mm). Mit spitzwinkligen Steinsalzprismen sind wir 
bis auf etwa 15 % gekommen und mit Prismen von Silviu so- 
gar noch etwas weiter, aber da sind die Energiemengen so 
ungeheuer gering, dafs es sehr empfindlicher Vorrichtungen 
bedurft hat, um diese Strahlen überhaupt noch nachzuweisen. 
Diese langwelligen Wärmestrahlen zeigen nun in mancher 
Beziehung in der Tat erheblich grölsere Aehnlichkeit mit den 
elektrischen Wellen, als bei den Lichtstrahlen zu erkennen 
war; trotzdem blieben noch wesentliche Widersprüche be- 
stehen. Immerhin ging aus diesen Versuchen soviel hervor, 
dals man hohen durfte, bei dem Uebergang zu noch grölse- 
ren Wellenlängen volle Uebereinstimmung mit den elektri- 
schen Versuchen zu erhalten. Die für Lichtstrahlen beobach- 
tete Abweichung von der Maxwellschen Theorie liegt eben, wie 
bereits erwähnt, nur an der aulserordentlich kurzen Wellenlänge 
des Lichtes und — was die Hauptsache ist — an der damit 
im Zusammenhange stehenden Eigenschwingung der Moleküle; 
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denn darauf möchte ich mit besonderem Nachdruck hinwei- 
sen: die Maxwellsche Theorie berücksichtigt die Moleküle 
und den Einflufs ibrer Eigenschwingung auf den Verlauf der 
Erscheinungen nicht, sie kennt nicht die Erscheinungen der 
selektiven Absorption und nicht die Erscheinungen der Dis- 
persion. Alle diese Vorgänge sind nur erklärbar durch die 
Eigenschwingung der Moleküle. Wir stellen uns heute einen 
Körper vor als aufgebaut aus einer ungcheuern Anzahl von 
selbständigen Elementarkörpern. Diese Elementarkörper nen- 
nen wir die Moleküle, und diese bestehen wiederum aus 
einer endlichen Anzahl von kleineren Körpern, den Atomen. 
Wir nehmen an, dafs die Schwingungen dieser Atome den 
Ausgangspunkt für die elektrischen Wellen bilden, denn 
diese Atome sind elektrisch geladen. Ebenso wie jeder an- 
dere Körper, welcher elastische Schwingungen ausführt, 
haben die Atome eine oder auch ınehrere Eigenschwingun- 
gen, akustisch gesprochen: Resonanztöne. Nun ist leicht 
einzusehen, dafs ein solcher Körper, der gewissermafsen aus 
Millionen gleich gestimmter Stimmgabeln besteht, sich gegen 
solche Schwingungen, die dem Eigenton der Stimmgabel nahe 
liegen, anders verhalten mufs als andern Schwingungen 
gegenüber. Die Eigenschwingungen der Atome finden aber 
meist gerade bei solchen Schwingungszahlen statt, welche 
dem sichtbaren Gebiet sehr nahe liegen. Deshalb ist das 
sichtbare Gebiet zur Prüfung der Maxwellschen Theorie, die 
ja von der Eigenschwingung der Körperatome vollkommen 
absieht, besonders ungeeignet. Man mufs also zu wesent 
lich längeren Wellen übergehen. 

Wie ich bereits vorhin ausgeführt habe, ist man bei 
Spektralversuchen bezüglich der erreichbaren Wellenlänge 
dureh die Absorption des Prismenstoffes an eine Grenze von 
etwa 18 gebunden. Ich entschlofs mich deshalb, dieses 
ganze System der Strahlenzerlegung durch Prismen zu ver- 
lassen und auf einem andern Wege zu versuchen, die Strah- 
len grofser Wellenlänge, die ja sicher in allen Lichtquellen 
enthalten sein müssen, auszusondern. Ich will versuchen, 
Ihnen diesen in der Theorie zwar schwierigen, aber im Ver- 
such äufserst einfachen Weg verständlich zu machen. Die 
durchsichtigen Körper einfacher chemischer Zusammensetzung, 
wie z. B. Bergkristall, das ist reine Kieselsäure, oder Fluls- 
spat (Fluorcalcium) oder Steinsalz (Chlornatrium), Silvin 
ıChlorkalium) zeigen ein ganz cigentiimliches Verhalten: sie 
sind sehr durchsichtig für Lichtstrahlen, sie schen alle aus 
wie Glas. Aber wenn man ihre Dispersion, ihre Farbenzer- 
streuung, möglichst weit nach der Seite der langen Wellen ver- 
folgt, so lifst sich diese Farbenzerstreuung nur dadurch er- 
klären, dafs diese Körper sämtlich weit im fernen Ultrarot 
bei grofsen Wellenlängen eine Gegend haben müssen, in 
der sie sich wie Metalle verhalten, d. h.: wo sie metal- 
lische Reflexion zeigen. So liefs sich aus der Dispersions- 
messung, die ich 1895 angestellt hatte, berechnen, dafs Berg- 
kristall bei einer Wellenlänge von etwa 10 p (die Lichtwellen 
liegen zwischen 0,4 « und 0,8 u; Blau wäre 0,4 u, Rot 0,8 m), 
ein solches Gebiet metallischer Reflexion besitzen muſs. Wie 
ist das nachzuweisen? Das läfst sich zunächst einfach da- 
durch zeigen, dafs man nach der Reihe alle Strahlen, die 
durch das Spektroskop gegangen sind, an Quarz reflektieren 
läfst und das sogenannte Reflexionsvermögen bestiinmt, d. i.: 
den Prozentsatz der reflektierten Strahlen. Wenn ich z. B. 
sage, das Reflexionsvermögen des Silbers für rotes Licht ist 
25 vH, so bedeutet das, dals ein blank polierter ebener 
Silberspiegel von einem auffallenden Lichtstrahl 95 vH zu- 
riickwirft und nur 5 vH absorbiert. Bei 9 % steigt tatsächlich 
das Reflexions vermögen, welches bei Quarzplatten sonst nur 
3 oder 4 vH beträgt, sehr beträchtlich und beträgt hier über 
s0 vH. Man hat da eine ganz scharf begrenzte Strecke von 
metallischer Reflexion. Das hat einer meiner Schüler und 
Mitarbeiter, Prof.. E. F. Nichols, im Jahre 1897 zuerst auf 
diese Weise durch den Versuch bestätigt. | 

Da sich meine Voraussetzung bezüglich des Quarzes er- 
füllt hatte, zweifelte ich auch nicht daran, dafs bei den an- 
dern Körpern, insbesondere auch bei Flufsspat und bei Stein- 
salz, dieselbe Erscheinung eintreten würde, d. h. dafs auch 
bei diesen Stoffen die Gebiete, die als metallisch reflektierend 
ans der Dispersion sich voraus berechnen lassen, in der Tat 
metallische Reflexion zeigen würden. Diese Spektralregionen 
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liegen nun bei sehr viel gröfserer Wellenlänge, als man jemals 
auf dem Wege der Strahlenzerlegung durch Prismen hat er- 
reichen können. Bei Flufsspat liegt das Gebiet zwischen 25 
und 32 , also schon bei 50 facher Wellenlänge der grünen 
Lichtstrahlen, bei Steinsalz bei über 50 u und bei Silvin bei 
über 60 %, was etwa der 100 fachen Wellenlänge der gelb- 
roten Strahlen entspricht. Das sind also Lichtwellen, die 
Sie, wenn Sie sie zeichnen wollten, mit blofsem Auge sehr 
bequem schen könnten. 60 f ist etwa gleich ½e mm. Eine 
gute Uebersicht erhält man, wenn man das ganze Gebiet in 
Oktaven abteilt. Eine Oktave ist das Intervall, welches von 
der einfachen Schwingungsdauer bis zur doppelten reicht. 
So können wir sagen: das sichtbare Spektrum umfafst eine 
Oktave. Es reicht nämlich von der Wellenlänge 0,4 u (violett) 
bis 0,8 ze (rot); dann käme die nächste Oktave iin Ultrarot von 
0,84 bis 1,6 %, dann die folgende von 1,8 u bis 3,2 u usw. 
Geht man im ganzen 6 Oktaven weiter, so ist man bei dem- 
jenigen Spektralgebiet angelangt, in welchem das Steinsalz me- 
tallische Reflexion zeigt. Man kann nun diese auf bestimmte 
Gebiete des ultraroten Spektrums beschränkte metallische 
Eigenschaft der genannten Stoffe dazu benutzen, um Wärme- 
strahlen von sehr grofser Wellenlänge zu erhalten. 

Diejenigen Strahlen, welche sich hierdurch aus der Ge- 
samtstrahlung einer Wärmequelle aussondern lassen, haben wir 
als »Reststrahlen« bezeichnet. Der Name wird Ihnen gleich 
verständlich werden, wenn ich die Erzeugung etwas näher 
auseinandersetze. Ich nehme eine beliebige Strahlungsquelle; 
zu dem vorliegenden Zwecke benutze ich heute Abend stets 
einen Auerbrenner mit abgenommenem Zylinder. Diese 
Quelle enthält nicht nur Lichtstrahlen, sondern wie jede Licht- 
quelle Wiirmestrahlen bis zur gröfsten Wellenlänge; wir 
müssen nur die gewünschten herausfiltrieren und die andern 
vernichten. Das habe ich in Gemeinschaft mit Prof. Nichols 
in der Weise ausgeführt, dafs wir die Strahlen unserer Wär- 
mequelle an Spiegeln von dem betreffenden Stoff, dessen me- 
tallische Reflexion wir benutzen wollten, z. B. Quarz, so oft 
reflektieren liefsen, dafs nur noch die metallisch reflektierten 
Strahlen übrig blieben, alle andern aber völlig vernichtet 
waren. Eine solche Platte von Bergkristall, von denen Sie 
hier 3 aufgestellt sehen, reflektiert von den gewöhnlichen 
Licht- und Wiirmestrablen 4 bis 5 vH; aber in dem Gebiet 
im Ultrarot, wo die metallische Reflexion stattfindet, reflek- 
tiert sio über 80, ja sogar in der Mitte des Streifens über 
90vH. Wenn ich sämtliche Strahlen, welche von dieser Licht- 
quelle kommen, an einem Quarzspiegel reflektieren lasse, so 
sind also die »metallisch« reflektierten jetzt 20 mal stärker 
im Verhältnis zu den andern, als vor der Reflexion; nach 
2 Reflexionen ist der Begünstigungsfaktor dieser Strahlen 400; 
nach 3 Reflexionen beträgt er 8000, d. h. von der ursprüng- 
lichen Strahlung ist nur noch ein verschwindender Bruchteil 
vorhanden, mit Ausnahme der Strahlen, die metallisch reflek- 
tiert werden. Es ist leicht einzusehen, dafs man durch eine 
geniigende Zahl von Reflexion die metallisch reflektierten 
Strahlen rein aus der Gesamtstrahlung der Lichtquelle her- 
aussondern kann. Diesen übrigbleibenden Strahlenkomplex 
haben wir mit dem Namen »Reststrahlen« belegt. 

Die Zahl der notwendigen Reflexionen richtet sich nach 
dem reflektierenden Stoff und nach der Natur der Lichtquelle. 
Im allgemeinen sind 3 bis 6 Spiegel erforderlich. Dieses 
Verfahren der Reststrahlen ist insofern fruchtbar gewesen, als 
es sofort gelungen ist, zu viel grölseren Wellenlängen zu 
kommen. Ich habe hier für zwei Sorten von Reststrahlen 
die Apparate aufgebaut, für die Reststrahlen von Quarz und 
von Flufsspat. Die Lichtquelle ist, wie bereits bemerkt, ein 
Auerbrenner; dann ist hier ein Schirm, der die andern Appa- 
rato gegen die starken Strahlen schützen soll; dann eine 
Klappenvorrichtung, um den Strahlen in dem gewünschten 
Augenblick den Durchgang zu öffnen oder zu verschliefsen; 
dann hier eine Anzahl von Spiegeln aus dem betreffenden Stot. 
Ich habo drei Spiegel genommen; das genügt bei unserer 
Lichtquelle, welche an Strahlen von grofser Wellenlänge be- 
sonders reich ist, für einen Vorlesungsversuch; wenn man 
sehr reine Strahlen erhalten will, wird ein vierter Spiegel gut 
sein. Dann ist hier noch ein Hohlspiegel, der die Strahlen 
auf die Thermosäule vereinigt. Diese ist das Instrument, wel- 
ches ich besonders für diesen Zweck konstruiert habe, und 
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das eine ganz aufserordentlich hohe Empfindlichkeit besitzt; 
man kann damit in Verbindung mit einem guten Galvano- 
meter 1 Millionenstel Grad Temperaturerhöhung noch messen. 
Das ist freilich nötig, denn es kommt auf 1000 Teile der Ge- 
samtstrahlen oft weniger als 1 Teil Reststrahlen. Man mufs 
da mit der Energie sparsam umgehen, wenn man Ausschlige 
bekommen will. Bei Quarz und Flufsspat sind die Schwierig- 
keiten noch nicht so erheblich, da können wir noch leid- 
liche Ausschläge erhalten. Aber wenn wir zu den Rest- 
strahlen von Steinsalz übergehen, deren Wellenlänge über 
50 u ist, oder zu denen des Svlivins, da mufs man schon 
höchst empfindliche Apparate und das beste Galvanometer be- 
nutzen. Ich habe mit den Reststrahlen des Sylvins auch 
unter den günstigsten Verhältnissen nie mehr als 40 mm Gal- 
vanometerausschlag erhalten. Aber diese Energiemengen, so 
gering sie auch sind, haben uns doch erkennen lassen, dafs 
man bereits in vielen Fällen iiber den Berg hinüber ist und 
in das elektrische Gebiet hineinkommt. Denn jetzt zeigte 
es sich, dafs in der Tat cine lange Reihe von guten Isola- 
toren durchsichtig und die schlechten undurchsichtig sind. 
Ferner wurde für diese Strahlen von grofser Wellenlänge 
beobachtet, dafs bei einigen Stoffen, wo vorher der Zu- 
sammenhang zwischen den optischen und elektrischen Bre- 
chungsexponenten, also zwischen der Fortpflanzungsgeschwin- 
digkeit der elektrischen und der optischen Wirkung, noch 
fehlte, der Unterschied sich aufhebt und vollkommene Ucber- 
einstimmung herrscht. 

Nun möchte ich gern einige Versuche vorführen, wel- 
che zeigen, wie sich diese Reststrahlen von den gewöhn- 
lichen Strahlen unterscheiden. Ich beginne mit der gewöhn- 
lichen Gesamtstrahlung. Zu diesem Zweck wollen wir die 
Flamme unseres Auerbrenners entzünden. Wenn ich nun 
den Schirm wegnchnme, der die Strahlung bisher abgeblendet 
hat, so schen Sie, wie der Lichtzeiger sich in Bewegung setzt 
und bis nahezu an den Rand der Skala geht; der Ausschlag 
beträgt 35 Teile. Schalte ich den Klappschirm wieder ein, 
so geht der Ausschlag zurück. Ich will diese Gesamtstrah- 
lung unseres Auerbrenners dadurch kennzeichnen, dafs ich 
Ihnen die Durchsichtigkeit verschiedener Stoffe für diese Strah- 
len vorführe. Eine dünne Glasplatte z. B., die ich hier zur 
Verfügung habe, cin inikroskopisches Deckelas, vor die Mün- 
dung der Thermosäule gestellt, also in den Strahlengang ein- 
geschaltet, absorbiert einen Teil der Strahlung, aber nicht 
die ganze. Fs gehen etwa 19 Teile der Gesamtstrahlung 
durch diese Platte hindurch, die andern bleiben im Glase 
stecken. Glas läfst also nicht vollkommen durch. Ich will 
den Versuch mit einem andern Körper wiederholen. Ilier 
habe ich cine Steinsalzplatte. Steinsalz ist aufserordentlich 
durchlässig: wir bekommen einen beinahe ebenso grofsen 
Ausschlag wie ohne Steinsalzplatte. Die geringen Unter- 
schiede liegen nur an der Reflexion der Steinsalzplatte. Drit- 
tens will ich einen Absorptionsversuch mit einer Flufsspat- 
platte anstellen. Wir bekommen auch hier eine sehr gute 
Durchlässigkeit, nahezu wie bei dem Steinsalz. 

Dadurch ist zunächst diese Lichtquelle gekennzeichnet. 
Ich will Ihnen nun zeigen. wie sich die Strahlen verhalten, 
dio wir nach dem Reststrahlverfahren durch vielfache Spie- 
gelung aus der Gesamtstrahlung aussondern. Ich beginne 
mit den Reststrahlen von Quarz. (Versuch) Dafs wir hier 
überhaupt noch so grofse Ausschläge bekommen, liegt ledig- 
lich daran, dafs wir aufserordentlich stark konzentricrende 
Hoblspiegel anwenden. Dafs es sich hier bereits um Strahlen 
von erheblich gröfserer Wellenlänge handelt, kann ich Ihnen 
leicht beweisen. 

Vorher hatten wir die Tatsache gefunden, dafs von der 
Gesamtstrahlung unserer Wärmequelle durch diese Glasplatte 
noch etwas mehr als die Hälfte durchgeht. Von den Strablen, 
mit denen wir es jetzt zu tun haben, geht, wie Sie erkennen, 
nichts mehr hindurch. Die Strahlen, die durch Glas hindurch- 
gehen können, sind also in den Reststrahlen von Quarz nicht 
mehr enthalten; dagegen erweist sich die Steinsalzplatte noch 
als vollkommen durchlässig, wie Sie sehen. Die Strahlen 
besitzen eine mittlere Wellenlänge von [8,85u: das hat die 
genaue Messung ergeben. 

Nun wollen wir uns zu dem Flufsspat wenden, dessen 
Reststrahlen eine noch dreimal’ gräfsere Wellenlänge haben, 
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und wollen sehen, wodurch sich diese Strahlen charakteristisch 
von den andern unterscheiden. Es zeigt sich, dafs diese 
Strahlen, deren mittlere Wellenlänge mithülfe des Beugungs- 
gitters zu 25s: gemessen wurde, weder durch Glas noch durch 
Quarz noch durch Flufsspat oder Steinsalz hindurchgehen. 
Stets bleibt der Lichtzeiger an derselben Stelle. Deshalb 
konnte man auch hier spektroskopisch nichts mehr erhalten, 
weil der Prismenstoff ja alles absorbiert. 

Aber die elektromagnetische Lichttheorie gibt uns hier 
einen Fingerzeig, welche Stoffe wir nehmen müssen, um 
Durchlässigkeit zu erhalten. 

Hier habe ich einen der besten Isolatoren, die wir ken- 
nen, Paraffin, durch den gehen die Strahlen, wie Sie sehen, 
in erheblicher Menge hindurch. Ich wäre kaum auf den Ge- 
danken gekommen, Paraffin zu prüfen, denn als optisches Mit- 
tel ist es bisher noch nicht benutzt worden, wenn es nicht ein 
so vorzüglicher Isolator wäre. Anhand dieser Gedankenkette 
gelang es aber sofort, eine ganze Reihe gut durchlässiger 
Stoffe für diese Strahlen zu finden. Hierzu gehören schwar- 
zer Kautschuk, Guttapercha, Petroleum, Schwefelkohlenstofi, 
Benzol, Xylol und andere feste und flüssige gute Isolatoren. 
Es zeigt sich hierin der elektromagnetische Charakter dieser 
Strahlen. 

M. H., nun erst komme ich auf den eigentlichen Gegen- 
stand des heutigen Vortrages. Aber das, was ich Ihnen vorher 
mitgeteilt habe, war notwendig, um das Interesse und das Ver- 
ständnis für das Weitere zu erwecken, das ich Ihnen jetzt 
noch bringen will. 

Ein grofser Teil der gesamten Optik, ich möchte fast 
sagen: die Hälfte, hat bis vor kurzer Zeit vollkommen der 
Erklärung durch die elektromagnetische Lichttheorie wider- 
standen, nämlich die Optik der Metalle. Noch vor weni- 
gen Jahren hat es einer unserer bedeutendsten Theoretiker. 
Prof. Cohn in Strafsburg, ausgesprochen, dafs die Metall- 
optik mit der Maxwellschen Theorie nicht in Einklang zu 
bringen sei und dafs vom Standpunkt der elektromagnetischen 
l.ichttheorie aus ein Widerspruch zwischen den elektrischen 
und den optischen Eigenschaften der Metalle bestehe. Es ist 
mir niemals zweifelhaft gewesen, dafs auch diese Widersprüche 
sich lösen, wenn man nicht die Lichtstrahlen zum Vergleich 
heranzieht, sondern zu langen Wellen übergeht, und man 
kann wohl sagen: diese Vermutung hat sich vollkommen be- 
stätigt. In Gemeinschaft mit Prof. Hagen habe ich in den 
letzten vier Jahren das Gebiet der Metalloptik, so gut es ir- 
gend zu machen war, durchforscht und dabei einen möglichst 
grofsen Wellenlingenbereich zu überbrücken gesucht. Wir 
haben Versuche im sichtbaren Gebiet angestellt, um mit 
möglichster Sicherheit die optischen Konstanten der Metalle 
festzustellen, denn an zuverlässigen Messungen hat es auf 
diesem Gebiet bisher in mancher Beziehung gefehlt. Wir 
haben zunächst das Reflexionsvermigen nach einem optischen 
Verfahren für eine grofse Zahl von reinen Metallen und Le- 
gierungen bestimmt. Die Aufgabe hat ja auch eine gewisse 
technische Bedeutung; denn Hohlspiegel aus reinen Metallen 
und Legierungen werden häufig anstelle der Linsen bei Te- 
leskopen und Spektrometren verwandt. Dann sind wir über- 
gegangen zum Studium der Eigenschaften der Metalle im Ul- 
traviolett. Auch hier handelt es sich um ein unsichtbares 
Spektralgebiet, aber im Ultraviolett sind die Wellenlängen 
kleiner als bei den sichtbaren Strahlen. Die Thermosäule 
gestattet uns, die Intensität auch dieser Strahlen zu messen. 
Da haben wir ganz merkwürdige Tatsachen gefunden, insbe- 
sondere, dafs die Metalle, die für sichtbare Strahlen ein sehr 
hohes Reflexionsvermögen zeigen, wie z. B. Silber, im Ultra- 
violett, im Gegensatz hierzu, ein sehr geringes Reflexionsver- 
mögen besitzen. Man kann natürlich das Reflexionsvermigen 
in seiner Abhängigkeit von der Wellenlänge für die ver- 
schiedenen Metalle zeichnerisch darstellen. Sie sehen hier 
in Fig. I drei Kurven: eine für Platin, eine für Gold und eine 
dritte sehr merkwürdig gekrümmte Kurve für Silber. Sie 
sehen, dafs das Reflexionsvermögen des S'lbers, welches im 
Blau noch 90 vH beträgt, im Ultraviolett plötzlich abfällt und 
hier bei der Wellenlänge 4 = 0,32 p einen Mindestwert von 
4 vH erreicht. Hier reflektiert das Silber also weniger als 
eine gewöhnliche Glasplatte. Dann beginnt die Kurve wieder 
zu steigen, und hier ist man schon bei eier so kleinen Wel- 
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lenlänge angelangt, dafs die Messung ungemein schwierig 
wird; die Luft fängt schon an zu absorbieren, und die Ener- 
gie unserer Lichtquelle, der Bogenlampe, wird aufserordent- 
lich klein. Da das Meisverfahren sich bei unseren Beobach- 
tungen im Ultrarot wiederholt, will ich es hier im einzelnen 
nicht beschreiben, sondern nachher ausführlich darstellen. 

Alle Metalle zeigen ein schwaches Reflexionsvermögen 
im Ultraviolett. Es wird im allgemeinen daher nicht ratsam 
sein, für das ultraviolette Spektrum Hoblspiegel zu benutzen. 
Nur wenige Ausnahmen sind vorhanden. Z. B. zeigt das 
Machsche Magnalium, eine Legierung von Magnesium und 
Aluminium, iin Ultraviolett noch verhältnismäfsig hohes 
Reflexionsvermégen und eignet sich daher zu Hohlspiegeln, 
mit denen photographiert werden soll. 

Nachdem wir diese Untersuchungen iiber das Reflexions- 
vermögen der Metalle im sichtbaren und ultravioletten Gebiet 
ausgeführt hatten, gingen wir über zum Studium der Durch- 
sichtigkeit; denn auch hier waren bisher zuverlässige Angaben 
nur sehr spärlich vorhanden. M. H., die Durchsichtigkeit der 
Metalle wird nach der Maxwellschen Theorie in eine ganz 
einfache Beziehung zu dem elektrischen Leitungsvermögen 
gesetzt. Es soll nämlich danach ein Metall umso undurch- 
sichtiger sein, je besser es leitet. Ich erinnere an einen 
Versuch, den Hertz bereits angestellt hat. Wenn man zwi- 
schen den Erzeuger der elektrischen Schwingungen und den 
Empfänger eine Metallplatte bringt, werden die Strahlen elek- 
trischer Kraft nicht durchgelassen; bringt man aber eine 


Glasplatte dazwischen, so gehen sie ungehindert hindurch. 
Je besser der Leiter ist, desto mehr hält er die Strahlen zu- 
riick. Von dünnen Metallschichten gleicher Stärke mufs das 
durchsichtigste Metall dasjenige sein, welches am schlechtesten 
leitet, und das undurchsichtigste dasjenige, welches am besten 
leitet. Für Lichtstrahlen ist aber diese Beziehung keineswegs 
erfüllt. Im Gegenteil: Wismut z. B. ist eines der undurch- 
sichtigsten Metalle, während es nach seinem Leitungsvermö- 
gen das durchsichtigste sein müfste Der beste Leiter, das 
Silber, hat eine mittlere Durchlässigkeit. Das Gold aber, 
welches ebenfalls ein vorzüglicher Leiter ist, steht an Durch- 
sichtigkeit beinahe an der Spitze, während es umgekehrt fast 
am undurchsichtigsten sein sollte. Von einer Bestätigung 
der Maxwellschen Theorie kann also in diesem Gebiet nicht 
die Rede sein. 

Es handelt sich hier um sehr schwierige Beobachtungen. 
Denn die Metalle in so dünnen Schichten herzustellen, dafs 
man hindurchsehen kann, ist nicht in allen Fällen möglich. 
Es wird ihnen bekannt sein, dafs man z. B. von Gold so 
dünne Häutchen aushämmern kann, dafs sie durchsichtig 
sind. Ich habe hier zwischen Glasplatten ein solches Gold- 
blatt eingeschlossen, welches schön durchsichtig ist; ferner 
eine Anzahl von Präparaten von durchsichtigem Silber von 
verschiedener Dicke. Ich bitte die Herren, diese Präparate 
einmal gegen das Licht zu halten: Silber ist tiefblau durch- 
sichtig. Die dickste der aufgetragenen Schichten ist etwa 
/10000 mm dick. Wir haben die Dicke dieser Metalle durch 
Wägungen zu bestiinmen gesucht, auch auf optischem Wege. 
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Ich will mich auf Einzelheiten hierbei nicht einlassen; wir 
haben aber ziemlich gute Uebereinstimmung zwischen unse- 
ren Zahlen erzielt, haben das Reflexionsvermögen dabei aus- 
schliefsen können und sind zu Absorptionskonstantenfgelangt, 
die-in der Tat mit der Maxwellschen Theorie nicht entfernt 
übereinstimmten. Wir gingen dann über zur Untersuchung des 
ultraroten Spektrums; da lösten sich die Widersprüche, wenn 
auch nicht sofort. Schon in einem Wellenlängenbereich, der 
ohne weiteres mithülfe unserer spektralen Anordnung zu er- 
reichen war, zeigte es sich, dafs Platin, welches das bei wei- 
tem undurchsichtigste Metall im sichtbaren Gebiet ist, im Ul- 
trarot durchlässiger ist als Gold und Silber, was es auch nach 
der Maxwellschen Theorie sein mufs, da Platin ein schlechte- 
res Leitvermögen hat. Auf dieser Tafel, Fig. 2, ist die 
Durchsichtigkeit eines Silberspiegels, eines Goldspiegels und 
eines Platinspiegels von gleicher Dicke (79 Millionenstel Milli- 
meter) für das sichtbare und ultraviolette Spektrum darge- 
stellt. Der Platinspiegel ist so undurchsichtig, dafs das 
durchgehende Licht durch eine ganz kleine Grölse dargestellt 
wird; die Durchlässigkeitskurve entfernt sich kaum von der 
Abszissenachse. Beim Silber ist im Ultraviolett die oben 
erwähnte Stelle gröfster Durchlässigkeit vorhanden; hier ist 
die Durchlässigkeit so grols, dafs sich die Kurve, wenn 
sie vollständig gezeichnet wäre, weit über die Decke des 
Saales erheben würde. Beim Gold haben wir die gröfste 
Durchlässigkeit im Grün, welche die grün durchscheinende 
Farbe dieses Metalles zumteil bedingt. Dafs tatsächlich im 


Fig. 2. 


i 
Durchlässigkeit oo bel gleicher Dicke (0,08 x). 
0 


ultravioletten Gebiet das Silber die grölste Durchlässigkeit 
zeigt, will ich Ihnen nun noch durch einen Versuch beweisen. 
Das Verfahren, das ich dabei anwende, ist folgendes. Die ul- 
travioletten Strahlen haben die Eigenschaft, die Schlagweite 
der Funken zwischen den Polkugeln eines Induktoriums zu 
vergrölsern. Stellt man die Polkugeln soweit auseinander, 
dafs kein Funke mehr übergeht, so läfst sich durch auffal- 
lendes ultraviolettes Licht das Funkenspiel wieder herstellen. 
Ich will zunächst diese Erscheinung vorführen. (Versuch) 
Die Funkenstrecke befindet sich hier zwischen den beiden 
Messingkugeln. Sobald die Strahlung der Bogenlampe darauf 
fällt, bekommen wir den Uebergang des Funkens. Dafs es 
sich hier in der Tat um ultraviolettes Licht handelt, läfst sich 
sehr leicht beweisen, indem wir eine Glasplatte einschalten, 
welche bekanntlich keine ultraviolette Strahlung durchläfst. 
Die Funken bleiben aus, sobald ich die Glasplatte einschalte, 
und treten wieder auf, wenn ich sie aus dem Strahlengang 
entferne. 

Eine Bergkristallplatte, auf der eine Silberschicht nie- 
dergeschlagen ist, vermag nun, wie Sie sehen, in den Strah- 
lengang eingeschaltet, den Funken nicht auszulöschen. Mit- 
hin ist Silber für ultraviolette Strahlen durchlässig. 

Dafs Silber, das bestleitende Metall, welches sich im Ge- 
biete kleiner Wellen so durchlässig erweist, für grolse Wellen 
aufserordentlich undurchlässig ist, dafür gebe ich einen zweiten, 
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Versuch. Als Vergleichskörper dient uns hier ein undurch- 
sichtiger Wismutspiegel, viel dicker als der Silberspiegel, 
der durch Kathodenzerstäubung auf einer Glimmerplatte er- 
halten wurde. Nun, m. H., ergibt sich die beachtenswerte 
Tatsache, dafs, obwohl Silber im ultravioletten und sichtbaren 
Gebiete viel durchsichtiger ist als das hundertmal schlech- 
ter leitende Wismut, was als Beweismittel gegen die Max- 
wellsche Theorie hat verwendet werden können, im Gebiet 
langer Wellen das Umgekehrte eintritt, dafs also hier die 
Theorie vollkommen den Tatsachen gerecht wird. Bringen 
wir den Silberspiegel vor die Thermosäule, so erhalten wir 
nicht die mindeste Wirkung von unserer Wärmequelle; er- 
setzen wir den Silberspiegel durch den Wismutspiegel, so 
geht der Ausschlag fast über die ganze Skala. Leider gibt 
es nur wenige Metalle, welche man in so dünnen Schichten 
herstellen kann, dafs sie durchsichtig sind. Inbetracht kom- 
men hierbei eigentlich überhaupt nur Silber, Gold, Platin 
und Wismut. Für diese haben wir gefunden, dafs in der 
Tat im Ultrarot bei langen Wellen bereits die Reihenfolge 
eingetreten ist, welche von der elektromagnetischen Licht- 
theorie gefordert wird. Dieser Weg mufste aber aufgegeben 
werden, weil wir andere Metallschichten in genügender 
Gleichmäfsigkeit und passender Dicke nicht erhalten konn- 
ten. Wir haben deshalb unsere Untersuchungen des Re- 
flexionsvermögens wieder aufgenommen, mit der besonderen 
Absicht, diese Messungen auf möglichst grofse Wellenlängen 
weiter auszudehnen; denn die Maxwellsche Theorie sagt vor- 
aus, dafs das Reflexionsvermögen ebenso wie die Durchläs- 
sigkeit im Gebiete langer Wellen in einer sehr einfachen 
Beziehung zu dem Leitvermögen X der Metalle stehen muls. 
Wenn man unter der Annahme, dafs die Moleküle garnicht 
inbetracht kommen, d. h. unter der ursprünglichen Maxwell- 
schen Voraussetzung, das Reflexionsvermögen R für ein Me- 
tall berechnet, dann kommt man zu einer ganz einfachen 
Formel: 

36,5 
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In dieser Gleichung ist K das elektrische Leitvermögen, 
d. h. der reziproke Wert des Widerstandes in Ohm, welchen 
ein Leiter aus dem betreffenden Metalle von I m Länge und 
1 qmm Querschnitt besitzt. A ist die Wellenlänge der auf- 
fallenden Strahlung in p. 


Ich will hier gleich noch eine andere Grölse einführen, 
nämlich die Intensität der in das Metall eindringenden Strah- 
lung (Eindringungsziffer). Wenn das Reflexionsvermögen R 
eines Silberspiegels für rotes Licht 95 vH ist, ist die Ein- 
dringungsziffer 5 vH, d.h. 5vH bleiben im Silber stecken. 
Dann liefert die Maxwellsche Theorie den Satz, dafs diese 
Eindringungsziffern der Wurzel aus dem elektrischen Leit- 
vermögen umgekehrt proportional sein müssen. Dals quali- 
tativ wenigstens ein ähnlicher Zusammenhang vorhanden ist, 
habe ich bereits im Jahre 1889 ausgesprochen. Mir wurde 
damals in meiner Doktorarbeit die Aufgabe gestellt, das Re- 
flexionsvermögen der Metalle zu untersuchen. Ich bin hierbei 
zu dem Schlufs gekommen, dafs für Gold, Silber und Kupfer 
das Reflexionsvermögen im Ultrarot viel gréfser ist als für 
Platin, Eisen und Nickel, und ich habe daraus gefolgert: für 
gute Leiter der Elektrizität ist das Reflexionsvermögen grölser 
als für schlechte. Genauere Schlüsse als diese liefsen sich 
allerdings auf meine damaligen Beobachtungen nicht grün- 
den, da weder die Zabl noch die Güte der benutzten Spie- 
gel dazu ausreichte, auch die Messungen nicht weit genug 
im Ultrarot fortgesetzt werden konnten. Erst jetzt ist es 
Prof. Hagen und mir gelungen, durch Verbesserung der 
Mittel, durch Vervollkommnung der spiegelnden Oberfläche 
und durch grofse Häufung der Betrachtungen dahin zu ge- 
langen, dafs wir auch im fernen Ultrarot das Reflexionsver- 
mögen der Metalle mit derselben Sicherheit angeben können 
wie im sichtbaren Spektralgebiet. Unsere Messungen er- 
streckten sich unter Benutzung der üblichen Spektralanord- 
nung mit Silvinprismen bis zur Wellenlänge 14 u. Unser 
Verfahren zur Untersuchung des Reflexionsvermögens ist in 
der beistehenden Skizze, Fig. 3, veranschaulicht. Wir haben 
hier ein kleines Drehtischchen A; dieses enthält etwas ex- 
zentrisch eine kleine Nernstsche Glühlampe B. Wenn man 


(100- R) VE = 


das Drehtischchen um 180° herumlegt, was mithülfe eines 
Armes C und zweier Stellschrauben & und S’ schnell und 
genau geschehen kann, dann rückt die Nernst-Glühlampe 
genau an die Stelle (X), welche vorher ihr von dem Hohl- 
spiegel D erzeugtes Spiegelbild inne hatte, für den das 
Reflexionsvermögen gemessen werden soll. Die Intensität 
der von X ausgehenden Strahlen unterscheidet sich in bei- 
den Stellungen der Nernst-Lampe, da Bild und Gegenstand 
gleich grofs sind, nur um das Reflexionsvermögen des Me- 
talles, aus weichem der Hohlspiegel 
D hergestellt ist. Von X ab ist der 
Strahlengang in beiden Fällen, d.h. 
bei beiden Stellungen der Nernst- 
Lampe, derselbe. Durch einen Plan- 
spiegel L und einen Hohlspiegel E 
werden die Strahlen auf dem Spalt 
eines Spektrometers FGHJ ver- 
einigt, welches statt der Linsen mit 
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K ist das Silvinprisma. Man sieht, So OS 

dafs die Anordnung so getroffen ist, > A 
dafs die von der Nernst-Lampe aus- V 

gehenden Strahlen bis zu ihrer zung 
Wiedervereinigung auf der Thermo- nz PEA 

säule J keinen festen Körper zu 7 as 
durchdringen brauchen, mit Aus- | ! N — 7 


nahme des Prismas K. Vergleicht rat 8 
man für eine beliebige Wellenlänge 
die Ausschläge, welche die Thermo- 
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säule in den beiden Stellungen der Nernst-Lampe liefert, so 
ergibt sich daraus ohne weiteres das Reflexionsvermögen des 
Spiegels D für diese Wellenlänge. Derartige Messungen haben 
wir an 14 Stellen des ultraroten Spektrums bis zur Wellen- 
länge à = 14 u für viele Metalle und für eine ganze Reihe 
von Legierungen und Spiegelmetallen, von denen auch das 
Leitungsvermögen bekannt war, durchgeführt. Unsere Er- 
gebnisse sind in der beistehenden Kurventafel, Fig. 4, dar- 
gestellt. Die Wellenlängen sind darin als Abszissen, die 
Reflexionsvermögen als Ordinaten aufgetragen. Sie sehen, 
dafs der Charakter des Verlaufes der Kurven ganz ein- 
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fach ist. Sämtliche Kurven erheben sich mit wachsender 
Wellenlänge zu immer gröfserem Reflexionsvermögen, sodals 
der Schlufs berechtigt erscheint, dafs sämtliche Metalle und 
Legierungen für unendlich lange Wellen die auffallende 
Strahlung vollkommen ungeschwächt zurückwerfen. In allen 
drei Zeichnungen wird die obere Grenze durch die wage- 
rechte Linie gebildet, welche dem Reflexionsvermögen 100 vH 
entspricht. Der grofse Wellenlängenbereich, welcher in den 
Zeichnungen dargestellt werden soll, bedingt es, dafs das 
sichtbare Gebiet nur eine sehr geringe Breite, etwa !/;. des 
Ganzen, einnimmt. Im Gebiete langer Wellen liegt die Kurve 
des Silbers am höchsten. Es folgen die Kurven von Kupfer, 
Gold, Platin, Nickel, Eisen, die Kurven der Legierungen und 
endlich die des Wismuts. 

Betrachten wir nun die Eindringungsziffer (100 — R), so 
zeigt sich in der Tat, dafs diese Gröfse im Gebiete lan- 
ger Wellen (etwa von à= 8 h ab) der Quadratwurzel aus 
dem elektrischen Leitvermögen umgekehrt proportional wird. 
Wir wollen diesen Vergleich für eine bestimmte Wellenlänge 
des ultraroten Spektrums vornehmen. Wir haben dazu 1 12 
gewählt, weil hier die Messungen besonders zuverlässig und 
genau sind. Alle wesentlichen Angaben sind in der folgen- 
den Zahlentafel enthalten. 


Zahlentafel 1. 


log Ç 
8 J 2 Rg © | | > 
a|ı 5 = 
Metall F 
| g ò a | 
~ | hy | © 
8 | = 
| | 
Silber, massiv, rein . 1989 | | 
„chem. niedergeschl. . | 98,8 ak e a 08 
Kupfer, massiv, rein 98,4 | 98,4 1,6 57,2 : 7,56 | 12,1 
Gold, elektrolytisch : | 97,8 
» chem. niedergeschl. | 97,9 97,85) 2,15) 41,9 6,43 | 13,8 
Platin, elektrolytisch 96,5 | 96,5 3,5 9 24 3,04 | 10,6 
Nickel, massiv, rein 95,7 | 
>» elekitrolytisch . 96,1 95,9 4,1 8,5 | 2,92 12,0 
Stahl, ungehärtet 95,1 | 95,1 4,9 5,0 2,24 | 11,0 
Wismut, massiv, rein . 82,2 82,2 17,8 0,84 0,916 | (16,3) 
Konstantan 60 Cu 40Ni . . | 94,0 94,0 6,0 | 2,04 1,48 | 8,6 
Patentnickel M 75 Cu 25Ni . | 94,8 | 94,8 5,7 3,81 1,95 11,1 
> P 80 cu 20Ni . | 93,0 | 93,0 | 7,0 2,94 1,715 | 12,0 
Legierung von Brandes und 
Schünemann- | 
41Cu 26Ni 24 Sn 8 Fe 18b | 90,9 | 90,9 | 9,1 1,48 1,22 | 11,2 


In der ersten Spalte sind die Metalle Silber, Kupfer, 
Gold, Platin, Nickel, Stahl, Wismut und eine Anzahl Le- 
gierungen, darunter eine sehr zusammengesetzte Legierung, 
die ein sehr schlechtes Leitvermögen besitzt, aufgeführt. 
Das Refiexionsvermögen R ist in der zweiten und dritten, 
die Eindringungsziffer 100 — R in der vierten Spalte enthal- 
ten. Die fünfte enthält die Leitvermögen K, die sechste die 
Quadratwurzel hieraus, die siebente endlich das Produkt 


(100 - K. Wenn man von dem Wismut absieht, dessen 
Reflexionsvermögen noch etwas kleiner ausfällt, als man es 
nach dem schlechten Leitvermögen dieses Metalles zu erwar- 
ten bat, und welches auch in anderer Beziehung eine Aus- 


nahme bildet, so schwankt das Produkt (100— R) VK für die 
übrigen Metalle und Legierungen nur innerhalb mälsiger 
Grenzen. Der Mittelwert dieses Produktes ist 11,1. Die 
mittlere Abweichung der einzelnen Produkte vom Mittelwert 
beträgt etwas weniger als 10 vH. Vergleicht man den durch 
Versuch gefundenen Mittelwert 11,ı des Produktes mit dem 


aus der Maxwellschen Theorie berechneten (100—R)V/K 
86,5 36, 


V Via 
welche in anbetracht der Schwierigkeit der Reflexionsmes- 
sungen und ‚der hohen Anforderungen, welche an die sphä- 


= 10,45, so erhält man eine Uebereinstimmung, 
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rische Form der Oberflächenbeschaffenheit der Spiegel ge- 
stellt werden, vortrefflich zu nennen ist. Die Maxwellsche 
Theorie gibt also nicht nur die Reihenfolge und den rela- 
tiven Betrag des Reflexionsvermégens im Gebiet langer Wel- 
len richtig wieder, auch der absolute Betrag dieser Grölse 
ist mit der elektromagnetischen Lichttheorie bei A = 12 p 
bereits in voller Uebereinstimmung. Man kann hieraus den 
wichtigen Schlufs ziehen, dafs schon in diesem Spektralge- 
biet die Eigenschwingungen der Molekiile das optische Ver- 
halten der Metalle nicht mehr wesentlich beeinflussen. 


Nun, m. H., lag es in unserer Absicht, die von uns durch 


Versuch aufgefundene Beziehung (100 — R) VK = konst. für 
noch längere Wellen zu prüfen, da für diese eine noch stren- 
gere Gültigkeit der Formel zu erwarten war. Indessen 
schien uns hierfür die Messung des Reflexionsvermögens nicht 
mehr der geeignete Weg zu sein. Wie bereits erwähnt wor- 
den ist, nähert sich das Reflexionsvermögen aller Metalle mit 
wachsender Wellenlänge der Gröfse R = 100. Das sehen Sie 
schon aus den Kurven der Figur 4. Es wird daher immer 
schwieriger, die kleinen Unterschiede zwischen der Intensität 
der auffallenden und reflektierten Strahlung wahrzunehmen. 
Wir haben deshalb ein anderes Mittel gewählt, und das will 
ich Ihnen ganz kurz erläutern. 


Nach dem Kirchhoffschen Gesetz ist das Ausstrahlungs- 
vermögen eines Körpers lediglich bedingt durch sein Absorp- 
tionsvermögen. Ein Körper, der schwarz ist, absorbiert die 
auffallende Strahlung vollkommen, ein blanker Körper da- 
gegen absorbiert sehr wenig, er wirft das meiste wieder zu- 
rück. Infolgedessen strahlt ein schwarzer Körper auch sehr 
viel, ein blanker sehr wenig. Ich will Ihnen das durch einen 
sehr einfachen und hübschen Versuch zeigen, der in ähnlicher 
Form von Tyndall herrührt. Ich habe hier zwei Stanniol- 
streifen als Strahlungsempfänger, einen schwarzen und einen 
blanken. Sie befinden sich im Innern dieser beiden Kasten 
und sind dadurch gegen Luftzug geschützt. Sobald der Ver- 
such beendet ist, werde ich die Hüllen entfernen und Ihnen 
zeigen, dafs tatsächlich der eine Strahlungsempfänger blank, 
der andere schwarz ist. Die beiden Stanniolstreifen bilden 
zwei Vergleichwiderstände einer Wheatstoneschen Brücken- 
kombination, welche nach dem bolometrischen Prinzip ihre 
Erwärmung durch entsprechende Ausschläge des Galvano- 
meters anzeigen. Ferner befindet sich hier ein sogenannter 
Lesliescher Würfel, ein mit siedendem Wasser gefüllter Hohl- 
würfel aus Zinn, der auf der einen Seite mit Rufs geschwärzt, 
auf allen andern Seiten aber blank ist. Nun mache ich 
folgenden Versuch. Ich stelle den Wiirfel auf dies Dreh- 
tischchen und die beiden strahlungsempfindlichen Stanniol- 
streifen rechts und links davon, sodafs er mit seiner schwarzen 
Seite dem schwarzen Streifen, mit einer blanken Seite dem 
blanken Streifen zugekehrt ist. Zwischen dem Leslieschen 
Würfel und den beiden Stanniolflächen befinden sich undurch- 
sichtige Schirme, welche nach Belieben eingeschaltet und ent- 
fernt werden können. Ich will zunächst den Schirm zwischen 
der schwarzen Wiirfelfliche und dem schwarzen Bolometer- 
streifen entfernen. Der beobachtete Ausschlag ist dann recht 
erheblich; denn sowohl die Strahlung der schwarzen Fläche, 
als das Absorptionsvermögen des schwarzen Bolometerstreifens 
sind grofs; es tritt also eine starke Erwärmung des Streifens 
ein. Jetzt will ich den Leslieschen Würfel so drehen, dals 
eine blanke Fläche dem schwarzen Bolometerstreifen gegen- 
übersteht. Wir erhalten dann einen ganz geringen Ausschlag 
wegen des geringen Emissionsvermögens der blanken Fläche. 
Drittens soll nun die schwarze Würfelfläche gegen das blanke 
Bolometer strahlen. Jetzt ist zwar die Strahlung des Würfels 
beträchtlich, aber das blanke Bolometer ist nicht imstande 
genügend zu absorbieren, infolgedessen ergibt sich auch hier 
wieder ein sehr kleiner Ausschlag. Nun mache ich den 
Hauptversuch: ich lasse gleichzeitig die schwarze Würfel- 
fläche gegen das blanke Bolometer strahlen und die blanke 
Würfelfläche gegen das schwarze Bolometer; dann wird nach 
dem Kirchhoffschen Gesetz die Erwärmung beider Bolometer- 
flächen gleich sein müssen, sodafs es überhaupt keinen Aus- 
schlag geben kann. In der Tat bleibt der Lichtzeiger des 
Galvanometers vollkommen in Ruhe. Dieser Versuch bildet 
einen hübschen Beweis des Kirchhofischen Satzes. Die Ab- 


deutscher Ingenieure. 
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sorption eines undurchsichtigen Metalles ist aber nichts anderes 
als die Gréfse (100 — R); man kann daher aus der Emission 
erhitzter Metallflächen die Gröfse (100 — R) ebenso gut er- 
mitteln wie aus dem Reflexionsvermögen. Für den Versuch 
ist das Strahlungsverfahren sogar dem andern im Gebiet 
sehr langer Wellen erheblich überlegen, weil durch die 
Wärmeemission die Grölse (100 — R) unmittelbar erhalten 
wird und weit geringere Anforderungen an die Beschaffenheit 
der Metalloberfläche gestellt werden. Emissionsversuche dieser 
Art haben wir nun für eine sehr grofse Zahl von reinen 
Metallen und Legierungen ausgeführt, und zwar nach einem 
Verfahren, welches aus der beistehenden Figur 5 ersichtlich ist. 
Wir haben uns einen mit 4 Verschraubungen versehenen 
kupfernen Hohlkessel A konstruiert in Form eines Würfels, 
der mit siedendem Anilin gefüllt und dadurch auf eine Tem- 
peratur von 170°C gebracht wird. In die 4 Verschraubun- 
gen (Sı, $2, $ und S.) lassen sich blanke Metallplatten ein- 
setzen, und wir können nun aus der Gesamtstrahlung einer 
jeden dieser blanken Metallflächen nach dem im Anfang 
beschriebenen Verfahren die Reststrahlen des Flufsspats 
aussondern. Durch Drehen des Würfels kann man nach 
der Reihe die Strahlung sämtlicher Metalle untersuchen. 
Diese mufs dann umgekehrt proportional sein der Wurzel 
aus ihrem Leitvermögen. Dieser Satz hat sich nun für die 
Reststrahlen des Flufsspats, deren mittlere Wellenlänge im 
vorliegenden Fall 25,5 . beträgt, mit überraschender Ge- 

nauigkeit bestätigt. Aber auch 


Sig. 5, die absoluten Werte des 
Emissionsvermögens ergaben 
5 sich vollkommen der Maxwell- 


schen Theorie entsprechend. 
Will man zu diesen gelangen, 
so ist es erforderlich, die 
Emissionswerte der Metalle mit 
denen eines absolut schwarzen 
Körpers {von derselben Tem- 
peratur zu vergleichen. Ein 
solcher absolut schwarzer Kör- 
per mufs die Eigenschaft be- 
sitzen, alle Strahlen, die auf 
ihn fallen, zu absorbieren. 
Er hat infolgedessen unter 
allen Körpern das höchste 
Emissionsvermögen. Die in 
der Praxis angewandten 
Schwärzungsmittel besitzen 
diese Eigenschaft nicht in 
vollkommenem Mafse, sind 
also nicht verwendbar. Dagegen läfst sich ein Aequivalent 
für eine ‚vollkommen schwarze Fläche dadurch schaffen, dafs 
man einen Hohlkörper, dessen Wände auf der gleichen Tem- 
peratur gehalten werden, durch eine Ocfinung in seiner Ober- 
fläche von innen nach aufsen strahlen läfst. Die Wirkung 
ist dann dieselbe, als ob die Fläche dieses Loches mit einer 
absolut schwarzen Masse von der Temperatur des Hohl- 
körpers belegt wäre. Den Professoren Lummer und W. Wien, 
von der Physikalisch-Technischen Reichsanstalt gebührt das 
Verdienst, die Strahlung des absolut schwarzen Körpers auf 
diese Weise zuerst verwirklicht und dem Versuch zugänglich 
gemacht zu haben. 

Einen solchen mit einem Loch versehenen Hohlkörper, 
der innen geschwärzt ist und dessen Wände auf der Tempe- 
ratur des siedenden Anilins gehalten werden können, haben 
wir uns hergestellt. Dieses Schwarz, das Sie hier sehen, 
wenn Sie in die Oeffnung des Hohlkörpers blicken, ist 
schwärzer als jeder Farbstoff, den man herstellen kann; denn 
aus dem Innern kommt kein Strahl, der hineingelangt, wie- 
der heraus. Dieser schwarze Körper diente bei unseren 
Versuchen als Vergleichskörper. Setzt man seine Strahlung 
gleich 100 und reduziert entsprechend die beobachtete Emis- 
sion unserer Metallflächen, so ergibt sich ohne weiteres das 
Emissionsvermögen (100 — R) und entspricht vollkommen 
der früher durch Vermittlung des Reflexionsvermögens be- 
stimmten Gröfse, dem Eindringungskoéffizienten. Die Ergeb- 
nisse unserer Messungen gibt die folgende Zahlentafel 2 
wieder. Die Bedeutung der einzelnen Zahlen ist darin ohne 
weiteres ersichtlich, 


Zahlentafel 2. 


1 2 3 | 4 | 5 | 6 7 $ 

= | | l . 
e ‚on g 
8 _ 5 © 2 88 Emissions- Produkt der in 
s zo 2 2g z 8 vermögen Spalte 5 und 7 
5 — 82 7 8 = Vi J = (ioo — R) enthaltenen 
28 ges £38 ne fur A= 25,5 % Werte 
382 3 (100 — R) Ve 

be- beob- 


rechnet achtet 


Silber . . | 614 4,0 39,2 6,26 | 1,15 1,18 7,07 
Kupfer. | 51,8 4,2 32,5 5,70 1,27 | 1,17 6,67 
Gold . . 41,3 3,68 27,2 5,21 1,39 1,56 8,10 
Aluminium 31,6 3,90 20, | 4,52 1,60 1,97 8,917 © 
Zink . . 15,83 8,94 , 10,2 3,19 2,27, 2,27 7,244 = 
Cadmium . 13,18 4,25 | 8,40 2,86 2,53 | 2,55 7,29 E 
Plain 9,24 3,84 | 5,98 2,44 2,96 2,82 6,88| E 
Nickel 8,50 4,38 5,26 2,29 3,16 3,20 7,33 U „ 
Zinn 8,28 4,65 5,01 2,24 3,23 3,27 7,38 | % 
Stahl . . 5.02 3,69 3,30 | 1,81 | 3,99 | 3,66 6,62 | 
Queckailber 1,044 0,92 0,916!) 0,957 | 7,55 7,66 7,33 
Wismut 0,84 4,54 | 0,518 0, 716 | 10,09 (25,6) (18,3) 
Rotgufs . 7,89 | 0,8 | 7,05 2,65 2,73 | 2,70 7,16, 
Manganin . 2.33 0,03 2,37 1,54 4,69 4,63 71 = 
Konstantan 2,04 0,01 2,04 1,48 5,05 | 5.20 7,43 
1) bei 100°. 


Es ist zu erkennen, dafs in der Tat fiir die grofse Wel- 


lenlänge à= 25,5 u die Gesetzmäfsigkeit (100 — R) VK = konst. 
noch erheblich genauer erfüllt ist als für 1 = 12 u. Sehen 
wir wiederum von dem Wismut ab, welches auch hier eine 
Ausnahme bildet, so unterscheiden sich die Werte des Pro- 


duktes (100— RVK für die einzelnen Metalle durchschnitt- 
lich nur noch um 4 vH von dem Mittelwert 7,31. Die Max- 


wellsche Theorie liefert hierfür die Zahl A = 7,23. Der 
durch Versuch gefundeno und der aus der Theorie berech- 
nete Wert unterscheiden sich also bei der Wellenlänge 

= 25,5 noch um 1vH. Die Vollkommenheit dieser Ueber- 
einstimmung liefert zugleich den Beweis dafür, dafs das 
Emissionsvermögen der Metalle sich mit der Temperatur in 
derselben Weise ändert wie die Wurzel aus dem elektri- 
schen Leitvermégen. Dieses letztere zeigt bei den reinen Me- 
tallen einen Temperaturkoäffizienten von rd. 0, vH. Bei den 
Legierungen ist dagegen der Temperaturkoéffizient bekannter- 
mafsen verschwindend klein. Wäre nun die Abhängigkeit 
des Emissionsvermögens der Metalle von der Temperatur 
nicht die von der Theorie geforderte, so mülste die Kon- 
stante C für die reinen Metalle ganz anders ausfallen als 
für die Legierungen. In beiden Fällen aber ergibt sich 
tatsächlich fast genau derselbe Wert (7,33 gegen 7,25). Hier 
ist also das optische Verhalten der Metalle schon genau be- 
stimmt durch ihre elektrischen Eigenschaften. 

M. H.! Ich möchte Ihnen gern einige Emissionsversuche 
der oben beschriebenen Art vorführen. Indessen sind dazu 
doch unsere Vorlesungsgeräte nicht empfindlich genug. Ich 
mufs daher bei der Vorführung die Aussonderung der Rest- 
strahlen unterlassen und bin genötigt, mich auf die Vorfüh- 
rung der Gesamtstrahlung der erwärmten Metalloberflächen 
zu beschränken. Die erhaltenen Ausschläge haben daher 
nur qualitative Bedeutung. Immerhin tritt die Gesetzmälsig- 
keit deutlich erkennbar hervor. 

Die 4 Verschraubungen unseres Strahlungswürfels ent- 
halten Flächen aus blankem Silber, aus Konstantan, das 
ein ziemlich schlechter Leiter ist, und eine Fläche aus dem 
noch viel schlechter leitenden Wismut. Zum Vergleich ist 
in die vierte Verschraubung eine dünne Glasplatte eingesetzt, 
die für lange Wellen angenähert die Eigenschaften eines 
schwarzen Körpers besitzt. Die Versuche müssen sehr sorg- 
fältig angestellt werden; insbesondere ist darauf zu achten, 
dals man jede fremde Strahlung ausschlielst, da selbst ge- 
ringe Spuren solcher fremder Strahlung wegen des äufserst 
geringen Emissionsvermögens der Metalle die Versuche ganz 
aulserordentlich beeinflussen können, Das ist der Grund, 
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weshalb friihere Beobachter manches Unrichtige gefunden 
haben, und weshalb man bisher nicht auf den wahren Zu- 
sammenhang hat kommen können. M. H., ich beginne mit 
der schwächsten Strahlung, mit der des Silbers. (Versuch) 
Sie sehen einen aufserordentlich kleinen Ausschlag von einem 
oder zwei Skalenteilen. Nun will ich zum Konstantan über- 
gehen. Ich drehe meinen Würfel um 90°, bis die Konstantan- 
fläche sich vor dem Diaphragma befindet (Versuch); jetzt 
gibt es schon einen grölseren Ausschlag, man bekommt 4 
oder 5 Teile, weil Konstantan schlechter leitet als Silber. 
Nun wende ich mich zu dem Wismut. (Versuch) Das ist 
ein gewaltiger Ausschlag im Verhältnis zu den andern, ent- 
sprechend dem aufserordentlich geringen Leitvermögen des 
Wismuts. Es bleibt nun noch die Strahlung unserer Glas- 
platte zu messen, die uns als Vergleich dient. Jetzt erhal- 
ten wir den gröfsten Ausschlag; er geht weit über die Skala. 


M.H., gestatten Sie, dafs ich die Ergebnisse unserer 
Untersuchungen noch einmal kurz zusammenfasse. Nachdem 
durch Versuche mit Wärmestrahlen von grofser Wellenlänge, 
insbesondere durch Benutzung der Reststrahlen, die Gültig- 
keit der Maxwellschen Theorie für schwach absorbierende, 
nicht leitende Körper erwiesen war, ist es uns jetzt gelun- 
gen, auf demselben Wege auch die Richtigkeit der Maxwell- 
schen Anschauung für stark absorbierende, gut leitende Kör- 
per zu beweisen. Es hat sich dabei ergeben, dafs bei einer 
Wellenlänge à = 12 u die molekulare Eigenschwingung bei 
den Metallen nur noch sehr geringen, bei 4 = 25,5 u über- 
haupt keinen merklichen Einflufs mehr auf ihr optisches 
Verhalten ausübt. Die Wiedergabe der optischen Eigen- 
schaften für lange Wellen durch die elektromagnetische 
Lichttheorie ist so gut, dafs man jetzt in der Lage ist, durch 
Strahlungsbeobachtungen allein, d.i. im weiteren Sinn auf 
optischem Wege, absolute elektrische Widerstandsmessungen 
vornehmen zu können. Die Formel (100 — R) Zu ent- 


hält nämlich aufser dem Eindringungskoéffizienten (100 — R), 
der Wellenlänge A und der Fortpflanzungsgeschwindigkeit 
des Lichtes, welche in der Zahl 36,5 enthalten ist, nur das 
Leitvermögen K. Dies ist also die einzige »elektrische« 
Gröfse in der Gleichung und bedeutet den reziproken Wert 
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des Widerstandes eines Leiters von 1 m Länge und 1 qmm 
Querschnitt in Ohm. Es ist heute durchaus möglich, auf 
optischem Wege eine Ohmbestimmung vorzunehmen. Aus 
den in Zahlentafel 2 mitgeteilten Versuchen würde sich das 
Ohm bis auf 2 vH in Uebereinstimmung mit dem Wert er- 
geben, welchen man aus elektrischen Messungen abgelei- 
tet hat. 


Ich möchte noch darauf hinweisen, dafs die magnetischen 
Eigenschaften von Nickel und Eisen sich bei diesen Versuchen 
noch nicht zeigen. Sie wissen, dafs die magnetischen Me- 
talle infolge ihrer höheren Selbstinduktion für schnell wech- 
selnde Ströme einen höheren Widerstand aufweisen als die 
unmagnetischen. Deshalb könnte man vermuten, dafs für 
sehr schnelle elektrische Schwingungen auch das Emissions- 
vermögen von Eisen und Nickel aus der Reihe der Zahlen- 
tafel 2 herausfallen miifste, wenn man zur Bildung des Pro- 


duktes (100 — R) VK das Leitvermögen für stationären Strom 
benutzt. Das ist aber, wenigstens in dem hier betrachteten 
Gebiet, nicht der Fall. Eisen und Nickel ordnen sich voll- 
kommen hinsichtlich ihres Leitvermögens in die Reihe der 
übrigen Metalle ein, und wir schliefsen daraus, dafs der 
Magnetismus in diesem Falle noch keinen Einflufs ausübt. 
Das ist nur eine Frage der Schnelligkeit der Schwingungen; 
bei langsameren Schwingungen mufs sich ohne Zweifel ein 
Einflufs des Magnetismus geltend machen. 


M. H., Sie sehen, dafs dieses interessante Uebergangs- 
gebiet zwischen Elektrizität und Optik auch für künftige 
Untersuchungen noch mancherlei Stoff bietet. In allen wesent- 
lichen Punkten freilich sind hier unsere Ansichten jetzt ge- 
klärt. Die elektromagnetische Lichttheorie Maxwells darf 
beute als ein nach jeder Richtung hin gesicherter Besitz an- 
gesehen werden. 


Zum Schlufs gestatten Sie mir, m. H., Ihnen für das 
lebhafte Interesse, welches Sie meinen Vorführungen auf 
einem Ihnen zumteil fernliegenden Gebiet entgegengebracht 
haben, meinen herzlichsten Dank auszusprechen. 


Nach Schlufs des Vortrages stellte Hr. Prof. Rubens einige Ver- 
suche an, welche die verschiedenen Arten der Becquerel-Strahlen und 
deren magnetische Ablenkung betrafen. 
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Eisenhochbau. i 


In den Eisenhochbauwerkstätten des Werkes Nürnberg 
werden Eisenkonstruktionen für Hochbauten, Brücken und 
Hebe- und Transportvorrichtungen hergestellt; sehr grofse 
Bauten dieser Art werden von der Gustavsburger Zweiganstalt 
ausgeführt. Die Anlagen umfassen 2 Werkstätten (vergl. Fig. 5 
S. 1205): E und einen Teil von Ez, von denen Ei vornehm- 
lich der mechanischen Bearbeitung der Walzträger und Bleche, 
E- mehr dem Anreifsen und dem Zusammenbauen dient. Es 
ist mit 2 elektrischen Laufkranen von 3t Tragkraft, der 
zwischen Ei und ZE. im Freien gelegene Montage-Werk- 
platz mit einem elektrischen Bockkran ausgerüstet. Die drei- 
schiffige Werkstatt Æ, enthält im nördlichen Seitenschiff 
Bohrmaschinen, Schmirgelmaschinen, Stanzen und Pressen, 
im Mittelschiff eine Blechrichtmaschine und 2 grofse Kalt- 
sägen, im Südschiff Blechscheren, Gelenkbohrmaschinen, kleine 
Eisenkaltsägen und Sägenschärfmaschinen. Alle Werkzeug- 
maschinen werden durch unterirdische Haupttransmissionen, 
ähnlich wie in der Dreherei, gruppenweise angetrieben. Dem 
Transport dienen fahrbare einstellbare Untergestelle für die 
Arbeiten an den Kaltsägen, auf Gleisen fahrende Bohrwagen 
und feste Rollenständer für das Bohren der Eisenkonstrukti- 
onen unter den Bohrmaschinen. Aufserdem wird jedes Schiff 
von einem 3 t-Laufkran, davon 2 für elektrischen und einer 
für Handbetrieb, bestrichen. 


1 


Eine kleine elektrisch angetriebene Kompressoranlage 
an einem Ende der Werkstatt liefert durch eine bis auf den 
Werkplatz reichende Rohrleitung Druckluft für die beweg- 
lichen Nietmaschinen und Drucklufthimmer. 

Das Werk verfügt auch über eine eigene Versuchs- 
anstalt, die an Materialprüfmaschinen mit einer Amsler- 
Maschine für 100 t, einer Werder-Maschine für 100 t- Be- 
lastung und einer Federprüfmaschine ausgerüstet ist. Die 
Prüfmaschinen sind mit Ausnahme der Amsler - Maschine 
Erzeugnisse des Werkes selbst. Die Aufstellung einer wei- 
teren Materialprüfmaschine für 1000 t ist beabsichtigt. In 
dieser Anstalt werden aufser laufenden Materialproben auch 
alle Versuche vorgenommen, die zur Verbesserung von Kon- 
struktionen und Betriebseinrichtungen anzustellen sind. 


Verwaltungs- und Wohlfahrtsgebäude. 


Das Hauptverwaltungsgebäude liegt, durch eine Strafse, 
unter der ein Fufsgängertunnel hindurchführt, vom Werke 
getrennt, in gesunder und angenehmer Lage am Waldes- 
rande. Den Mittelpunkt seines kreuzformigen Grundrisses, 
Fig. 28 und 29, nimmt ein überdachter, zu Ausstellungszwecken 
dienender Lichthof ein. Das dreigeschossige Hauptgebäude 
des Nordtlügels enthält die eigentlichen Verwaltungsbureaus 
und einige Zeichensäle; in den übrigen Flügeln befinden 
sich die Hauptzeichensäle mit den Konstruktionsbureaus. 
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Im Untergeschofs sind Fig. 98 und 29. Verwaltungsgebäude. 


das Archiv, Küche und 
Speisezimmer sowie die umfangreiche Lichtpaus- 
anstalt und die Druckerei untergebracht. Die Haupt- 
zeichensäle haben quergestellte Oberlichte — wie in 
den Werkstätten —, die aber zum Schutz gegen 
Kälte nochmals mit Glas verschalt sind, was im Verein 
mit den grofsen Seitenfenstern eine treffliche Tages- 
beleuchtung ergibt. Zur Abendbeleuchtung dienen 
indirekte Bogenlampen und Glühlampen an jedem 
Zeichenbrett. Die Zeichensäle sind mit stehenden 
Zeichenbrettern neuester Bauart, die bequemes Ar- 
beiten ermöglichen, und 
aufserdem mit einem 
Ablegetisch für jeden 
Mann ausgerüstet. Das 
ganze Gebäude ist mas- 
siv in Ziegelmauerwerk 
sowie Stampfbeton und 
mit Bimsbetondecken 
ausgeführt; Gänge und 
Zimmer sind mit Lino- 
leum belegt und mit 
Niederdruckdampf heiz- 
bar. Die Arbeitsräume 
sind praktisch und ele- 
gant ausgestattet. Ge- 
gen Feuergefahr sind auf 
allen Gängen Schlauch- 
kasten angebracht. Der 
glasüberdachte Lichthof 
enthält zahlreiche Zeich- 
nungen, Bilder und Mo- 
delle vom Werk ausge- 
führter Anlagen. 
Innerhalb des Werk- 
stättengebietes enthält 
ein im Schwerpunkt des 
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Werkverkehrs liegendes 
dreigeschossiges beson- 
deres Verwaltungsgebäude (M.) die Giefserei-, Be- 
triebs-, Lohnbureaus u. dergl., die, soweit erforderlich, 
ebenfalls mit stehenden Zeichentischen ausgerüstet sind. 
In der Nähe dieses Gebäudes liegt auch die 
Kantine (4,), die den Arbeitern während der Früh- 
stiicks- und der Mittagspause kalte und warme 
Speisen sowie Bier zu mäfsigen Preisen verabfolgt. 
Zu den Frühstückspausen wird nur Flaschenbier ver- 
abreicht. Die Einrichtungen zum Reinigen und 
Spülen der Flaschen sowie zum Abfüllen des 
Bieres vom Fafs sind 
im Keller aufgestellt. 
Die Kantine umfafst 
einen Restaurationssaal, 
die erforderlichen Wirt- 
schaftsräume und einen 
durch eine Kältemaschi- 
nenanlage kühlbaren 
Keller. Die Nahrungs- 
mittel werden gegen far- 
bige Marken abgegeben, 
deren Rückseite die 
Liste der dafür erhält- 
lichen Nahrungsmittel 
trägt. Aus den Erträg- 
nissen der Kantine flie- 
Isen der Betriebskran- 
ken- und der Arbeiter- 
Unterstiitzungskasse 
nach Ermessen der Fir- 
ma Mittel zu. Ueber 
der Kantine liegt ein 
grofser Raum zum Auf- 
enthalt für die Lehrlinge 
in den gesetzlich vorge- 
schriebenen Pausen. 


Band 47. Nr. 37. 
12. September 1908. 


Ferner sind in dieser zentralen Gebäudegruppe die 
wohlausgerüsteten Unterrichtsräume und Lehrerzimmer der 
weiter unten erwähnten Fortbildungsschule für Lehrlinge und 
in der Nähe die Badeanstalt des Werkes (Ay) unterge- 
bracht. Die letztere enthält auf 290 qm Grundfläche das 
Brausebad mit Vorraum, 20 Bade- und 40 Auskleidezellen, 
das Wannenbad mit 6 verschliefsbaren Badekabinen und eine 
besondere Wäscherei mit den nötigen Einrichtungen und Ma- 
schinen. Die Badeanstalt steht Beamten und Arbeitern des 
Werkes zu bestimmten, aulserhalb der Arbeitszeit liegenden 
Stunden gegen eine Gebühr von 10 bezw. 5 Pfg für Seife 
und Wäsche unentgeltlich zur Verfügung. Das Badewasser 
wird durch Mischung von kaltem Wasser und Dampf in be- 
sonderen, das Verbrennen durch Dampf ausschliefsenden 
Mischventilen erwärmt. 

Endlich beherbergt innerhalb des Werkstattgebietes das 
Pförtnerhaus _noch die Station des ständigen Heilgehülfen. 
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und Zubehör, alles in demselben Stock gelegen, und einen 
Anteil an einer gemeinschaftlichen Waschküche, deren meh- 
rere zwischen den Häusern verteilt sind. Die Bauten sind 
auf einem Fundament aus Stampfbeton in Backstein auf- 
gemauert, die steilen Dächer mit roten Biberschwänzen ge- 
deckt und die Innenräume wohnlich ausgestattet. Sie wer- 
den gegen eine Jahresmiete von 120 bis 350 A, im mittel 
200 M in Gibitzenhof, 140 M in Wöhrd, an Arbeiter des 
Werkes vermietet, was etwa 1 bis 2 vH Verzinsung der Her- 
stellungskosten entspricht. Der soziale Wert der Arbeiter- 
wohnungen wird am besten durch die Tatsache beleuchtet, 
dafs die Wohnungsmieten nur etwa 11 bis 16 vH des durch- 
schnittlichen Jahresverdienstes eines Arbeiters ausmachen, 
gegenüber dem sonst für solche Einkommen normalen Werte 
von 20 vH und mehr. Die hygienischen Vorzüge der eige- 
nen Arbeiterhäuser spiegeln [sich in der geringen. Bewoh- 
nungsdichte, die für die neuen Arbeiter wohnungen in Gibit- 


F. iq. 30. Arbeiter- Wohnbuser. 
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Die wohlausgerüstete Station umfafst ein Arbeits-, ein Sprech- 
und ein Wartezimmer sowie einen Vorratraum; ihre sanitäre 
Einrichtung wird durch 14 über das Werk verteilte Ver- 
bandkasten ergänzt. 

Verlassen wir die Fabrik, so leuchten uns gleich in der 
Nähe aus dem schattigen Grün eines Birkenwäldchens die 
frenndlichen villenartigen Bauten der Wohnkolonie des Wer- 
kes entgegen, s. Fig. 30. Diese umfafst auf einer Fläche 
von 4,34 ha zurzeit 18 Arbeiterhäuser mit 98 Wohnungen 
und 1 Beamtenhaus für 3 Familien, wird aber nach völligem 
Ausbau etwa 410 verfügbare Wohnungen enthalten. Aufser- 
dem besitzt das Werk in der Nähe des alten Werkgeländes 
in Wöhrd noch 18 Häuser mit 76 Wohnungen. Die Woh- 
nungen sind nicht als Einfamilienhäuser hergerichtet, was 
grofseren Kolonieen ein höchst eintöniges Aussehen verleiht 
und die Kosten ungünstig beeinflulst; sie bestehen vielmehr 
aus kleineren und gröfseren Gruppenhäusern. Die einzelnen 
Wohnungen umfassen im allgemeinen 2 bis 3 Zimmer, Küche 
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zenhof 4 Personen für eine Wohnung, für ‚die‘ älteren in 
Wöhrd 4,7 beträgt, gegenüber 4,8 bis 5,1" für andere Arbei- 
tergegenden } Niirnbergs. Hierzu kommt noch die gesunde 
Lage inmitten eines sorgfältig geschonten Laubwäldehens 
und in der unmittelbaren Nähe eines grölseren Nadelwaldes. 

Letzthin ist auf diesem Gelände auch ein Postgebäude und ` 
zugleich Beamtenwohnhaus erbaut jworden; die Ausführung 
eines eigenen Schulgebäudes ist in Aussicht genommen. Die 
Kolonie ist, wie schon erwähnt, an die Wasserversorgung 
und die Kanalisation sowie für die allgemeine Hausbeleueh- 
tung an die elektrische Anlage des Werkes angeschlossen. 


Betriebsorganisation. 


Nicht minder wichtig als, die zweckmälsige Anordnung 
und Tätigkeit der mechanischen Einrichtungen ist für das 
wirtschaftliche Gedeihen eines industriellen Werkes eine 
sachgemäfse Verwendung der darin tätigen Menschen durch 
eine gute Organisation, welche alle mitarbeitenden Elemente 
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anregt und zwingt, planmäfsig das Ganze zu fördern. Ein 
flüchtiger Blick über diese Seite eines grofsen Unternehmens 
wird daher nicht ohne Interesse sein, umsomehr, als sie in 
deutschen Fachzeitschriften gegenüber der ausführlichen Be- 
handlung technischer Einzelheiten selten Erwähnung findet. 


Allgemeines. 


Die Geschiftsverteilung und Gliederung der Beamten- 
schaft des Werkes erhellt aus dem folgenden Schema. Un- 
ter der alle Geschäfte überschauenden und leitenden Direk- 
tion stehen als selbständige Abteilungen die technischen, 
nämlich 6 Konstruktions- und 3 Betriebsabteilungen, dann die 
kaufmännische Abteilung mit ihren Unterabteilungen. 


Abteilungen aber auszuschliefsen. Jede Angelegenheit ist 
daher von der zunächst zuständigen Abteilung, wo nötig im 
Einvernehmen mit den übrigen beteiligten Stellen, zu bear- 
beiten. Die hierzu notwendige ständige Fühlung miteinander 
erfolgt durch persönliche Besprechung. Aufser diesem von 
Fall zu Fall sich ergebenden Zusammenwirken der Abteilungen 
sind für allgemeine Angelegenheiten, denen dauerndes In- 
teresse zuzuwenden ist (z. B. Konstruktionsnormalien, Zeit- 
schriftenschau, Vertreterwesen, Patente), besondere Stellen 
eingerichtet, deren Personal sich nach Bedarf aus Beamten 
der technischen und kaufmännischen Abteilungen zusammen- 
setzt. 

Zur sicheren Durchführung des Leitgedankens ständigen 


Zusammenarbeitens dient die Kontrolle durch einige im Ge- 
schäftsgang erfahrene Beamte, die dafür verantwortlich sind, 
dafs alle ein- und auslaufenden Schriftstücke den zuständigen 
Stellen zugehen und mit deren Vermerk versehen werden. 

Beamte in wichtigen Stellungen haben für den Fall ihrer 
Abwesenheit eine Vertretung. 


Direktion 


| | 
Kaufmännische Abteilungen: Technische Abteilungen: 
Konstruktions- Betriebs- 
abteilungen: abteilungen: 


Allgemeine Ver- ` Korrespondenz-Er- 


waltung ledigung mit ge- | = Geschäftsgang im einzelnen. Betrachten wir nun- 
si Sc eee 3 $ Ä 8 mehr den Geschäftsgang vom Wunsche des Bestellers bis zur 
F , 8 £ '® vollständigen Erledigung des Auftrages, z. B. der Lieferun 
gehörige Geschäfte : Registratur S 2 8 8 À Be , 3 g 
Kassen Bibliothek “ 3 8 2 g 3 einer Maschine. ; i 
Buchhaltung 8 2 & E 3 6 Auf den Wunsch des Bestellers wird aufgrund früherer 
Rechnungsbureau Vervielfältigung- | & 8 B = g è Selbstkostenermittlungen ein Kostenanschlag vom Konstruk- 
| anstalt © 9 3 F 8 a tionsbureau aufgestellt, von der kaufmännischen Abteilung 
Verkaufsorganisation. 3 2 5 s! 8 = übergeprüft oder mitbearbeitet und mit den etwa notwendi- 
mit 5 anal 2 £ E 2 F E- =: gen Zeichnungen als Angebot abgesandt. Den Schriftwechsel 
KIODSERUURMERSN . = eo 2's 8 8 4 erledigt das Korrespondenzbureau. Die daraufhin erfolgende 
Rech e ! 2 u E | & e E a | Bestellung, deren endgültige Annahme wo erforderlich unter 
Wirtschaftspolitik 8 8 8 B alg — — kaufmännischer Mitwirkung erfolgt, wird in die »Bestell- 
und Statistik | A E ra Material- bücher« des Konstruktionsbureaus und des Rechnungsbureaus 
Versicherungswesen | 8 u g beschaffung unter einer laufenden »Bestellnummer« eingetragen. 
2 8 o, | Arbeiterfragen Zur Ausführung der Bestellung werden die erforderlichen 
Personalsachen = 8 2 Schulwesen Zeichnungen angefertigt, wobei im Interesse erleichterter 
Wohlfahrtswesen & 8 | re | Hausmeisterei | Werkbearbeitung in der Regel für jeden Maschinenteil eine 
a g J | | B tür Zeichnung gemacht wird. ‚Ferner werden Stücklisten aufge- 
san Ag. | Neubauten und | Stellt, die alle für den gleichen Auftrag (Bestellnummer) er- 


Instandhaltung | forderlichen Einzelteile namentlich und nach Stückzahl be- 


Im einzelnen fällt den Konstruktionsabteilungen die Er- 
ledigung der eingelaufenen Bestellung bis zur Ablieferung 
der Konstruktionszeichnungen an die Werkstatt zu. Die Be- 
triebsabteilungen sorgen dann für die Ausführung bis zur 
versandfertigen Ablieferung des Erzeugnisses und zusammen 
mit den Konstruktionsabteilungen für die Montage und Ab- 
nahme beim Besteller. Auch die Lohnverrechnung erfolgt 
durch die Betriebsabteilungen. 

Der kaufmännischen Abteilung liegen Finanzangelegen- 
heiten, Fragen der Wirtschaftspolitik und der Statistik, die 
Verkaufsorganisation mit Vertreter- und Propagandawesen, die 
Vertrags-, Versicherungs- und juristischen Angelegenheiten 
ob. Sie umfafst das Rechnungsbureau für die Selbstkosten- 
ermittlung und die Weiterberechnung der Erzeugnisse, die 
Kassen und die Buchhaltung. 

Ebenso besorgt die kaufmännische Abteilung die Erledi- 
gung des Schriftwechsels, dessen Ueberprüfung vom Stand- 
punkt einheitlichen Zusammenarbeitens aller Abteilungen und 
die einheitliche Aufbewahrung — Registratur — aller Schrift- 
sachen und Bücher. Die Plankammern für die Zeichnungen 
sind dagegen den Konstruktionsbureaus angegliedert und in 
besonderen Räumen untergebracht. Eine eigene Vervielfälti- 
gungsanstalt liefert den Bedarf an Pausen, Photographieen 
und dringlichen Drucksachen. Endlich hat die kaufmänni- 
sche Abteilung entsprechenden Anteil an der Abwicklung 
des gesamten Geschäftsverkehrs und an der Behandlung von 
Angelegenheiten allgemeiner Bedeutung. Unter weitgehender 
technischer Mitwirkung befafst sie sich insbesondere auch mit 
der Beschaffung und Verwaltung der zu verarbeitenden Ma- 
terialien, der Erledigung der Personalsachen und der Pflege 
der Wohlfarteinrichtungen. 

Diese Organisation entsprang der Absicht, jeder Abteilung 
zwar eine verantwortliche und tunlichst selbständige Stellung zu 
geben, um die erforderliche Schnelligkeit und Zuverlässigkeit 
der Geschäftserledigung zu sichern, einseitige oder gar wider- 
sprechende Behandlung einer Angelegenheit in verschiedenen 


zeichnen. Für Teile, die auswärts bestellt werden, bilden die 
Stücklisten zugleich die Unterlagen für die vom Bestellbureau 
auszuführenden Bestellungen. 

Die fertigen Zeichnungen nebst Stücklisten, alles mit der 
zugehörigen Bestellnummer versehen, kommen nunmehr in 
das zuständige Betriebsbureau der Werkstatt, wobei die 
Zeichnungen mehr Ausführungsunterlagen, die Stücklisten 
mit der Bestellnummer den eigentlichen Ausführungsbefehl 
bilden. Abdrücke von Stücklisten und Zeichnungen bleiben 
als Belege im Konstruktionsbureau zurück. Aufgrund der 
Zeichnungen und Stücklisten schreibt das Betriebsbureau 
jetzt für das zur Ausführung erforderliche Material Bestell- 
scheine aus, die nach der Schmiede, der Giefserei oder dem 
Magazin gehen, in welchem die auswärts bestellten Materialien 
einlaufen. Aufgrund der Bestellscheine wird das Material 
ausgehändigt, von den Beständen abgebucht und die Abgabe 
in Listen eingetragen. Hierdurch ergeben sich die Unter- 
lagen der Materialkostenberechnung für das weiter unten er- 
wähnte Rechnungsbureau. 

Die Magazine bilden die Ausgleichbehälter zwischen 
augenblicklichem Werkstattbedarf und periodischer Material- 
anlieferung im Interesse ungestörten Werkstattbetriebes; doch 
darf ihr Inhalt wegen seines hohen, einen entsprechenden 
Zinsverlust bringenden Kapitalwertes eine angemessene obere 
Grenze nicht überschreiten. Die sorgfältige Beobachtung der 
Materialbewegung durch genaue Buchung über Eingang, Aus- 
gabe und Bestand ist daher sehr wichtig. 

Die einlaufenden Materialien werden der Werkstatt zu- 
geführt oder bis zum Bedarf gelagert. Dann gelangen die 
rohen Werkstücke, von der zugehörigen Werkzeichnung be- 
gleitet und mit der Bestellnummer versehen, auf mündliche 
Anordnung des Werkmeisters oder Betriebsingenieurs der 
Reihenfolge der Bearbeitung nach zu den verschiedenen Ar- 
beitern. Nach dem Anreifsen, Hobeln, Fräsen, Bohren, Dre- 
hen usw. erfolgt das Zusammenbauen, wo erforderlich auch 
das Ausprobieren der Maschine, endlich das Anstreichen, 
versandfähige Packen und Verwägen der fertigen Maschinen- 
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teile. Den Versand besorgt wieder das Magazin, das den 
Empfänger und die beteiligten technischen und kaufmänni— 
schen Bureaus durch Versandanzeiren benachrichtigt. Die 
fertige Maschine wird nach Ankunft am Bestellungsort von 
dem dazu entsandten Monteur und seinen Hülfskräften be- 
triebsfertig zusammengebaut und in Betrieb gesetzt. Die 
nach Beendigung der Werkstattausführung erledigten Zeich- 
nungen gehen zur Aufbewahrung und allenfallsiren Wieder- 
verwendung zum Konstruktionsbureau zurück, während die 
Stücklisten im Betriebsbureau bleiben. 


Lohnwesen. Eine gewichtige Rolle bei der gesamten 
Werkstattbearbeitung spielen die sicheren Aufzeichnungen 
der hierbei entstehenden Aufwendungen als Grundlage für 
die Ermittlung der Selbstkosten. Hierzu dienen Wochenlohn- 
hefte, deren jeder Arbeiter 2 besitzt, sodafs, entsprechend den 
wöchentlichen Lohnperioden, abwechselnd stets eines beim 
Arbeiter zur Aufzeichnung, das andere im Lohnbureau zur 
Uebertragung der Aufzeichnung verbleibt. In diese Wochen- 
lohnhefte trägt der Arbeiter die für jede besondere Bestell- 
nummer erforderliche Arbeitszeit und den Stundenlohnsatz, 
bei Akkordarbeiten den vom Meister mit dem Arbeiter auf- 
grund erfahrungsmälsig gewonnener Akkordtabellen verein- 
barten Akkordlohn genau ein. Die Richtigkeit der Angaben 
wird vom Werkmeister geprüft, die Richtigkeit der Stunden- 
zahlen auch vom Hausmeister aufgrund des Tagebuches, das 
über die Ablesungen an den Markentafeln geführt wird. Jeder 
Arbeiter hat eine Marke mit seiner Kontrollnummer beim 
Betreten des Werkes von dieser Markentafel abzunehmen und 
in der Werkstatt in einem Markenkasten aufzuhänren, wel- 
ehen der Werkmeister sofort nach Arbeitsbeginn verschlieist 
und unmittelbar nach Arbeitsschlufs wieder öffnet, worauf der 
Arbeiter die Marke zum Werkausgang zurückbringt. Hier- 
durch ist eine sichere Innchaltung der Arbeitstunden gewähr- 
leistet. Die ausgefüllten Wochenlohnhefte gehen nach dem 
Lohnbureau, das aus ihnen alle Arbeitslöhne und -stunden 
in die nach Gebäuden getrennt geführten und nach Ar- 
beitern geordneten Lohnlisten überträgt. Diese Listen (Lohn- 
zahlungslisten) kommen wöchentlich an die Lohnkasse, welche 
die gesetzlichen Krankenkassen- und sonstigen Abzüre und 
die Auszahlungssumme einträgt und den Lohnbetrag für je- 
den Arbeiter in eine kleine Blechbüchse einzählt. Die 
Büchsen werden in verschliefsbaren Kasten nach den Werk- 
stätten gebracht und dort von den Meistern jeden Freitag 
Abend nach Arbeitsschlufs an die Arbeiter verteilt, wodurch 
neben einer wesentlichen Beschleunigung des umfangreichen 
Zahlungsgeschäftes auch die Ansammlung von Arbeiterinassen 
in den Bureaus an den Zahltagen vermieden wird. 


Kalkulation. Die Wochenlohnhefte bezw. die »Lohn- 
ausziige« aus diesen bilden zusammen mit den »Materialaus- 
ziigen der Magazine, wie erwähnt, aueh die Grundlagen für 
die Feststellung der Selbstkosten durch das Rechnungs- 
bureau (Kalkulationsbureau), welches im Einklang mit der 
Buchhaltung über alle Ausgaben und über den Erlös aus 
den Erzeugnissen und damit über die Wirtschaftlichkeit des 
gesamten Unternehmens den erforderlichen Einzelnachwe's zu 
liefern hat. 


In den Lohnausziigen sind alle auf eine und dieselbe 
Bestellnummer entfallenden Arbeitslöhne und -stunden zu- 
sammengestellt. In gleicher Weise werden die verbrauchten 
Materialien auferund der eingelaufenen Bestellscheine der 
einzelnen Abteilungen vom Magazin und dem Giefsereibureau 
in Materialauszügen nach Materialgattung, Gewicht und Preis 
für jede Bestellnummer für das Rechnungsbureau geordnet; 
ein besonderer Auszug enthält alle Versandkosten. Diese 
Einzelposten der »Auszüge« werden in den Kalkulations- 
büchern zusammengestellt. Für die Gehälter und andere 
Betriebskosten, Zinsen, Abschreibungen usw. sind auf die 
Löhne Zuschläge zu machen, deren Anteilhöhe von Zeit zu 
Zeit für die einzelnen Arbeiten aufgrund der Bücher genau 
erinittelt wird. Das Endergebnis wird in Form von »Kalku- 
lationsauszügen«, eine Zusammenfassung der letzteren dann 
nach Abteilungen und Bestellnummern geordnet als »Kalku- 
lationszusammenstellung« den kaufmännischen und techni- 
sehen Bureaus zugestellt. Auch die Einzelkalkulationen ge- 
langen an diese Bureaus, und zwar schon bei Fertigstel- 


lung des Auftrages. Die oben erwähnten Zuschläge sind 
auf einem normalen Beschäftigungsgrad des Werkes aufge- 
baut und folgen nicht den Einflüssen der Konjunktur, denen 
an anderer Stelle Rechnung getragen wird. 

Die Selbstkostenbereehnungen fertiger Arbeiten liefern 
wieder die Grundlagen für die Vorkalkulation, indem ihre 
Ergebnisse, also Lohn-, Materialkosten und Zuschläge, wo es 
angeht graphisch aufgetragen, bei der Aufstellung von Kosten- 
anschlägen die erforderlichen Anhaltspunkte geben. Die 
Endergebnisse beim Rechnungsbureau bilden aber endlich 
auch in einfacher und sicherer Weise die notwendige Kon— 
trolle über die Richtigkeit aller Lohn- und Materialaut- 
zeichnungen, indem die Endsummen seiner Aufstellungen 
mit den Lohnauszahlunessummen der Lohnkasse und mit der 
Lohnstatistik, dann ebenso mit den Materialverbrauehs-Ueber- 
sichten des Magazins und mit dem von der Buchhaltung 
selbständig ermittelten Verbrauch für Lohn und Materialien 
— bei letzteren bis zu einer zulässigen Fehlergrenze — 
kontoweise übereinstimmen müssen. 

Das Rechnungsbureau ersicht aus den einlaufenden Aus- 
zigen auch die Erledigung — bis zum Versand — eines 
Auftrages, und stellt daraufhin unter Mitwirkung der Kon- 
struktionsabteilung die Rechnungen für den Besteller aus. 
Diese werden von der Buchhaltung gebucht, ebenso die ein- 
gegangenen Zahlungen, und zwar unter Verständigung des 
Konstruktionsbureaus, das sieh über die Ausführung der Lie- 
ferung und deren Befund vonseiten des Bestellers zu äufsern 
hat, womit der Geschiiftsgang für einen bestellten Gegen- 
stand im allgemeinen abgeschlossen ist. 


Wohlfahrteinrichtungen. 


Aufser den Arbeiterwohnhäusern, Kantine, Bad usw. be- 
stehen Wohlfahrteinriehtungen, welche die gesetzlich vorge- 
schriebenen Leistungen ergänzen. Hierbei war leitender Ge- 
sichtspunkt, diesen Einrichtungen solche Ausführungsform zu 
geben, dafs die Arbeitnehmer die Wohlfahrteinrichtungen 
nicht als Gnadenakte empfinden, sondern einen gewissen Ar.- 
spruch darauf besitzen. Neben der durch Reichsgesetze vor- 
geschriebenen Invaliditäts-, Alters-, Kranken- und Unfallver— 
sicherung besteht noch eine Arbeiter-Pensionskasse, welche 
die Arbeiter der Werke Nürnberg und Gustavsburg umfafst 
und ihnen Pensionen bis zum Betrage von 600 WM jährlich, 
ferner Witwen- und Waisenunterstützune an ihre IIinterblie— 
benen gewährt. Die Beiträge hierfür werden als rerelmäfsire 
und aufserordentliche ausschliefslich von der Firma geleistet. 
Diese Kasse zählte 1902 über 1400 Mitglieder bei einem 
Gesamtvermögen von rd. 850000 A. Vorbedingung der Mit- 
eliedschaft ist mindestens fünfjährige ununterbrochene Dienst- 
leistung im Werke. 

In ähnlicher Weise besteht ein Beamten-Pensionsverein, 
zu dem die Firma neben den Beiträgen der Beamten nam- 
hafte laufende und aufserordentliche Beiträge liefert, und der 
seinen Angehörigen Alters- und Invaliditätsversicherung so- 
wie Witwen- und Waisenpension gewährleistet. Das Ver- 
mögen des Vereines betrug 1902 bei 360 Mitgliedern, zu 
denen auch Beamte des Augsburger Werkes gehören, 
1450000 A. 

Im Bewufstsein der hohen Wichtigkeit einer rechtzeitigen 
Heranbildung geeigneten Nachwuchses hat das Werk dem 
Unterrichtswesen stets seine lebhafte Aufmerksamkeit zure- 
wendet. Die schon vom Freiherrn von Cramer-Klett 1869 
gegründete Fabrikschule soll Arbeiterkindern einen vertief- 
ten Volkssehulunterrieht gewähren. Sie lehrt in einem 
eigenen in Wöhrd gelegenen Schulhause in acht Wochen- 
stunden eines zweijährigen Kursus Arithmetik, Geschichte, 
Geographie und deutsche Sprache. In den Monaten April 
bis Juni wird für Schüler, welche die Realschule besuchen 
wollen, ein drei Wochenstunden umfassender Unterricht in 
französischer Sprache erteilt. Dafs der Bau eines neuen 
Schulgebäudes in der Arbeiterkolonie Giebitzenhof geplant 
ist, fand schon an anderer Stelle Erwähnung. 

Dagegen hat die Fortbildungssehule für Lehrlinge, welehe 
alle Lehrlinge des Werkes besuchen müssen, vornehmlich 
den Zweek, dem jungen Arbeiternachwuchs ein gutes Fach- 
wissen beizubringen, daneben auch den schulpflichtigen Lehr- 
lingen die erforderliche allgemeine Bildung zu vermitteln, 
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Letzteres geschieht in den sogenannten »Schulfächern«: 
deutsche Sprache, Naturkunde, gewerbliches Rechnen, ge- 
werbliche Buchführung, Wechsellehre und postalische Be- 
stimmungen. In den der Fachausbildung dienenden »Gewerbe- 
fiichern« wird Frethand- und Linearzeichnen, Modellieren, 
Konstruktions- und Maschinenzeiehnen gelehrt. Es sind 
12 Wochenstunden vorgesehen, die in dem schon erwähnten, 
iin Werk gelegenen Schullokale von einem auf Dienstvertrag 
angestellten Volkssehullehrer, einem Baugewerbesehullehrer, 
einem Hiilfslehrer für Schulfächer und einem Werkingenieur 
für Maschinenzeichnen erteilt werden. Da jährlich 30 bis 
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35 neue Lehrlinge eingestellt werden, die eine vierjährige 
Lehrzeit durchzumachen haben, so wird die Schule von 120 
bis 140 Lehrlingen besucht, von denen etwa 50 vH nur an 
den Gewerbefächern teilnehmen. Die Schule entspricht den 
Anforderungen der städtischen Lehrlings-Fortbildungsschule, 
sodafs ihre Besucher, ausgenommen den Religionsunterricht, 
vom Besuche der letzteren entbunden sind. 

Eine Stiftung, die vom Stadtinagistrat verwaltet wird, 
soll besonders befähigten Arbeitern der eigenen Werke den 
Besuch von Werkmeisterschulen ermöglichen, um ein tüchti- 
ves Aufsichtspersonal heranbilden zu können. 


Die Industrie- und Gewerbeausstellung in Diisseldorf 1902. 


Das Eisenhüttenwesen. 


Von Fr. Frölich, Ingenieur, Berlin. 


(Schlufs von S. 1303) 


Zum Bewegen der Ofentüren dienen meist einfache 
Kabelwinden, 


die auf der Decke des Ofens laufen und nach Bedarf hin- 
und hergefahren werden. Für eine Batterie von 60 Oefen 


Fig. 251 und 252. 


Kabelwinde mit Gegengewicht zum Aufziehen der Koksofentüren. 
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braucht man dabei etwa zwei bis vier Winden, deren jede 
durch zwei Arbeiter bedient werden mufs. Fig. 251 und 252 
zeigen eine Kabelwinde, bei der das Gewicht der Tür 
durch ein Gogengewicht A ausgeglichen ist, Fig. 255 und 
254 eine solche ohne Ausgleich. Beide sind nach Entwürfen 
des Ingenieurs Adolf Schröder von Gebr. Eickhoff in 
Bochum ausgeführt und wurden in der Ausstellung von Dr. 
C. Otto & Co. vorgeführt. Dic zweite hat, da sie nur von 
einem Arbeiter bedient werden soll, eine hohe Uebersetzung, 
die einen entsprechend langsamen Gang zur Folge hat. Das 
Triebwerk ist bei der zweiten Ausführung völlig eingekap- 
selt, um es vor dem Verschmutzen zu sichern und so den 
Verschleifs zu verringern. Die Kurbelachse trägt ein selbst- 
tätiges Gesperre, sodals die Last in jeder Lage gehal- 
ten wird. 

Die Kabelwinden haben den Nachteil, dafs die an ihnen 
beschäftigten Arbeiter den aus dem Ofen aufsteigenden Gasen 
ausgesetzt sind. Infolgedessen bleiben dio Türen oft länger 
offen, als nötig ist; aufserdem sind für eine gröfsere Batterie 
Oefen eine ganze Anzahl Winden mit zahlreichen Bedienungs- 
mannschaften nötig. Diese Uebelstände haben Th. v. Bauer 
zu einer Aufzugvorrichtung geführt, die mit Dampf oder 
Prefswasser betrieben werden kann, und durch welche von 
einer Stelle aus sämtliche Oefen der Batterio bedient werden, 
sodafs nur ein Arbeiter nötig ist. Am Ende der Batterie 
wird hierbei, Fig. 255, ein Dampf- oder Prefswasserzylinder 
a angebracht, dessen Kolbenstange mit der an dem ganzen 
Ofen entlang geführten Laufstange L verbunden ist; diese 
Laufstange ist auf Rollen c verlegt, sodais sie sich leicht be- 
wegt, und trägt Oosen d, für jede Ofentür eine, an welche 
die Türen zum Oeffnen mittels eines Seiles e angeschlossen 
werden. Die Einrichtung wird ausgeführt von der Maschi- 


Fig. 953 11110 254. Kabelwinde ohne Gegengewicht. 
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nen- und Armaturenfabrik vorm. H. Breuer & Co. 
in Höchst aM. und stellt sich fiir eine Anlage von 60 Oefen 
auf etwa 5000 M. Sie ist auf oiner Anlage Bauorscher Oefen 
in Nova Scotia (Canada) angewendet und hat sich im Betriebe 
gut bewährt. Soll eine Tür längere Zeit geöffnet bleiben, 
z. B. bei Ausbesserungen usw., so kann man einfach das 
Seil e von der Laufstange abhängen und an einem Haken 
befestigen. 

Ueber 

Betriebsergebnisse von Koksöfen 


lassen sich nur sehr schwer einigermafsen zutreffende An- 
gaben machen, da die hierüber vorliegenden Berichte meist 
unvollständig sind; dazu kommt, dafs die Verhältnisse je 
nach der Beschaffenheit der verkokten Kohle aufserordentlich 
verschieden sind. Der Gehalt der Kohle an flüchtigen Be- 
standteilen und die hiervon abhängige Verkokungsfähigkeit 
der Kohle schwanken in weiten Grenzen; sie richten sich 
wesentlich nach dem Alter der Kohlenfléze. Nach den Unter- 
suchungen von Bunte und Eitner') bewegt sich dieser 
Gehalt 

im Ruhrgebiet zwischen 13 und 28 vH 
» Saargebiet a 29 -+ 38 
und in Schlesien 16 > 33 


Die untere Grenze der Verkokungsfähigkeit wird 
dadurch gegeben, dafs die Gase nicht mehr ausreichen, um 


Fig. 955, Aufzug für Koksofentüren von Th. v. Bauer. 


die Kohle vollständig zu verkoken; bei schlecht backenden 
Kohlen, bei denen die erzielte Gasmenge bei gewöhnlicher 
Verbrennung nicht mehr ausreichen würde, hilft man sich 
durch Vorwärmen der Luft, wie dies bei den Oefen von 
Koppers und Brunck in der vorstehenden Besprechung dar- 
gestellt ist. 
testen treibt, gibt an, dafs in seinen Oefen infolge dieses 
Umstandes Kohlen mit einem Gasgehalt von nur 15 vH noch 
vorteilhaft mit Gewinnung von Nebenerzeugnissen verkokt 
werden können. Bei Verwendung von Flammöfen kann man 
noch etwas weiter gehen, da hierbei einmal ein Teil der 
Kohle mitverbrennt, aufserdem durch die Entnahme der Ne- 
benerzeugnisse die Gase an Heizkraft verlieren. Mälsig 
backende Steinkohlensorten werden auch mit Vorteil durch 
maschinelle Stampfvorrichtungen*) zu Kuchen gestampft und 
in dieser Form in die Oefen eingebracht; man macht auch 
Versuche mit Zusätzen, z. B. von Abfällen aus der Zellulose- 
fabrikation, doch vorläufig noch ohne besonderen Erfolg. 


Die teuern Einrichtungen zum Vorwärmen der Luft 
wird man natürlich nur bei gasarmen Kohlensorten be- 
nutzen; im übrigen wird die Abhitze der Oefen unter Kes- 
seln verwendet. Die erzeugte Dampfmenge richtet sich auch 
hier wieder nach dem Gasgehalt der Kohle und nach den 


') Z. 1900 S. 669. 
2) 2.1901 S. 573; 1903 S. 1374, 1955. 
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Brunck, der die Luftvorwärmung wohl am wei- 
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Crilichen Verhältnissen; die Angaben schwanken zwischen 
0,6 und 1,15 kg Dampf für das Kilogramm in die Koksöfen 
eingesetzter Kohle. Die Gase verlassen die Oefen mit rd. 
1000°C. 

Bei etwa 20 vH Gasgehalt der Kohle erhält man be- 
reits einen Gasüberschufs, der, solange er sich in geringen 
Grenzen bewegt, am besten der Abhitze zugeführt wird, 
um ihren Heizwert zu erhöhen; vgl. die Beschreibung der v. 
Bauerschen Oefen, S. 1298. Dieser Umstand ist ein besonders 
wertvoller Rückhalt für den Fall, dafs durch irgendwelche 
Betriebstörungen, durch längere Pausen, schlechtes Wetter, zu 
grofse Feuchtigkeit der Kohlen usw. die Oefen kälter ge- 
worden sind. Bei Anlagen mit Gewinnung der Nebener- 
zeugnisse wird die motorische Kraft für die Destillation, ins- 
besondere für die Sauger, vielfach durch einen mit Ueber- 
schulsgas betriebenen Gasmotor erzeugt). Bei höherem Gasge- 
halt kommt eine weitere Verwertung des Ueberschulsgases in- 
frage; es kann entweder zum Heizen von Kesseln oder 
zum Betriebe von Gasmaschinen verwendet werden. Vor- 
läufig ist meist die erstere Verwendungsart üblich; die Ent- 
wicklung der Grofsgasmotoren aber lälst bei Neuanlagen 
auch die zweite Verwendung angezeigt erscheinen, zumal im 
Bergbau und Eisenhüttenwesen die elektrische Kraftiiber- 
tragung beständig an Boden gewinnt und der Gasmotor sich 
schr gut zum Antrieb von Dynamomaschinen eignet. 

Für die Beurteilung des Wertes der Koksofengase 
für den Gasmotor kommen vor allem ihr Heizwert und 
die zur Verbrennung erforderliche Luftmenge infrage. Auf 
Zeche Scharnhorst zeigt das Betriebsgas aus den Otto-Oefen 
nach dem Durchgange durch die Destillation folgende Zu- 
sammensetzung: 


CO: . E see WP. 2 th we G 2,1 vH 
schwere Kohlenwasserstolie. a. 2,3 
Dr &. ee. „„ er om eS 
CH, re SS 
: 51,6 » 
N: 7,5 
O 0,1 » 


Wenn man die 0,1 vH © vernachlässigt und die schwe- 
ren Kohlenwasserstoffe als C,H, (Aethylen) ansieht, so erhiilt 
man fiir dieses Gas einen Heizwert von 4922 WE/cbm bei 0° 
und 760 mm Q.-S. Zum Verbrennen von 1 cbm sind 0,9515 ebm 
erforderlich, somit zum mindesten 4,53 cbm Luft. Dieses 
Koksofengas steht demnach zwischen Leuchtgas und Hoch- 
ofengas, von denen das erstere bei 5200 bis 5600 WE’chm 
5,2 bis 5,5 ebm Luft erfordert, während das letztere bei 800 
bis 880 WE/cbm nur 0,70 bis 0,72 cbm Luft zum Verbrennen 
braucht. 


Eine Hauptschwierigkeit, die sich der Verwertung reicher 
Gase in Grofsgasmotoren entgegenstellt, ist die Herstellung 
einer innigen Mischung von Gas und Luft. Je grölser die 
erforderliche Luftmenge ist, desto gröfser wird diese Schwie- 
rigkeit; bei der Verwendung von Koksofengasen ist sie in 
erheblich höherem Maise vorhanden als bei Hochofengasen, 
wo sie noch nicht einmal völlig überwunden ist. Zu der un- 
vollkommenen Mischung von Gas und Luft kommt bei Zwei- 
taktmotoren noch die unvollständige Ausspülung der Rück- 
stände, die das Gemisch verschlechtert. 

Bei der Verwendung reicher Gase wirkt aufserdem (die 
höhere Wärmeentwicklung hindernd. Bei der Annahme, dafs 
nur die zur Verbrennung erforderliche Luftmenge zugefügt 
ist, würde 1 cbm Gemisch 


bei Hochofengas 510 WE 
DOL SCRE. 2: Ge 900 
und bei Koksofengas der obigen Zusammensetzung 885 . 


besitzen. Der unvollkommenen Mischung wegen wird aller- 
dings bei den vorhandenen Bauarten von Grofsgasmotoren 
bei reicheren Gasen mit erheblichem Luftiiberschuls gcar- 
beitet, sodafs der Unterschied etwas gemildert wird; jeder 
Luftiiberschuls bedeutet aber eine Verschlechterung des Wir- 
kungsgrades. Immerhin vermehren die bei Verwendung von 


) Für eine Anlage von 120 Oeſen sind etwa 50 bis 70 PS er— 
fordcr:ich. 
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reicheren Gasen auch bei Luftüberschufs jedenfalls noch ein- 
tretenden höheren Temperaturen die Schwierigkeiten der 
Kühlung und die Gefahr von Vorzündungen. Bei dem Koks- 
ofengas spricht hierbei besonders der hohe Gehalt an Wasser- 
stoff mit. Erschwerend kommt noch hinzu, dafs beim Koks- 
ofengas wie beim Leuchtgas die Entzündungstemperatur des 
Gemisches, wenn ınan nicht mit zu grofsem Luftüberschufs 
arbeiten will, etwa 100° nicdriger ist als beim Hochofengas; 


Fig. 956 bio 258. Birne für Kleinbessemerei von Poetter & Co. 


Fig. 959. 
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die Gefahr der Vorzündung ist also in entsprechend höherem 
Malse vorhanden. Bei kleineren Motoren ist dieser Umstand 
von geringerer Bedeutung, da bei ihnen das Verhältnis der 
Kühlffächen zum Zylinderdurchmesser günstiger ist als bei 
Grolsgasmotoren. 

Nun ist oben (S. 1302,03) bereits darauf hingewiesen 
worden, dafs man durch fraktionierte Destillation zwei Gas- 


Frölich: Das Elsenhüttenwosen auf der Industrie- und Gewerbeausstellung in Düsseldorf. 


Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure. _ 


arten von ziemlich verschiedener Zusammensetzung erhalten 
kann. Die beiden Gase der oben angegebenen Zusammen- 
setzung würden aufweisen’): 


zur Verbrennung erforder- Heizwert von 


HEIZWEIE liche Lufunenge 1 cbm Gemisch 
WE cba WE 
Gas I . 5250 4,8 905 
Gas II. 3124 2,58 870 


Das Gas II Wäre 
demnach schon erheb- 
lich geeigneter für die 
Verwertung in Gasmo- 
toren, während das Gas I 
als Betriebsgas verwen- 
det werden könnte. 

Bei Verwertung des 
Ueberschufsgases in 
Gasmotoren ist noch zu 
berücksichtigen, dafs in 
vielen Fällen eine zu- 
sitzliche Reinigung 
aufser der Destillation 
erforderlich werden 
kann. Namentlich müs- 
sen die im Gase noch 
enthaltenen Spuren von 
Schwefel und Schwefel- 
wasserstoff beseitigt 
werden. Die unver- 
meidlichen Ungleichhei- 
ten des Gases inner- 
halb des Betriebes in- 
folge der nicht zu ver- 
meidenden Ungleichheit 
der Kohle werden sich 
wohl durch Aufstellung eines genügend grofsen Gasbehilters 
unschädlich machen lassen; jedenfalls aber mufs trotzdem 
die Zusammensetzung des Gases ständig beobachtet werden, 
um gegebenenfalls das Mischungsverhältnis von Gas und Luft 

entsprechend abzuändern. 

Sollen die Gasmotoren zum Antrieb von Dynamos ver- 
wendet werden, so ist zu beachten, dafs bei der grofsen 
Menge des infolge der Abhitze der Koksöfen verfügbaren 
Dampfes jedenfalls zunächst Dampfmaschinen aufgestellt wer- 
den müssen, wenn nicht eine andere Verwendung für die 
Abhitze vorhanden ist, was nur in Ausnahmefällen zutreffen 
dürfte. Es kann also leicht der Fall eintreten, dafs Dampf- 
und Gasdynamos parallel arbeiten müssen, und das hat vor- 
läufig immer noch seine Schwierigkeiten. Unter Umständen 
wird es sich daher mehr empfehlen, mit dem Ueberschufsgas 
Dampf zu erzeugen und weitere Dampfmaschinen aufzustellen. 

Diese kurzen Betrachtungen zoigen, dafs bei der Ver- 
wertung der überschüssigen Koksofengase in Gasmotoren, 
von denen man vielfach grofse Ersparnisse erwartet, eine 
Menge Umstände mitsprechen, sodafs es sehr auf die Verhält- 
nisso des einzelnen Falles ankommen wird, ob mit Koksofen- 
Gasmotoren wirtschaftliche Vorteile verbunden sein werden. 
Die übertriebenen Hoffnungen freilich, die, hervorgerufen 
durch die Vorteile bei der Ausnutzung der Hochofengase, 
auch auf die Verwertung der Koksofengase in Gasmotoren 
gesetzt werden, lassen sich kaum verwirklichen; vor allem 
kommt eine derartige Verwertung nur für grofse Kokerei- 
betriebe infrage. Dadurch aber, dafs man den Koksofen- 
anlagen eine grölsere Aufmerksamkeit zuwendet als bis- 
her, wird man an sich schon manche Ersparnisse erzielen 
können. 

Ein Punkt, der bei der Bewertung der Koksöfen mit- 
spricht, ist das Ausbringen an Koks, das naturgemiifs 


1) Die beiden in Everett gewonnenen Gasarten (Z. 1902 S. 214) 
ergeben allerdings weniger Unterschiede: 


zur Verbrennung erforder- Heizwert von 


Heizw eri liche Luftmenge 1 cbm Gemisch 
WE cum WE 
Gas I (Leuchtgas) 5800 5,5 S90 


Gas 11 (Helzyas) 4831 4,47 885 
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ebenfalls je nach der Beschaffenheit der verwendeten Kohle 
sowohl mit Rücksicht auf die Menge als auch auf die Güte 
sehr verschieden ist. Nach den bereits oben erwähnten 
Untersuchungen von Bunte und Eitner bewegt sich die Koks- 
ausbeute bei den Bestimmungen im Laboratorium zwischen 
60 und 86 vH. Die praktischen Ergebnisse der Koksöfen 
nähern sich diesen Werten mit gröfserer oder geringerer Ge— 
nauigkeit, ohne wesentliche Abweichungen voneinander auf- 
zuweisen; nur die Oefen von Dr. Th. v. Bauer machen eine 
bemerkenswerte Ausnahme. 

Dr. v. Bauer erreicht in seinen Oefen eine Koksausbeute, 
welche das Ausbringen im Tiegel erheblich übersteigt. Zahl- 
reich vorliegende Aufzeichnungen aus dem Betriebe solcher 
Oefen, namentlich auch im Vergleich mit Oefen anderer Bau- 
art, die unter genau gleichen Verhältnissen arbeiten, zeigen, 
dals es sich hierbei nicht um gelegentliche Vorkommnisse, 
sondern um eine regelmälsige Mehrerzeugung von 5 bis 7 vH 
gegenüber dem Tiegelausbringen handelt. Dr. v. Bauer er- 
klärt diesen Umstand damit, dafs die Temperaturverhältnisse 
in seinen Oefen durch das Zusammenwirken zahlreicher glück- 
licher Umstände so günstig seien, dals sich aus den schweren 
Kohlenwasserstoffen ein Teil des Kohlenstoffes abscheide und 
auf den Koks ablagere. Inwieweit diese Erklärung zutrifft, 
kann ich nicht entscheiden, da mir genaue und ausreichende 
Angaben über die Zusammensetzung der Destillationsgase 


Fig. 960. Runder Tlegelofen von Hammelrath & Co. 


nicht zur Verfügung stehen. Einen nachteiligen Einflufs 
dürfte die Schwächung des Koksgases an schweren Kohlen- 
wasserstoffen nicht haben, da diese doch nur bei der Ver- 
wendung für Leuchtzwecke eine wesentliche Rolle spielen. 

Die Betriebsdauer der Oefen ist sehr verschieden; es 
spielen dabei mitunter Einflüsse mit, die sich vorher nicht 
übersehen lassen: Stichflammenbildung durch gelegentliche 
Verstopfung der Brenner, Nebenluft usw. können sehr unan- 
genehme Störungen herbeiführen. Die beste Gewähr für 
lange Lebensdauer der Oefen, wie bei allem Mauerwerk, das 
hohen Temperaturen ausgesetzt ist, geben gutes Material und 
sorgfältige Arbeit; übertriebene Sparsamkeit in diesen Punkten 
rächt sich in den meisten Fällen nachträglich aufs unan- 
genehmste, da sie nicht nur Mehrkosten, sondern auch lang- 
wierige Betriebstörungen im Gefolge hat. 

Ein unmittelbarer Vergleich der zurzeit üblichen Bau- 
arten von Koksöfen ist leider kaum möglich, da die ver- 
schiedenen Anlagen unter ganz verschiedenen Verhältnissen 
arbeiten; os wäre sehr zu wünschen, dafs mehr als bis jetzt 
bei grofsen Anlagen in einer und derselben Batterie Oefen 
verschiedener Bauart vereinigt würden, sodafs man ver- 
gleichende Beobachtungen im Betriebe anstellen könnte. 


Zum Schlusse mögen noch dem 
Giefsereiwesen 


einige Worte gowidmet sein. Eisen- und Stahlgiefserei waren 
hauptsächlich durch fertige Erzeugnisso vertreten, und diese 


in hoher Vollendung, sodafs sie allseitig Anerkennung, na- 
ınentlich auch vom Auslande, gefunden haben. Auf eine Be- 
sprechung der einzelnen Ausstellungsstücko kann hier na- 
türlich nicht eingegangen werden. Von den verschiedenen 
Sondergufswaren mögen nur die Gegenstände des Huth- 
schen Zentrifugal-Giefsverfahrens erwähnt werden, 
durch welches Metalle verschiedener Zusammensetzung in ge- 
meinsamer Form in einem Gufs vereinigt werden. Das 
Verfabren ist bereits früher in dieser Zeitschrift eingehend 
beschrieben worden’). Eine grofse Anzahl im Pavillon des 
Hörder Vereines ausgestellter Gufsstüicke mit Bruchproben 
usw. zeigte die mannigfache Verwendung dioses Verfahrens, 
das besonders auch dadurch vorteilhaft ist, dafs es dünnwandige 
Stücke bis in die Spitze hinein völlig dicht liefert, da das 
Metall durch die Fliehkraft zuerst den äulsersten Stellen zu- 
geführt wird, in denen cs erstarren kann, ohne durch das 
später nachgegossene Metall gestört zu werden. 


Fig. 961 und 962, 


Viereckiger Tiegelofen von Hammelrath & Co. 
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= Poetter & Co. zeigten in Modell und Zeichnung die 
Kleinbessemerei, die allerdings in Deutschland noch wenig 
Eingang gefunden hat, wohl hauptsächlich, weil sie durch die 
anfänglichen Mifserfolge infolge zu starker Wiirmeverluste in 
Mifskredit gekommen war. Die Möglichkeit, die erzeugte Stahl- 
menge dem jeweiligen Bedarf anzupassen, macht die Kleinbesse- 
merei besonders wertvoll als Ergänzung einer Giefserei, vor- 
nehmlich auch bei Herstellung von Tempergufswaren, indem 
man durch vorzeitigen Abbruch des Blasens in der Birne ein teil- 
weise entkohltes Eisen für Tempergufs herstellen kann. Das von 
Robert, Tropenas, Walrand-Legénisel und Leroy ein- 
geführte Vorfahren) unterscheidet sich von dom gowöhnlichen 
Bessemerverfahren dadurch, dafs die Winddüsen nicht im Bo- 
den, sondern seitlich, bei Tropenas sogar nur im Riicken der 
Birne angebracht sind, sodafs die eingeblasene Luft nicht 
durch das Eisen gedrückt, sondern auf die Oberfläche ge- 
blasen wird, das Eisen in Wallungen versetzt und es dabei 


1) Z. 1900 S. 1290. 
2) Z. 1900 8. 144. 
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entkohlt; da Stahl spezifisch schwerer ist als Gufseisen, 
so sinkt er zu Boden, und dem Gebläsewind wird stets neues 
Eisen ausgesetzt. Fig. 256 bis 258 zeigt die Form der 
von Poetter ausgestellten Birne, die in Gröfsen von 1,2 bis 
2t Fassung gebaut wird; der Wind tritt durch den Dreh- 
zapfen a ein, gelangt in den in die Ausfiitterung eingebauten 
Hohlraum b, in welchem er vorgewärmt wird, und tritt durch 
die Diisen c, deren fünf nebeneinander in die Rückwand ein- 
gemauert sind, in das Innere der Birne. Die Ausmauerung, 
die in Formsteinen aufgeführt wird, ist auf der Rückseite 
erbeblich stärker als an den tibrigen Seiten. Die Düsen 
sind so gestellt, dafs der Wind die Oberfläche des flüssigen 
Bades exzentrisch und etwas geneigt trifft, Fig. 259; die 
tangentiale Richtung der Düsenachse war schon von Robert 
angenommen worden. Vor den Düsen ist zum Reinigen der 
Pfeifen ein Schlitz d angebracht; die Plattee wird beim Vor- 
setzen über die Stifte geschoben und durch die Keile fest 
vorgelegt. 

Die kleinen Bessemerbirnen werden in der Weise ver- 
wendet, dafs man aus dem Kuppelofen Gufseisen durch eine 
Rinne in die geneigte Birne einfüllt, diese dann hochsetzt und 
bläst. Nach Beendigung der Entkohlung wird Ferromangan oder 
Ferrosilieium zugesetzt. Die Zusätze werden kalt in Stücken 
in die Birne eingeworfen; eine schädliche Abkühlung soll nach 
Angabe von Poetter & Co. nicht eintreten, da der Stahl heifs 
genug sei. Nach dem Schmelzen der Zusätze wird der Stahl 
mit einer Stange umgerührt und dann in die Stahlgufspfanne 
entleert. 


Endlich ist noch die Ausstellung von H. Hammelrath 
& Co. in Köln zu erwähnen, welche Tiegel- und Kuppelöfen 
enthielt. Die Tiegelöfen waren in zwei Formen ausgestellt: 
runde für gewöhnliche Zwecke und viereckige zum Schmelzen 
schwerflüssiger Metalle; beide Formen waren in feststehender 
Anordnung und kippbar nach Art der Piatschen Oefen vertreten. 
Bei den runden Oefen, Fig. 260, wird der Wind in dem den 
unteren Teil des Ofens umgebenden Hohlraum a vorgewärmt 
und tritt dann unter die Sohle des Ofens und von hier durch 
einen Kranz von Löchern in der den Rost vertretenden Gufs- 
platte in den Verbrennungsraum ein. Durch diese Anord- 
nung soll bewirkt werden, dafs der Wind in dem Ofenraum 
gerade in die Höhe steigt und sich keine auf den Tiegel zu- 
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gehende Stichflammen 
bilden, sodafs die Le- 
bensdauer der Tiegel 
erhöht wird. Die Ver- 
brennungsgase ziehen 
seitlich ab. Bei dem 
viereckigen Ofen, Fig. 
261 und 262, wird der 
Wind geteilt und in 
zwei getrennten Räumen 
a, und a erwärmt. Aus 
a, tritt er ebenso wie 
bei dem runden Ofen 
von unten in den Ofen- 
raum ein, aus a, aber 
gelangt er durch eine 
doppelte Reihe seitlicher 
Schlitze bı und 52 in 
den Ofen. Damit auch 
hierbei die Luft nicht 
unmittelbar auf den Tie- 
gel zugehen kann, son- 
dern seitlich an ihm vor- 
beigeführt wird, sind die 
Schlitze in der in Fig. 
256 dargestellten Weise 
angeordnet. Durch die 
obere Zuführung soll der 
etwa noch nicht ver- 
brannte Kohlenstoff in 
Kohlensäure umgewan- 
delt und die Temperatur gesteigert werden. 

Die von der Firma ausgestellten Kuppelöfen wiesen zwei 
Reihen Düsen auf. Die Zuleitung zur oberen Reihe zweigt 
von der Hauptleitung ab, sodafs diese Reihe nicht wie beim 
Ireland-Ofen von der unteren Düsenreihe aus, sondern für 
sich gespeist wird; man kann also sehr reichlich Wind zu- 
führen und ihn aufserdem gut verteilen. 

Von Interesse war noch ein kleiner Ofen von 300 
bis 400 kg stündlicher Leistung, der, da die Ausmauerung 
bei dem engen Querschnitt von weniger als 0,5 qm Schwierig- 
keiten bereitet, kippbar angeordnet ist; s. Fig. 263. 


Sig. 963. 


Kippbarer Kuppe!ofen von 
Hammelrath & Co. 


Die Industrie- und Gewerbeausstellung in Diisseldorf 1902. 


Die Arbeitsmaschinen fiir die Textilindustrie. 
Von G. Rohn. 


(Schlufs von S. 1106) 


Von einer einseitigen Schönherrschen Schufsspulma- 
schine, die natürlich auch doppelseitig ausgeführt wird, gibt 
Fig. 30 einen Durchschnitt. Die Maschine hat senkrechte 
Spindeln, die der Fadenschonung halber an drehbaren Form- 
kegeln R nach Art der Trichterspulmaschinen laufen. Die Spin- 
deln sind zur Erzielung einer gleichmäfsigen Wicklung ent- 
lastet!) und werden durch auf den Scheiben z der Welle 9 
laufende Reibungsteller y angetrieben, wobei durch Verschie- 
bung der Welle g in ihrer Achsenrichtung bei der Kegelschicht- 
windung eine gleichbleibende Fadengeschwindigkeit erzielt 
wird. Die zu spulenden Fäden können von Kötzern kı, 
Scheibenspulern k oder durch Gewichte wi gebremsten 
Haspeln «*) kommen; sie laufen über Bremsrollen x und 
die im losen Hebel b gehaltenen Fühlrollen c zu dem vor 
der Kegelrolle X schwingenden Fadenführer f und dann an 
die Spindeln s, die an Gurten der mit stellbaren Anschlägen h 
versehenen Scheiben n hängen, welche auf der andern Seite 
die Entlastungsgewichte g tragen. Der Fadenführer / wird von 
dem Exzenter oder Herz E aus in Schwingungen versetzt, und 


N D. R. G. M. Nr. 86191. 
2, nach D. R. G. M. Nr. 6132. 


damit gleichzeitig der Hebel v, welcher mittels einer Kette die 
seitliche Verschiebung der Scheibenwelle q bewirkt. Beim 
Reifsen des Fadens fällt der Hebel b zurück und hebt mit 
dem Daumen d den Teller y von der zugehörigen Scheibe ab. 
Ist die Spule fertig, so tritt die Spindel s aus ihrer Mitnehmer- 
hülse von selbst heraus. 

Wie schon im Vorberichte!) bemerkt ist, hat sich H. 
Schroers in Crefeld der Anwendung der endlosen Muster- 
papierstreifen anstelle der nntereinander verbundenen Muster- 
pappkarten gewidmet. Dieses schon längere Zeit bekannte, 
dann von der Gesellschaft Verdol?) auch in Deutschland 
und besonders im Rheinland eingeführte gelochte Musterpapier 
ist von Schroers neben vollkommener Ausnutzung für die 
Jacquardmaschinen auch für die Schaftmaschinen leichterer 
Stühle, vornehmlich bei Seidenwebstühle zur vorteilhaften 
Anwendung gebracht. In Fig. 31 ist ersichtlich gemacht, 
wie der von der Stange f auf- und abbewevte Zylinder c 
mit dem gelochten Musterpapier entsprechend der Lochung 
die leichten Hiilfsnadeln n hebt oder unten stehen läfst 


1) z. 1902 S. 1298 m. Abb. 
3 Z. 1886 S. 150 m. Abb. 


Band 47. Nr. 97. 
12. September 1903. 


Bohn: Die Arbeitsmaschinen für die Textilindustrie auf der Industrie- und Gewerbeausstellung in Düsseldorf. 


1343 


Fig. 10 Fig. 31; und eine für das Aufbäumen seitlich hin- und 
Schufsspulmaschine von Schönherr. Anwendang endloser Muster- herbewegte Aufwickelrolle R besitzt. Die letztere 
papierstreifen. wird durch eine Kurvenscheibe C mit langsamer 
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und dadurch die mit den Haken A verbundenen Feder- 
nadeln m in und aufser Bereich der wagerecht bewegten 
Druckplatte 9 bringt, sodafs die damit gesteuerten Haken h 
vom hoch- oder tiefgehenden Messer M erfafst und die Schaft- 
platinen & mitgenommen werden. In gleicher Weise wie 
hier für eine Maschine mit senkrechter Bewegung!) hat 
Schroers die Einrichtung auch für Schaftmaschinen mit 
wagerecht bewegten Messern getroffen“). 

Das Schaftmaschinen-Musterpapier wird auf einer ein- 
fachen Vorrichtung gelocht, indem auf die Lochstempel ein 
Druckknopf gesteckt wird, ein allerdings langsames und da- 
her nur bei einer geringeren Zahl von Schaftmaschinen an- 
wendbares Verfahren’), während das Lochen bei gröfserem 
Bedarf und bei dem viellöcherigen Jacquard-Maschinenpapier 
auf Maschinen erfolgt‘). Die hauptsächlichsten Vorteile des 
endlosen Papieres gegenüber einzelnen Pappkarten bestehen 
in einer Ersparnis von erstens 70 bis 85 vH an den Kosten 
des Musterkartenmaterials, zweitens von ungefähr 20 vH an 
Zeit beim Kartenschlagen und drittens von ungefähr 20 vH 
an Zeit beim Kopieren der Karten. Dabei ist zu berücksich- 
tigen, dals das Schnüren der Karten wegfällt, wesentlich 
weniger Raum zur Aufbewahrung der Muster nötig ist, letz- 
tere leichter sind und das endlose Papier auch weniger Licht 
wegnimmt’), 

Fig. 32 veranschaulicht die von G. & C. Herbst in 
Crefeld ausgestellte Schermaschine fiir Bandketten und Ketten 
für die Webkanten an Seidenstoffen und dergl., die einen 
von den durch zwei stellbare Kümme geführten Fäden um- 
schlungenen, mit einem Zählwerk versehenen Mefszylinder M 


1) D. R. P. Nr. 102195, 106666 und 119302. 

2) D. R. P. Nr. 135118. 

3) Vergl. auch eine ähnliche Einrichtung zum Lochen von Schaft- 
maschinen-Pappkarten, Z. 1891 S. 243 m. Abb. 

4) Vergl. bierzu die ausführliche Beschreibung der Verdolschen 
Schlagmaschine, Bull. d’Encouragement 1898 Bd. III S.16 m. Abb. 

5) Abbildungen (Schaubilder) der von Schroers ausgestellten Seiden- 
stühle, Jacquardmaschinen und Vorbereitungsmaschinen sind auch im 
Textile Manufacturer 1902 S. 199 und 237 zu finden. 


Drehung seitlich bewegt. Eine gleiche, in Paris 
1900 von der Société Diederichs in Bourgoin 
vorgeführte Maschine ist anderwärts!) abgebildet. 


Unter den Webereimaschinen der Société 
Diederichs erscheint ein Webstuhl für Web- 
schäfte bemerkenswert, von dem in Fig. 33 eine 
die Einrichtung besser als die Vorderansicht in 
der angegebenen Quelle veranschaulichende Sei- 
tenansicht gegeben ist. Der Webstuhl hat die 
bei der Seidenweberei hauptsächlich benutzten 
Weblitzen aus Fäden, die bisher goflochten wur- 
den?), herzustellen; nur werden hier die Litzen 
der einzelnen Schäfte zusammenhängend als ein 
fortlaufendes Gewebestück erzeugt, womit natür- 
lich eine aufserordentlich hohe Leistungsfähigkeit 
erzielt wird. Der Webstuhl arbeitet noch dazu 
mit 2 Schützen, die in kreuzweis gegeneinander 
stehenden Bahnen laufen. Die Webkette bilden 
nur einige in Gazebindung verschlungen ver- 
webte Kettenfäden, da es nur gilt, die von den 
Schufsfäden gebildeten Litzen an den Enden und 
für das Fadenauge in der Mitte zu verbinden. 
Mit der Maschine können täglich ungefähr die 
Litzen für 200 Webschäfte hergestellt werden, und ein Weber 
kann leicht 2 solche Stühle bedienen, also den Bedarf von 
ungefähr 400 Webstühlen decken. Zu bemerken ist an dem 
Webstuhl ein vorn an der Seite angebrachter herausdreh- 
barer Sitz für den Weber, eine Einrichtung, die auch für 
andere Webstühle gefordert werden sollte. | 


Die Société Diederichs hat auch ihren nach der 
Honnegerschen Anordnung?) ausgeführten Schützenwechsel 
für endlose Papiermusterstreifen eingerichtet, wodurch, wie 
schon bemerkt, eine Kartenersparnis von ungefähr 60 vH bei 
der Musterkette erzielt wird, andernteils aber auch wesent- 
lich längere Muster möglich sind, da der Papierstreifen leicht 
in vielen auf- und absteigenden Gängen geführt werden 
kann. Es sind sogenannte Schufsrapporte bis zu 30000 
Schufs möglich, d. h. eine bestimmte Farbe braucht erst nach 
dieser Schufszahl wiederzukehren. Ein Musterstreifen, von 
dem 64m auf 1 kg gehen, ergibt bei 18 m Länge oinen 
Schufsrapport von 6000. 

Auch weitere Webereimaschinen der Pariser Ausstellung 
sind im Textile Manufacturer‘) durch Schaubilder verdeut- 


Fig. 32. 


Schermaschine für Bandwebketten von G. & C. Herbst. 


1) Textile Manufacturer 1900 S. 422. 

9 Vergl. Z. 1891 S. 241 und 1897 S. 1459 m. Abb. 

3) Z. 1891 S. 215 m. Abb. 

4) Jahrg. 1901 8.13, Webstühle von Ilonegger-Rüti mit verschie- 
denen Neuerungen; Jahrg. 1900 S. 382, Schaft- und Jacquırdmaschinen 
von Hohlbaum Jägerndorf. 
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licht. Zu erwähnen ist 
der von G. Schwabe 
in Biala, Oestr. Schles., 
gebaute breite Tuch- 
webstuhl, der nach der 
früheren Firma auch als 
Giilcher-Stuhl!) bekannt 
ist. Die Einrichtungen 
dieses Webstuhles °) sind 
als sehr zweckentspre- 
chend zu bezeichnen 
und zumteil von der 
Sächsischen Maschinen- 
fabrik zu Chemnitz und, 
was bemerkenswert er- 
scheint, von der engli- 
schen Firma Hutchinson, 
Hollingworth & Comp. 
in Dobeross zur Aus- 
führung erworben wor- 
dens). So findet der 
deutsche Textilmaschi- 
nenbau, den sonst der 
Engländer geringschät- 
zend betrachtete, Ein- 
gang in die englische 
Industrie ). 

Der mechanische 
Webstuhl bietet in den 
Einrichtungen zur 
Schaftbewegung und 
zum Schützenwechsel 
ein aufserordentlich rei- 
ches Anwendungsfeld 
für Mechanismen; die 
Erfindungstätigkeit ist 
dauernd rege bemüht, 
neue Zusammenstellun- 
gen zu schaffen, und 
die Sicherheit der Sper- 
rungen stellt mit der 
zunehmenden Arbeits- 
geschwindigkeit neue 
Aufgaben, auch was die 
Reichhaltigkeit der zu 
bewegenden Organe, 
also die Schäftezahl und 
die Vielseitigkeit des 
Schufswechsels, anbe— 
langt. Von den verschie- 
denen Einrichtungen zur 
Erzielung zwangläufiger 
oder kraftschliissiger 
absetzender Hin- und 
Herbewegungen hat das 
bekannte Knowles- 
Getriebe bei fast allen 
Wobstuhlfabriken Auf- 
nahme gefunden. Auf 
den in dieser Zeit- 


1) Dingl. polyt. Journ. 
1885 Bd. 258 S. 248 m. Abb. 

3) D. R. P. Nr. 136375, 
129547, 85277. 

3) Textile Manufacturer 
1900 S. 313 bringt Schau- 
bilder des »Schwabe Loom « 
in der englischen Ausfüh- 
rung, den die Ausstellung 
in Glasgow 1901 zeigte. 

t) Auch der Schönherr- 
sche Kurbelwebstuhl führt 
sich in England ein, vergl. 
Textile Manufacturer 1901 
S. 375 u. 1902 S. 51, beide 
m. Abb. 


— — §—U—ö—̈—ců -- ———6b — — — 


Sig. 33. Weblitzen-Webstuhl der Société Diedcrichs. 
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schrift’) zuerst gemach 
ten Hinweis ist es dann 
Gegenstand besonderer 
Darstellungen?) gewor- 
den, und aufser den dort 
und im vorliegenden Auf- 
satz angegebenen Pa- 

tenten”) sind noch neuer- 
dings verschiedene zu 
finden. Diesen Darstel- 
lungen gegenüber ist in 
Fig. 34 die Hinteran- 
sicht eines mechanischen 
Webstuhles für Quer- 
streifenstoffe von Hat- 
tersley mit bis 11- 
fachem Knowles -Schiit- 
zenwechsel (6 Schiitzen- 
kasten auf jeder Seite) 
gegeben. Das Knowles- 
Getriebe ist ein Zahn- 
rad-Wendegetriebe für 
halbe Drehung; die hal- 
ben Drehungen werden 
durch Kurbelstangen in 
Schwingungen oder Ver- 
schiebungen umgewan- 
delt. Die bei der viel- 
fachen Zahl der Wende- 
getriebe erzielten Vor- 
und Rückschwingungen 
werden durch Hebelver- 
bindungen oder durch 
Rollenflaschenzüge ad- 
diert oder subtrahiert, 
und das Ergebnis dieser 
mechanischen Rechnung 
gibt die Grölse der He- 
bung oder Senkung der 
Schützenkastenreihen. 
In Fig. 34 sind 7 Wende- 
getriebe vorhanden, um 
die 36 verschiedenen 
Stellungen der beiden 
Schützenkastenreihen 
gegeneinander zu cr- 
zielen. 


Die bedeutendste 
Neuerung in der mecha- 
nischen Weberei, auf 
welche in dieser Zeit- 
schrift!) bei ihrem ersten 
Auftreten schon ausführ- 
lich hingewiesen worden 
ist, betrifit die unun- 
terbrochen arbeiten- 


1) Z. 1894 S. 1250 m. 
Abb. 

2) Dingl. polyt. Journ. 
1895 Bd. 295 8:97 u ., 
Civilingenleur 1895 S. 483 
u. f. Es sei zu letzterem 
Aufsatz hier bemerkt, dafs 
die in der Veröffentlichung 
des Verfassers am vorstehend 
angegebenen Orte zu bemer- 
kende Gleichheit der Zahn- 
lücken der Kurbelräder eine 
absichtslose Verzeichnung 
darstellt. 

3) Vergl. dazu noch 
D. R. P. Nr. 79881 (Grofsen- 
hain), 94119 (Wächtler) und 
G.M Nr. 83064 (Schroers). 

4) Z. 1896 S. 144 m. 
Abb. 


— — — — — ———— — — — ĠA — —— -- 


Rand 47. Nr. 37. 
12. September 1903. 


den Webstühle, bei denen der leer gewordene Schütze 


gegen den neuen vollen Schützen oder die Schufsspule 
während des Betriebes selbsttätig, durch das Ablaufen 
des Schufsfadens eingeleitet, ausgewechselt wird. Von den 


beiden Wegen zur Erzielung des fortdauernden Webens 
ist der von Northrop angegebene, das Auswechseln 
Spule, also die dauernde Beibehaltung desselben Web- 
sehützens, durch die bestimmtere und einfache Begren— 
zung seiner technischen Wirkung in seinem grundlegenden 
Patentschutze gesichert, während das Wechseln des Schüt- 
zens eine vielseitigere Lösung der Aufgabe zulälst. Das 
Auswechseln der Spule hat wohl auch Vorzüge vor dem 
Auswechseln der Schützen schon dadurch, dafs nicht viele 
Schützen vorrätig gehalten zu werden brauchen, dann aber 
auch darin, dafs es besser ist, den einmal eingelaufenen 
Schützen beizubehalten, als bei dem steten Wechsel des 
Schützens zu einer gewissen Unsicherheit in der Schützen- 
führung Gelegenheit zu geben. Trotzdem hat der Northrop- 
Webstuhl in Europa noch keine sehr grofse Verbreitung er- 
langt’). Als Grund hierfür wird die auf dem Stuhl lastende 
hohe Patentgebühr angegeben). Anderseits ist wohl auch 
schuld, dafs der Northrop-Stuhl noch nicht die fehlerlose 
Ware erzeugt, wie solche auf den jetzigen einfachen Stühlen 
hergestellt wird, und wenn man auch in Amerika mit seinen 
riesigen Groisbetrieben über solche Fehler leichter hinweg- 
sieht, so ist das doch nicht so in Europa, wo die Ware durch 
die Händler und Einzelverkäufer immer eingehenderer Be- 
urteilung unterliegt. 

Kennzeichnend ist, dafs man sich in England mit seiner 
gewaltigen Industrie einfacher Baumwollgewebe, für welche 
der Northrop-Stuhl ja zunächst bestimmt ist, diesem Stuhl ge- 
genüber etwas ablehnend verhält. Dort hat die zweite Art 
der ununterbrochen schufseintrarenden Webstühle, das Aus- 
wechseln der Schützen, Boden gefafst, und die damit schon 
erzielten Erfolge stellen sich dem Northrop-Stuhl wirksam ent- 
gegen. f 
Bis jetzt sind von den verschiedenen Bauarten selbst- 
tätiger Webstühle (automatic looms) folgende anzuführen: 

1) Der Northrop-Stuhl, der für Süddeutschland von 
der Elsässischen Maschinenbaugesellschaft in Mii!- 
hausen, für Norddeutschland von der Webstuhlfabrik von 
C. A. Roscher in Neugersdorf i/S. im Auftrage der Un- 
garisch-Amerikanischen Northrop-Webstuhl- und 
Textilfabriks-A.-G. in St. Lörinez bei Budapest gebaut 
wird‘). Der Northrop-Stuhl wurde auf der Pariser Weltaus— 
stellung 1900 von der Belforter Fabrik der Elsässischen Ma- 
schinenbaucesellschaft‘) und der Maschinenfabrik Rüti, 
von letzterer in dauerndem Betriebe, vorgeführt und war 
auch auf der Oberlausitzer Industrieausstellung in Zittau 1902 
in einem von der genannten Gesellschaft in Ungarn gebau— 
ten Stuhl im Betriebe. Er ist seitens der ihn ausführenden 
Firmen Gegenstand von Patenten‘) gewesen, ein Zeichen, 


— — 


) Es befinden sich nach 
gegenwärtig im Betriebe: 
in den Vereinigten Staaten von Nordamerika, 70000 Northrop-Stihle 


einer Mitteilung der l'atentinhaber 


» Canada 12:33 » 
> Doutschland 316 » 
» England 304 v 
» Frankreich A 988 » 
» Oesterreich: Ungarn . E ae 895 » 
// OB ce Be. a‘ 399 » 
» der Schweiz . 293 » 
» Rufeland ee h 196 » 
> verachicdenen andern Ländern . 323 » 


insgesamt also 75067 Stühle; vergl. blorzu den von W. F. Draper auf 
der New Englands Coton Manufacturer Convention 1903 gehaltenen 
Vortrag, Text. Manuf. 1903 S. 173. 

2) Ein Northrop-Stuhl kostet fast das dreifache eines einfachen gleich 
breiten Webstuhles. 

3) Für die Schweiz und Italien baut den Northrop Stuhl die Ma- 
schinenfabrik Rüti, vorm. C. Honegger in Rüti, für Oesterreich Ungarn 
die oben genannte Gesellschaft. 

) welche Fabrik das Ausführungsrecht für Frankreich besitzt. 

5) D. R. P. Nr. 120742 und 140818 (Rüti-Abschneidvorrichtung für 
den ablaufenden Schufsfaden bezw. Wechselanlassor), 129138 und 129546 
(H. Wyman von den Crompton Loom Works in Worcester, vergl. Z. 1894 
S. 1246, betr ffend die elektrische Einleitung des Spulenauswechseln«) 
sowle 81902, 96513, 97306, 101721, 123218 und 118685 von Draper, 
dem Besitzer des Northrop-Patentes, und 139266 (Scbniew ind). 


der 
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dafs der Stuhl noch in verschiedener Hinsicht verbesserungs- 
bedürftig ist. 

2) Der Automatic Loom von G. Hattersley & Sons 
in Keighley’), der auf der Ausstellung in Glasgow 1901 in 
zwei Ausführungen mit Trittexzentern für einfache Leinwand- 
bindung und mit oberhalb seitlich angeordneter Schaftmaschine 
für mehrbindige Webmuster, beidemale für 36“ = 914 mm 
Blattbreite, im Betriebe vorgeführt wurde?) und mit 185 
Schufs i. d. Min. lief. Der Stuhl arbeitet wie die andern 
nacherwähnten mit Schützenauswechslung; der Schützenbe- 
hälter betindet sieh vor der Lade, und der Sehütze wird 
nach Heben der andern Zunge des Schützenkastens in diesen 
gedrückt. 

3) Der Walker automatic Loom von dem Walker 
Continuous Loom Syndicate in Norwood Green bei Halifax, 
Engl., welcher eine 4kästirre Revolverlade, die aus einem da- 
vor gelagerten Schützenbehälter gespeist wird, für das Schüt- 
zenauswechseln besitzt). 

4) Der Stuhl von J. Cowburn in Monton bei Manchester 
mit Schützenbehältern vor der Lade, aus welchen der Schütze 
von oben in den Schützenkasten gedrückt wird’). 

5) Der Blackburn automatie Loom von Wm.Dickin- 
son & Sons in Blackburn’), auch gebaut von Willan & 
Mills, ebenda, ein Stuhl mit Schützenauswechslung, haupt- 
sächlich dadurch gekennzeichnet, dafs während der Aus- 
wechslung das Schützenschlagzeug abgestellt und der Gang 
des Stuhles verlangsamt wird. Der Stuhl soll bei 914 mm 
Blattbreite bis zu 210 Schufs i. d. Min. machen. 

6) Der Crossley-Stuhl'), gebaut von Rob. Hall & 
Sons in Burv, ebenfalls mit Schützenauswechslung arbeitend. 

7) Der Stuhl von Southworth, Holdon & Duckett 
in Clitheroe‘). 

8) Der Stuhl von Hariman“), gebaut von der Ameri- 
can Loom Company in Readville, Mass., der sich auch 
durch Verlangsamung der Geschwindigkeit während der 
Schützenauswechslung kennzeichnet. 

9) Der ebenfalls amerikanische Stuhl von C. F. Perham 
in Lowell’), bei welchem der Schützenbehälter über der 
Lade aufgehängt und mit ihr kniehebelförmig verbunden ist. 

10) Der ununterbrochen webende Stahl von E. Claviez 
in Leipzig!), der auf der Sächsisch-Thüringischen Industrie- 
ausstellung zu Leipzig 1897 im Betriebe gezeigt wurde und 
mit Schützenauswechslung arbeitet, wobei die Schützen in 
einem festen senkrechten Behälter vor der Lade in Vorrat 
gehalten werden. 

11) Der mechanische Kurbelstuhl mit Dauerbetrieb der 
Grofsenhainer Webstuhl- und Maschinenfabrik A.-G. 
in Grofsenhain, Sachs. 

Zu dieser Reihe selbsttätiger Webstühle mit Schützen- 
auswechslung sind noch eine grofse Anzahl Einrichtungen 
zu gleichem Zweck anzuführen, welche in deutschen Paten- 
ten!) niedergelegt sind; es ist damit dargetan, dafs die 


) Engl. Patent 1901 Nr. 24441. 

2) Schaubilder bringt Textile Manufacturer 1901 S. 198, während 
die Dars:ellung mit Beschreibung der Mechanismen a. a. O. 1902 S. 53 
zu finden ist. 

3) Schaubilder verschiedener Ausführungen und Mechanisinendar- 
stellung mit Beschreibung s. Textile Manufacturer 1903 S. 15 und Leip- 
ziger Monatschr. f. Textilind. 1903 8. 310. 

4) Beschreibung mit Schaubild und Mechanismendarstcllung 8. Tex- 
tile Manufacturer 19)3 S. 51. 

5) Beschreibung mit Schaubild s. Textile Manufacturer 1902 S. 267. 

6, D. R. P. Nr. 114691. 

7) Beschreibung mit Mcchanismendarstellung s. Textile Manufac- 
turer 1902 S. 303. 

8) Beschreibung mit Schaubildern s. Leipziger Monatschrift für 
Textilindustile 1901 S. 15. 

9) Beschreibung mit Mcchanismendarsiellung s. Textile Manufac- 
turer 1901 S. 54. 

10) D. R. P. Nr. 78904 und 94256; Beschreibung mit Schaubild s. 
Textilzeitung 1897 S. 627. Darnach hat Claviez seine erste Idee der 
Auswechslung des Schützenkastens (Z 1896 S. 114 u.f. m. Abb.) auf- 
gegeben. 

11) D. R. P. Nr. 141510 (Harling), 141238 (Tetley und Hodgson), 
137693 und 139211 (Staercke), 135113, 132182, 130656, 129545, 
129133, 128098, 126267, 125912, 123251, 121958, 118809 und 118513 
(Baker und Kip), 135114 und 106410 (Brun und Elzässische Maschinen- 
baugesellschaft), 125347 und 126304 (Gebr. Lötzsch), 135113 (Moore und 
Clark), 130756 (Immer), 130029 (Clement), 127209 (Smith und Jackson), 
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Schützenauswechslung eine ganz wesentliche Verwirklichung 
gefunden und in grofsem Mafse Gegenstand verbessernder 
Tätigkeit gewesen ist. 

Der Northrop-Webstuhl ist mehrfach mit Schaubil- 
dern in Amerika gebauter Stühle und mit Darstellung der 


Fig. 35. Northrop-Stuhl der Maschinonfabrik Rüti. 


| 


teile nach innen verlegt sind. Bei der früheren Anord- 
nung konnten leicht Beschädigungen durch herausfliegende 
Schützen vorkommen. Auf der Achse der Spulenscheibe 
sitzt ein Sperrrad, in das die in einer Büchse gehaltene 
Klinke a eingreift, welche bei jedem Niedergang des Spu- 


Fig. 37. Schaltzeug des Northrop - Stuhles. 


} ihing: 
u i 
as ssa 


Bewegungsvorrichtun- 

gen nach den Patent- 

schriften beschrieben m — 
worden !); demgegen- 
über ist in Fig. 35 
das Schaubild eines von 
der Maschinenfabrik 
Rüti gebauten derarti- 
gen Stuhles gegeben, der 
sich durch seine kräf- 
tige Bauart und sach- 
gemälse Ausführung 
vorteilhaft von der leich- 
ten und wenig sauberen, 
für europäische Verhilt- 
nisse kaum brauchbaren 
amerikanischen Bauart 
unterscheidet und wei- 
ter einige wesentlichere 
Mechanismen in dent- 
scher Ausführung ver- 
anschaulicht. 

Fig. 36 zeigt in 
Vorderansicht einen 
rechtsseitigen Vorratbe- 
hilter für 24 Spulen?) = 
von der Elsässischen Ma- i 
schinenbaugesellschaft, 
bei dem die Schalt- 


128250 (Buhlmann), 


115663 104803 


107410 (Maschke), 
(Rjabuschinski), 100035 (Sicker), 98504 (Klein-Schlatter), 95251 (Aker- 


(Vigano), 


lund), 92608 (Röder). 

1) Vergl. Dinglers polyt. Journ. 1898 Bd. 810 S. 202 bezw. 221, 
Uhlands techn. Rundschau, Gr. V 1898 S. 2, Reh: Der Northrop-Stuhl, 
»Der Webstuhl des 20. Jahrhunderts«, Wien 1901, Verlag des Nieder- 
österreichischen Gewerbevereines, nach einem daselbst gehaltenen Vor- 
trag, Textile Manuf. 1902 S. 95. 

2, Er wird auch nur für 14 Spulen ausgeführt. 


eee —y—t — — 


lendrückers f mittels 

der Kette 6 angezogen 
wird, worauf die Feder 
c die Spulenscheibe um 
eine Spule vorwärts 
dreht. Den Rückgang 
des Behälters vermittelt 
die in das Sperrrad g 
greifende Klinke h. In 
Verbindung mit dem den 
Drücker f bewegenden 
kurzen Hebel e steht 
der Schützen - Wächter- 
stift d, welcher hindert, 
dafs die Spule ausge- 
wechselt wird, wenn der 
Schütze nicht richtig 
für das Ausdrücken der 
Spule in seinem Kasten 
sitzt. 

Ein Fehler des ame- 
rikanischen Northrop- 
Stuhles besteht darin, 
dafs die Gewebe infolge 
unzeitiger Iugangset- 
zung der Wechselvor- 
richtung Fehl- oder Dop- 
pelschüsse aufweisen; 
das soll dadurch be- 
seitigt werden, dals diese Ingangsetzung vor dem gänz- 
lichen Ablauf der Spule erfolgt. Hierzu erhalten die Holz- 
spulen beim Fadenablauf freiwerdende Metallzwingen, die 
von zwei mit einer Elektrizitätsquelle in Verbindung stehen- 
den Fühlern, solange sich der Schütze ruhend in seinem 
Kasten befindet, belastet werden. Solange Fadenüberwicklung 
vorhanden ist, bleibt dabei der Strom unterbrochen; hört sie 
auf, so erregt der Strom einen eingeschalteten Elektromag- 
neten, der durch Anheben eines Plättchens auf die gowöhn- 


Band 47. Nr. 87. 
` 12, September 1904. 


liche Art das Wechseln 
erfolgen läfst. Trotz 
dieser in ihrer dauernd 
guten Wirkung sehr von 
Zufällen abhängigen 
Einrichtung ist auch die 
Schufsfühlereinrichtung 
solbst verbessert wor- 
den. Fig. 37 zeigt die 
ältere Ausführung, wo- 
raus ersichtlich ist, wie 
der von einem Exzenter 
anf der Schlagwelle in 
Schwingungen versetzte 
Winkelhebel i den Schie- 
ber b zurück, d. h. nach 
vorn zu drückt, wenn 
durch Fehlen des Schus- 
ses, also wenn die Füh- 
lergabel z nicht zurück- 
drückt, die Mitnehmer- 
klinke nicht ausgehoben 
wird. Der Schieber d 
wirkt auf den Hebel a, 
der auf der andern Seite 
des Webstuhles den Spu- 
lenausdrücker in Bewe- 
gung setzt und dabei 
gleichzeitig durch den 
mit dem Arm a verbun- 
denen Arm u die Fort- 
rückklinke des Warenbaumes aushebt, um keine dünne 
Stelle im Gewebe durch das Aussetzen des einen Schulses 
zu erhalten. 


Fig. 38 zeigt in einer Ansicht von oben die neue Anord- 
nung der Elsässischen Maschinenbaugesellschaft, nach welcher 
eine doppelte Einleitung für das Spulenauswechseln möglich 
ist, einmal durch die Schufswächtergabel 8, welche mit einem 
Haken versehen ist, der von einer am oberen Ende des Win- 


Fig. 39. Ausrückung des Northrop-Stuhles, 


kelhebels “ hängenden hin- und hergehenden Klinke erfafst 
wird, das zweitemal durch den Spulenfühler nm, der, so 
lange Faden auf der Spule im Schützen sind, eine zweite am 
Gleitrahmen è des schwingenden Winkelhebels l hängende 
Doppelklinke k niederhält, sodafs sie mit ihrem vorderen Ende 
über den Hebel a ausgehoben wird, diesen also nicht zurück- 
drücken kann. Es können beide Einrichtungen gleichzeitig 
tätig sein, sodafs z. B. der Schufswächter nur den Stuhl bei 
Schufsfadenbruch abstellt, indem die am Rahmen 0 ange- 
schlossene Falleg mit ihrem vorderen Ende sich vor den 
Hebel A legt und ihn beim Rückgang des Rahmens b zurück- 
drückt, sodafs der federnde Abstellhebel o aus seiner Festhal- 
tung gedrückt und der Webstuhlantriob ausgerückt wird. 
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Schaltung am Northrop-Stuhl der ElsAssischen Maschinenbau-Gesellschaft, 


von oben gesehen 
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Diese Falle g drückt 
auch den Hebel e zu- 
rück, welcher die Sperr- 
klinke des Warenbaumes 
auszuheben hat. 

Wenn die Auswechs- 
lung der Spule vom 
Schufswächter aus ein- 
geleitet wird, der An- 
trieb also nicht abzu- 
stellen ist, wird die Falle 
g von der Klinke f so. 
hoch gehalten, dafs von 
ihr nur der Hebel c zu- 
rückgedrückt wird. Erst 
wenn nach dem Spulen- 

wechsel sofort der 

Schufsfaden reifsen oder 
fehlen sollte, wird durch 
einen Hülfsschlitten die 
Klinke f beim zweiten 
Rückgeben des Rah- 
mens b gelöst, sodals 
die Falle g niedergehen 
und beim dritten Rah- 
menriickgang den Stuhl 
abstellen kann. 

In Fig. 39 ist die 
Aufhaltvorrichtung dar- 
gestellt, welche beim 
Northrop-Stuhl den An- 
trieb abstellen soll, wenn der Schützen im Webfach stecken 
geblieben ist. In bekannter Weise trifft dann der mit der 
Schützenklappe in Verbindung stehende Stecher D gegen die 
Nasen E an einem unter den Abstellhebel o greifenden He- 
bel, welcher den Hebel o zurückdrückt, d. h. freimacht. 
Damit in Verbindung steht eine Backenbremse, welche den 


Fig. 40. Webkettenregulator des Northrop-Stuhles. 


Stuhl sofort stillstellt. Diese Bremse wird beim Wiederein- 
rücken (Nebenfigur) ausgehoben, kann aber auch durch eine 
besondere Handhabe C abgestellt werden. Die Wirkung der 
Bremse wird durch die stellbarc Auffangnase N geregelt. Bei 
A ist die Hebelverbindung zum Riemenausrücken ersichtlich. 

In Fig. 40 ist der sogenannte positive, d. h. für jeden 
Schufs eine bestimmte Kettenlänge ablassende Webketten- 
regulator des Northrop-Stubles dargestellt, dessen von der 
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Ladenstütze gesteuerter Bewegungshebel gleichzeitig dem so- 
genannten Streichbaum seine Schwingung erteilt. 

Der selbsttätige Webstuhl bedarf bei der geminderten 
Ueberwachung, indem 1 Weber 16 Stühle zu bedienen hat, 
eines Kettenfadenwächters, wie schon früher!) bemerkt, und 
auch hierin ist die Erfindungstätirkeit rege gewesen). 

Unabhängig vom Northrop-Patent ist die Weiterbildung 
des Spulenwechsels seltener zu finden. Verwiesen sei hier 
auf die Einrichtung von O. Cossert in Amiens*), welche 
eine schwache Schützenspindel auswechselt, also gewöhnliche 
Kötzer aufzustecken gestattet und somit das Umspulen, wie 
es bei Northrops Spule noch nötig ist, erspart. Schon nach 
dieser Andeutung ist ersichtlich, inwiefern sich das Spulen- 
auswechseln noch weiter auch nach andern Richtungen aus- 
bilden läfst. 


Den Erfolgen des Northrop-Stuhles steht der zu ziem- 
lich gleicher Zeit durch seine Reisevorführungen in den 
Webereimittelpunkten von Europa bekannt gewordene Scaton- 
Webstuhl nach. Dieser Webstuhl’) arbeitet bekanntlich 
ohne Schützen von einen grofsen Fadenvorrat haltenden 
festen Spulen, verbindet aber damit den Fehler, den Gewebe- 
rändern keinen haltbaren Rand, wie er durch die dauernde 


Schufsfadenwendung erzielt wird, zu geben. Trotzdem ist 
der Grundgedanke des Seaton-Stuhles vielfach der Ausgangs- 


punkt weiterer Ausbildungen gewesen’). Das Fehlen der 
gewöhnlichen Sahlleiste und ihr ungeniivender Ersatz durch 


1) Z. 1896 8. 149. 


2) Vergl. z.B. D. R. P. Nr. 
(Baker u. Kip); 91058, 92188 (Beck); 
vill); 103549 (Dosten); 99190 (Werner); 
sermann); 81218 (Tl. orntor). 


2) D. R. P. Nr. 139916 unl 140014; Text. Manuf. 1903 S. 89, 
Beschreibung mit Mechanismendarstellung. 


4) D. R. P. Nr. 99787, 99788, 101727, 104061, 104574, 108648, 
108660, 108662, 108664, 112025, 119872 u. 127172. 

5) Vergl. D. R. P. Nr. 129136 (Zipser); 126709 (Titard); 123249 
(Hollingworth); 117705 (Cozlit); 117099 (Chauvin); 109657 (Kraus); 
103885 (Smith, vergl. auch Dinglers p. Journ. 1898 Bd. 310 8. 201 
m. Schaubild); 96959 (Brun); 94432 (Rodger); 82032 (Müller). 


109311, 105082 
117706 (Gold- 
82430 (Was- 


125439, 109767, 
133375 (Güsken); 
90052 (Brooks); 


Dresdner BV. 


— Hamburger B.-V. 
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Verschlingung der frei heraushiingenden Schufsfadenenden 
ist auch Ursache, dafs sich die Mittelleistenapparate?), welche 
das Weben von 2 schmalen Stücken auf einem breiten Stuhl 
nebeneinander ermöglichen sollen, noch nicht allgemeiner 
einführen konnten 

Es gibt auf dem Gebiete der mechanischen Weberei 
noch manche mit mechanischen Mitteln zu lösende Aufgabe, 
und die Erfindungstätigkeit hat sich ihnen schon vielfach zu- 
gewandt, ohne dafs ein wirklich praktischer Erfolg, also die 
allgemeinere Anwendung in der Praxis, bis jetzt zu ver- 
zeichnen ist. Es seien hiervon genannt: der Rundweb- 
stuhl, die Webketten-Einzieh- und Anknüpfmaschi- 
nen, der mit Prefsluft oder mit Elektrizität arbeitende 
Webstuhl. 

Um die zurzeit die mechanische Weberei angehenden 
wichtireren Fragen möglichst vollständig zu streifen, sei noch 
auf den elektrischen Einzelantrieb von Webstühlen hinge- 
wiesen. Für schmalere und schneller laufende Webstühle ist 
dieser Antrieb nach einer grofsen Zahl vorteilhaft arbeiten- 
der Anlagen am Platze und durch die Schaffung ungestör- 
teren Oberlichtes für die Bedienung der Stühle auch zu 
empfehlen. Für die Aufhängung des Elektromotors haben 
sich verschiedene Anordnungen herausgebildet®). Für die 
breiteren und schwereren Webstühle, wo bei dem langsameren 
Gang die Schwankungen im Kraftbedarf langpausiger sind, 
dürfte der Gruppenantrieb mit seinen möglichen Ausgleichun- 
gen in der Summe der einzelnen ungleichen Beanspruchun- 
gen vorzuziehen sein“). Beide Betriebsarten waren diesen 
Ausführungen entsprechend bei der Ausstellung der Säch— 
sischen Webstuhlfabrik in Düsseldorf mit bestem Erfolge 
durchgeführt. 


) Uebersiclitsartikel Dingler 1895 Bd. 295 S. 149 m. Abb. 

2) D. R. P. Nr. 134097 u. 131688 (Schuckert) u. 87826 (Brown, 
Boveri & Co). Vergl. auch »Ueber den Elektromotorbetrich bel Web- 
stühlen« von Baumann, Leipziger Monatsschr. f. Textilind. 1900 S 833 
m. Abb., sowie Sonderausgabe einer Abhandlung der Allgem. Elektri- 
zitäts-Gesellschaft über diese Betriebsart. 

) Ueber elektrischen Einzelantrleb solcher schwerer Kurbelstühle 
mit Zabnradvorgelege und Reibkupplung von Boulange und Frignac 
in Roubaix vergl. Text. Manuf. 1899 S. 297 m. Abb. 


Sitzungsberichte der Bezirksvereine. 


Eingegangen 9. April 1903. 


Dresdner Bezirksverein. 


Sitzung vom 12. Miirz 1903. 
Vorsitzender: Hr. Scheit. Schriftführer: Hr. Schiemann. 
Anwesend rd. 200 Mitglieder und Gäste. 


Hr. Scherenberg spricht über die Dampfturbinen 
von Brown Boveri- Parsons). 

Im übrigen werden geschäftliche 
ledigt. 


Angelegenheiten er- 


Eingegangen 19. April 1903. 
Hamburger Bezirksverein. 


Sitzung vom 17. März 1903. 
Vorsitzender: Hr. Hartmann. Schriftführer: Hr. Prohmann. 
Anwesend 45 Mitglieder und 8 Gäste. 


Hr. Dr. Maurach (Gast) spricht über Zweck und Ar- 
beitsfeld der Revisionsgesellschatten für elektrische 
Anlagen. 


Alsdann äufsert sich Hr. Ludw. Benjamin über ein 
eigenartiges Verhalten von Flufseisenblechen 

»Es ist zwar allgemein bekannt, dafs Flufseisen während 
der Einwirkung von Kälte spröde wird: man nimmt aber auch 
alleemein an, dafs es bei Eintritt wärmeren Wetters seine 
früheren Eigenschaften wiedergewinnt. Die folgenden Mittei- 
lunven sollen zeigen, dafs Flufseisenbleche unter Umständen 
ihre Dehnbarkeit und Weichheit auch dauernd verlieren kön- 
nen, und zwar, wie es scheint, infolge der Einwirkung hef- 
tiger Stöfse während starker Kälte. 


') 8. Z. 1903 S. 11°. 
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vor 10 oder 12 Jahren aus Flufs- 
eisen gebaut, erlitt in diesem Winter eine schwere Ha- 
varie. Es hat während der Zeit seines Bestehens stets 
den Dienst im Hamburger Hafen verrichtet und trägt zahl- 
reiche Spuren der rauhen Behandlung, die dieser Dienst 
mit sich bringt, in Form von kleinen Einbeulungen (nach der 
Art ihrer Entstehung »Schutensteven« genannt) an sich. Trotz- 
dem ist an dem Fahrzeug nie eine Platte gebrochen, während 
alle etwa gleich alten Schwesterboote desselben Besitzers 
schon häufiger die Auswechslung von gebrochenen Platten 
erfordert haben. Wenn auch hierbei Glück mit infrage kommt, 
so ist es doch immerhin ein zweifelloser Beweis der Güte des 
Materiales. 


Die Havarie war folgender Art: Das Fahrzeug befand 
sich als erstes in einem Schleppzuge im Schlepptau eines 
Dampfers; der Schleppzug geriet bei starker Kälte in sehr 
schweres Treibeis, und es mufsten mehrere weitere Schlepper 
herangeholt werden, die ihn nach langer Arbeit frei machten; 
dabei wurde der Leichter zwischen den Dampfern und den 
nachfolgenden Fahrzeugen hin- und bergeworfen, wie er 
auch sehwere Stöfse durch das aufgetürmte Eis erlitt. 


Da das Fahrzeug stark leckte, wurde es auf ein Slip ge— 

Verschiedene Platten waren gebrochen, andere stark 
verbeult. Die Reparatur, welche bei inzwischen eingetretener 
milder Witterung stattfand, sollte darin bestehen, dafs die be- 
schädigten Platten losgenommen, die gebrochenen durch neue 
ersetzt, die verbeulten aber gerichtet und wieder angebracht 
wurden. Nur vereinzelte Beulen von geringerem Umfang soll- 
ten an Ort und Stelle erwärmt und wieder ausgerichtet 
werden. 

Als die neuen und gerichteten Platten schon wieder an- 
gebracht und teilweise vernietet waren, wurde in einer Platte, 
die bis dahin ganz unbeschädigt gewesen war, ein klaffender 
Riis bemerkt, der von einem Nietloch ausging und sich etwa 
400 mm weit his in die Mitte der Platte erstreckte. Die Naht, 


Fin Leichterfahrzeug, 


holt. 
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von der der Rifs ausging, war nicht loseenietet worden, auch 
war die Platte selbst in keiner Weise gehiimmert oder ausge- 
beult worden. Da aber mehrere Platten, welche an diese 
Platte grenzten, losgenommen waren, hätte der Rils, falls er 
vorher bestanden haben sollte, unmöglich unentdeckt bleiben 
können. Er mufs also erst während des Fortganges der Re- 
paratur, vermutlich infolge der Erschütterung durch das Nie- 
ten, entstanden sein. 

Ein ähnliches Vorkommnis ereignete sich zwei Tage spi- 
ter auf der andern Schifiseite, wo eine Platte, die gleichfalls 
bis dahin keinerlei Spuren von Beschädignng gezeigt batte, 
und die von der Reparatur nicht berührt worden war, in einer 
Nietnaht nicht weniger als 9 Risse zeigte, die von den Niet- 
löchern nach der Kante gingen. 

Schliefslich entstand noch ein weiterer Rifs in einer Platte, 
die im Anfange der Reparatur, also etwa eine Woche vor 
dem Zerreifsen, zum Ausbeulen eines Schutenstevens mit einer 
Sievertschen Lötlampe schwach angewärmt worden war. 
Wegen dieser Mafsnahmen hatten zwei Löcher in die Platte 
gebohrt werden müssen, die zum Schlufs der Reparatur zu- 
genietet werden sollten. Als zu diesem Zwecke ein Dorn in 
das eine Loch getrieben werden sollte, rifs die Platte vor den 
Augen der Arbeiter durch. Der Rifs ging mitten durch das 
andere Loch und klaffte etwa 2 mm weit auf; er durchquerte 
die Stelle, auf welcher die Spuren der Erwärmung bemerk- 
bar waren, und erstreckte sich weit über sie hinaus. 


Jeder Verdacht, dafs der Rifs mit der Erwärmung trotz 
der seitdem verflossenen Zeit im Zusammenhang stehe, mufs 
schwinden, wenn man bedenkt, dafs das Ausbeulen der Platte 
eine Stauchung in der erwärmten Gegend bedingte, sodais 
ein Riis, der infolge dieser Arbeit, bei der übrigens alle Vor- 
sichtsmafsregeln gewahrt wurden, entstanden wäre, nicht 
hätte weit auseinanderklaffen können. Risse, die durch un- 
vorsichtiges Anwärmen entstehen, verlaufen immer in den- 
Jenigen Linien, in, welchen eine Streckung des Materials statt- 
gofunden hat, und nicht, wie hier, in Linien der Stauchung. 
F's mufs dabei noch erwähnt werden, dafs diese Beule durch 
Schrauben, also ohne Anwendung des Hammers herausge- 
bracht worden war, und dafs sie beim ersten kräftigen Ham- 
merschlag sprang. Es erscheint mir also unzweifelhaft, dats 
dieser Riis ebenso wie die andern nachträglich entstandenen 
auf Spannungen zurückzuführen ist, die sich im Material be- 
fanden, und dafs diese Spannungen infolge der Erschütterung 
durch Nieten und Hämmern zu Rissen ausarteten. Selbst 
wenn man dies für die warın behandelte Platte nicht zugeben 
wollte, läfst sich für die andern Risse doch wohl keine andere 
Erklärung finden. 

Nun habe ich aber eingangs erwähnt, dafs das Fahrzeug 
während seiner langjährigen Gebrauchsdauer stets den hef- 
tigsten Stölsen ausgesetzt gewesen ist, und es mufs als ganz 
unmöglich hingestellt werden, dafs Platten, welche derartige 
Spannungen besitzen, diese fortwährenden Stölse hätten aus- 
halten können, ohne zu reisen. 

Man wird also zu der Annahme gedrängt, dafs diese 
Spannungen erst neueren Datums seien; sie werden wahr- 
scheinlich bei Gelegenheit der Havarie entstanden sein, und 
sie werden zu erklären sein, wenn man annimmt, dals das 
Material stellenweise so hart und wenig dehnbar geworden 
war, dafs die Stéfse keine Beulen mehr erzeugen konnten. 


Diese Annahme wird unterstützt durch die Natur der 
Risse, welche, wie das vorgeführte Plattenstück zeigt, einen 
für Hufserste Härte charakteristischen Verlauf haben. Ferner 
wird sie unterstützt durch die vorgeführten Plattenstreifen, 
die ich zum Zwecke der Vornahme von Biegeproben habe 
abschneiden lassen, und welche bei der Probe nicht in der 
Biegungsstelle, sondern weit aufserhalb derselben in der Weise 
gebrochen sind, dafs auch hier das Vorhandensein von Span- 
nungen offen zutage tritt, während die Bruchflächen die Natur 
eines sehr harten, grobkörnigen Eisens besitzen. 


In der Tat zeigten diese Proben ein so hartes Material, 
dafs es ganz ausgeschlossen gewesen wäre, es zu lochen und 
zu vernieten, wenn es von vornherein so gewesen wäre, ge- 
schweige denn, dafs es so lange Jahre unbeschädigt an den 
gefährdetsten Stellen eines solchen Fahrzeuges hätte bleiben 
können. 

Es bleibt also keine andere Annahme übrig als die, dafs 
das Fisen seine Dehnbarkeit und Weichheit verloren und 
sein Gefüge geändert hat, und zwar mufs man nach der 
Sachlage vermuten, dafs die Aenderung der Eigenschaften 
eine Folge der heftigen Stölse sei, die es bei schwerer Kälte 
erlitten hat. 

Eine Bestätigung dieser Annahmen scheint in der Tatsache 
zu liegen, dafs sich in unmittelbarer Nähe der auf grofse 
Härte deutenden Risse tiefe Einbeulungen älteren Datums 
finden, wie z. B. auch in dem vorgeführten Plattenstück. 


Kölner B.-V. — Siegener B.-V. 
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Wäre das Eisen schon zur Zeit der Entstehung dieser Beulen 
in unmittelbarer Nähe so hart gewesen, wie es die Risse zei- 
Len, so wären die Platten sicherlich schon damals gerissen. 
Man mufs daher bei der Annahme bleiben, dafs das Material 
früher weich war und jetzt, wahrscheinlich infolge dor Um- 
stiinde, hart geworden ist. 

Dafs das erwähnte Vorkommnis einzig in seiner Art sei, 
glaube ich nicht; ich bin vielmehr der Ansicht, dafs ähnliche 
Fälle schon öfter vorgekommen sind und nur nicht genügende 
Beachtung gefunden haben. Bei der grofsen Wichtigkeit, 
welche die Sache hat, hoffe ich jedoch durch diese Mitteilun- 
gen den Anstols dazu gegeben zu haben, dafs auch von ande- 
rer Seite auf diese Vorkommnisse acht gegeben wird, sodafs 
ihre Ursachen ergriindet werden können. 

Da über den Ursprung des Materiales in dom erwähnten 
Falle nichts ermittelt werden Konnte, so lassen sich in dieser 
Richtung keine weiteren Schlüsse ziehen.« 


In der sich an diese Mitteilung anschliefsenden Erörterung 
wird von mehreren Seiten die Annahme des Redners, dafs 
das Material infolge von Kälteeinwirkung und Erschütterun- 
gen sein Gefüge verändere, bestätigt; anderseits kommt 
aber auch die Meinung zum Ausdruck, dafs das vor 10 bis 
12 Jahren hergestellte Flufseisen jedenfalls von sehr minder- 
wertiger Beschaffenheit gewesen sein mufs, da die Brüche 
ein sehr grobkörniges Gefiige zeigen. 

Im Fragekasten befindet sich die Frage: Welche Erfah- 
rungen hat man bis jetzt über die Haltbarkeit der Rohre für 
Dampfüberhitzer gesammelt? Sie wird dahin beantwortet, 
dafs Ueberhitzerrobre sich gut erbalten, wenn man sie der 
Stichflamme nicht aussetzt, und wenn man sie demzufolge im 
dritten Zug anbringt. Hr. Fassé fügt hinzu, dafs Ueberhitzer- 
rohre bei Ueberhitzung bis auf 500°C noch nach 5 Jahren in 
gutem Zustande befunden seien. 


Eingegangen 7. April 1903. 
Kölner Bezirksverein. 
Sitzung vom 11. März 1903. 
Vorsitzender: Hr. Eulenberg. Schriftführer: Hr. Karch. 
Anwesend 107 Mitglieder und 34 Gäste. 


Nach Erledigung der Geschäftsangelegenheiten spricht Hr. 
Max Clouth über Gummi, seinen Ursprung und sein Vor- 
kommen, seine Gewinnung, Verarbeitung und Verwendung. 


Eingegangen 14. April 1903. 
Siegener Bezirksverein. 
Sitzung vom 7. Januar 1903. 
Vorsitzender: Hr. Wischel. Schriftführer: Hr. Schmerse. 
Anwesend 12 Mitglieder. 


Der Vorsitzende erstattet den Jahresbericht, der Rech- 
nungsführer, Hr. Ullrich, den Kassenbericht. Darauf wer- 
den die Wahlen für den Vorstand und einige Ausschüsse des 
Bezirksvereines sowie für den Vorstandsrat vollzogen. 


Sitzung vom 14. Februar 1903. 


Vorsitzender: Hr. Wischel. Schriftführer: Hr. Schmerse. 
Anwesend 36 Mitglieder und 11 Gäste. 


Hr. Prof. Dr. Hof aus Witten spricht über Diffusion 
und Pressung von Metallspänen. 

Durch Uebereinanderlagerung von zwei angeschliffenen 
und polierten Platten aus legierbaren Metallen hat Spring 
an der Berührungsstelle die betreffende Legierung je nach 
der Länge der Einwirkung in einer verschieden dicken 
Schicht erhalten und als Grund hierfür die Diffusion der 
Metalle erkannt. Diese wird durch Druck oder durch Wiirme 
beschleunigt. Der Vortragende gibt seiner Meinung Aus- 
druck, dafs héchst wahrscheinlich die Diffusion der festen 
Körper eine gröfsere Rolle spiele, als man bisher allge- 
mein annehme; so dürfte die Bildung von sogenannten 
Kontaktmineralien und die allmähliche Erhärtung von Mauer- 
werk wohl darauf zurückzuführen sein. Er legt alsdann 
eine gröfsere Anzahl von Prefsstiicken vor, die er unter 
Anwendung von Druck bis zu 50000 kg aus Metallspiinen 
dargestellt hat. Die Ergebnisse waren je nach dem an- 
gewendeten Material sehr verschieden. Wurden Kupfer-, 
Eisen-, Stahl- oder Rotgufsspine zusammengepreist, so ent- 
standen Stücke, welche nur ganz oberflächlichen Zusammen- 
hang: Adhäsion, zeigten; sie lieisen sich leicht zertrümmern, 
und die einzelnen Späne waren nach dem Pressen noch deut- 
lich sichtbar. Anders aber gestalten sich die Ergebnisse, 
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wenn man Späne von geschmeidigeren Metallen oder Metall- 
legierungen, z. B. von Blei oder weifsem Lagermetall, sehr 
hohem Druck aussetzte. Der Redner zeigt zunächst in einem 
Glaszylinder 250g Späno des weilsen Lagermetalls, des Aus- 
gangsmaterials für die Mehrzahl seiner Versuche. Die Legie- 
rung besteht aus 83 Teilen Zinn, 11 Teilen Antimon und 
6 Teilen Kupfer. Setzt man Späne davon einem Druck von 
10000 kg aus,fso erhält man ein Prefsstiick, an welchem sich 
die einzelnen Späne noch deutlich erkennen lassen, und das 
leicht wioder in seine Bestandteile zertrümmert werden kann. 
Bei 50000 kg Druck entstebt aus den Spänen ein völlig homo- 
genes Prefsstiick, das dichter als ein Gufsstück ist. Aufgrund 
dieser Versuche und Tatsachen wird man die Behauptung 
aufstellen dürfen, dafs bei zuncbmendem Druck der Zusam- 
menhang, die Adhäsion, immer grölser wird und schlieislich 
in Kohäsion übergeht, dals Kohäsion also nichts anderes ist 
als gesteigerte Adhäsion. 

In der Praxis sind Pressungen des weifsen Lagermetalls 
bis jetzt noch nicht benutzt. Doch dürften sie dem Guls 
gegenüber manche Vorzüge bieten. Die Preisstücke füllen 
die Matrize ganz genau aus und bedürfen keiner Nachbear- 
beitung; sie lassen sich ohne weiteres vernickeln, verkupfern 
oder dergl. 

Auch mit Prefsstücken aus Eisenspänen hat der Vortra- 
gende weitere Versuche angestellt. Wird ein solches Stück 
weifsglübend gemacht und dann durch eine Stanzenpresse in 
einer Matrize leicht zusammengeschlagen, so zeigt ein Schnitt 
durch das Stück, dafs, wie zu erwarten war, die einzelnen 
Späne zusammengeschweifst sind. Ein Prefsstiick aus Kupfer- 
spänen, in gleicher Weise behandelt, aber nur rotglühend ge- 
macht, zeigt, dafs auch Kupfer, entgegen der Ansicht vieler 
Fachmänner, sich zusammenschweilsen läfst. Auch Rotgufs- 
späne liefern ein dichtes Preisstück. 


Sitzung vom 11. März 1903. 
Vorsitzender: Hr. Wischel. Schriftführer: Br. Schmerse. 
Anwesend rd. 100 Mitglieder und Gäste. 


Hr. Prof. Dr. Fritz Schenek aus Marburg spricht über 
die Mechanik der Muskelmaschine. 


Der Vortragende berichtet über die Vorgänge, die sich 
in den Bewegungsmaschinen der Tiere, der Muskeln, abspie- 
len, und vergleicht diese Bewegungsmaschinen mit den Dampf- 
maschinen, hauptsächlich unter Berücksichtigung der Frage, 
ob der Muskel eine thermodynamische Maschine ist oder nicht. 

»Die Bewegung des Muskels kommt dadurch zustande, 
dafs der Muskel sich in der Längsrichtung seiner Faser ver- 
kürzt und dadurch einen Zug auf die mit ihm verbundenen 
Teile ausübt. Der Muskel wird zu jener Kontraktion veran- 
lafst durch Einwirkungen von aulsen her, die man Reize 
nennt. Der normale physiologische Reiz wird dem Muskel 
auf Nervenbahnen zugeleitet; aber auch durch künstliche 
Reize, z.B. durch den elektrischen Strom, können wir den 
Muskel erregen. 

Die Erregung äulsert sich in bestimmten chemischen und 
hysikalischen Vorgängen. Die chemischen gehören in die 
ategorie der Verbrennungsvorgänge, die physikalischen sind 

hauptsächlich gewisse mechanische und thermische Aende- 
rungen. 

Die mechanischen Aenderungen bestehen in der Kontrak- 
tion. Ueber den Verlauf und die Grölse der Kontraktion ist 
folgendes zu sagen: 

Reizt man den Muskel mit einem einzigen, kurzdauern- 
den Reize, z. B. einem elektrischen Induktionsstrom, so voll- 
führt er eine Zuckung, d. h. er verkürzt sich schnell und ver- 
längert sich gleich danach wieder. Der Verlauf der Zuckung 
lälst sich leicht untersuchen mit dem Verfahren der Selbst- 
aufzeichnung, wobei der Muskel einen Schreibhebel zu bewe- 
gen hat, an dessen Spitze eine mit beruistem Papier über- 
zogene Schreibfläche vorbeibewegt wird. Die Bewegungs- 
geschwindigkeit der Schreibfläche wird aus der Kurve ent- 
nommen, die eine Stimmgabel von bekannter Schwingungs- 
zahl gleichzeitig auf die Fläche aufzeichnet. So aufgezeich- 
nete Zuckungskurven erstreckten sich über eine Zeit von 
etwa 0,1 bis 0,2 sk. Die Zuckung dauert also sehr viel lin- 
ger als der einwirkende Induktionsstrom. 

Länger dauernde und kräftigere Kontraktionen lassen 
sich merkwürdigerweise nicht etwa durch einen Reiz von 
längerer Dauer erzielen, wohl aber, wenn man mehrere 
Reize schnell nacheinander auf den Muskel einwirken läfst, 
wenn man also z. B. mehrere Ströme nacheinander in den 
Muskel hineinschickt, die voneinander durch stromlose Inter- 
valle getrennt sind. Jeder Reiz erzeugt dann für sich eine 
Zuckung, aber die Zuckungen folgen so schnell aufeinander, 
dafs sie zu einer Dauerkontraktion verschmelzen, die man 
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Tetanus nennt. Tetanische Kontraktionen sind auch die will- 
kürlichen Kontraktionen unserer Skelettmuskel. 

Merkwürdigerweise gibt es einen Muskel, der in dieser 
Weise nieht in Dauerkontraktion versetzt werden kann: den 
Herzmuskel. Diese Eigenschaft des Herzmuskels ist zweck- 
mäfsig, weil das Herz seine Verrichtung als Druckpumpe nur 
ausüben kann, wenn Kontraktion und Erschlaffung immer ab- 
wechselnd aufeinander folgon. Lange anhaltendo Kontrak- 
tionen haben hier keinen Sinn, weil sie einen Stillstand der 
Blutbewegung herbeiführen würden. 

Die Arbeit, die der Muskel bei seiner Kontraktion leistet, 
ist am einfachsten dadurch zu bestimmen, dafs man ihn bce- 
kannte Gewichte heben läfst und die Hubhöhe mifst. Bei 
einem ausgeschnittenen Froschmuskel lälst sich so eine Arbeit 
bis zu 0,0005 mkg für eine Einzelzuckung von I g Muskel or- 
zielen. Der menschliche Körper leistet eine Arbeit, die für 
den erwachsenen Mann bis zu 300000 mkg täglich angegeben 
wird. 

Die Wärmeerscheinungen der Erregung treten als Er- 
wärmung der Muskeln auf, die bei grofsen Muskeln und ar- 
haltender Kontraktion schon mit einfachen Thermometern 
nachzuweisen ist. Bei Einzelzuckung kleinerer Muskeln ge- 
linet der Nachweis mit feinen thermoelektrischen Verfahren. 
Die Erwärmung eines Froschmuskels bei Einzelzuckung be- 
trägt bis zu 0,05% C. 

Die Frage, wie groſs der Teil der im Muskel aufgewand- 
ten Kraft ist, der im günstigsten Falle auf die Arbeitsleistung 
entfällt, läfst sieh leicht beantworten. Bei ausgeschnittenen 
Froschmuskeln wird die Temperaturerhöhung bestimmt und 
berechnet, wie grofs dio Wärmeentwicklung ist, die dieser 
Temperatur entspricht; aufserdem wird die Arbeit gemessen, 
in Wärme umgerechnet und nun mit der zur Temperaturer- 
höhung verwendeten Wärme verglichen. Auch für den un- 
verletzten Organismus des Menschen ist die Rechnung durch- 
führbar. Man rechnet hier den Wärmewert aus, welcher der 
in der eingeführten und verbrannten Nahrung enthaltenden 
Kraft entspricht, und berechnet weiter, ein wie groiser Teil 
dieser Wärme in der nach aufsen geleisteten Arbeit enthalten 
ist. Man erhält so einen mechanischen Nutzeffekt der Muskel- 
maschine von 25 vH der aufgowandten Kraft, ja in besonders 
günstigen Fällen bis zu 33 vH. Im Vergleich zu den ge- 
bränchlichsten Maschinen der Technik, besonders den Dampf- 
maschinen, arbeitet der Muskel also sehr sparsam. 

Zur Beurteilung der Frage, ob der Muskel eine thermo- 
dynamische Maschine sei, ist der zweite Hauptsatz der mecha- 
nischen Wärmetheorie heranzuziehen, der bekanntlich aussagt, 
dafs in einer Maschine, in der sich ein thermodynamischer 
Kreisprozels abspielt, nur ein Teil der der Maschine zuge- 
führten Wärme zu Arbeit wird, während der Rest der Wärme 
dadurch unausgenutzt verloren geht, dafs er von einem wär- 
meren auf einen kälteren Körper übergeht, und dais der 
mechanische Nutzeffekt um so gröfser ist, je gröſser der Un- 
terschied der Temperaturen des wärmeren und des kälteren 
Körpers ist. Die Beziehung zwischen jenem Temperatur- 
unterschied und dem im günstigsten Falle zu erhaltenden 
Nutzeffekt gibt die von Clausius aufgestellte Formel 

21 — 22 71— 7 
Qı T1 
worin Q, die von dem wärmeren Körper an die Maschine ab- 
gegebene Wärme, Q: die von der Maschine an den kälteren 
Körper abgegebene Wärme, Q, — es mithin die in Arbeit um- 
gesetzte Wärme, 7, die absolute Temperatur des wärmeren, 
72 die des kälteren Körpers ist. Auf die Vorgänge im Mus- 
kel angewendet, wird die Gleichung, die den Nutzeffekt dar- 
stellt, gleich '/, zu setzen sein. 72 ist nicht niedriger als die 
Körpertemperatur, d.i. 37°C oder 310° absolute Temperatur; 
die Temperatur der wärmeren Teile des Muskels 7, wäre 
dann auf 413° absolute Temperatur, d. i. 140°C, zu berechnen. 
Wenn der Muskel eine thermodynamische Maschine wäre, 
mülsten also gewisse Teile in ihm bei der Erregung auf min- 
destens 140° C erhitzt werden. Dies ist nicht möglich aus 
folgenden Gründen: 

1) Die hohe Temperatur miifsten die eigentlich erregbaren 
Teile des Muskels annehmen; diese Teile halten aber erfah- 
rungsgemäfs so hohe Temperaturen nicht aus, sie werden 
schon bleibend geschädigt durch Erhitzen über 45° C. 

2) Es wäre eine sehr viel grölsere Gesamttemperaturer- 
höhung des ganzen Muskels zu erwarten, als sie tatsächlich 
beobachtet ist. Um die geringe Gesamttemperaturerhöhung 
bei Erwärmung einzelner Teile auf 140° erklärlich zu machen, 
wäre man zu dem Schlusse gezwungen, dafs die wirmeren 
Teile, d.s. die Verbrennungsstätten und die eigentliche Ma- 
schine, nur einen verschwindend kleinen Teil der ganzen 
Muskelmasse ausmachten. 

Uebrigens liefert die mikroskopisch-anatomische Unter- 
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suchung des Muskels keine Stütze für die Annahme, dafs im 
Muskel Wärme in Arbeit umgesetzt wird. Der Muskel ist 
also keine thermodynamische Maschine. 

Die chemischen Vorgänge im Muskel sind Verbrennungs- 
vorgänge. Der Sauerstoff wird der Luft entnommen, er ge- 
langt bei der Atmung in den Körper, die Brennstoffe sind 
die organischen Stoffe der Nahrung, bauptsächlich Stärke. 
Die bei der Verbrennung entstehende Kohlensäure wird bei 
der Atmung durch die Lungen wieder ausgeschieden. Die 
Steigerung der Verbrennungsvorgänge bei Muskeltätigkeit ist 
schon an der verstärkten Atmung zu erkennen. 

Die Entzündungstemperatur des Brennstoffes ist höher 
als die in unserm Körper vorhandene Temperatur. Um unter 
diesen Bedingungen die Oxydation im Körper erklärlich zu 
machen, müssen wir annehmen, dafs die Brennstofie und der 
Sauerstoff erst noch eine Umwandlung erlitten haben, ehe die 
eigentliche Oxydation eintritt. Es wird aus ihnen wahrschein- 
lich zunächst ein — chemisch noch nicht näher zu kennzeich- 
nender --- Stoff gebildet, der in seinen allgemeinen chemischen 
Eigenschaften insofern den Sprengstoffen gleicht, als er wie 
diese durch plötzliche mechanische oder elektrische Einwir- 
kungen leicht zersetzt wird. Dafs insbesondere der Sauer- 
stoff chemisch gebunden wird, bevor die eigentliche Oxydation 
orfolgt, geht aus der Tatsache hervor, dafs ein Froschmuskel, 
in dem keine Spur von freiem Sauerstoff nachweisbar ist, in 
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ganz sauerstofffreier Atmosphäre noch stundenlang Arbeit 
leisten und Kohlensäure bilden kann. 

Da der Muskel keine thermodynamische Maschine ist, so 
wird in ihm die in dem Brennstoffe aufgehäufte chemische 
Spannkraft nicht auf mittelbarem Wege durch das Zwischen- 
glied der Wärme, d.i. der ungeordneten Molekularbewegung, 
in Arbeit umgesetzt, sondern der Umsatz mufs auf unmittel- 
barem Wege vor sich gehen. Das ist nur möglich, wenn die 
am chemischen Prozeſs beteiligten Moleküle im Muskel so 
bestimmt angeordnet sind, dafs sich bei ihrer Zersetzung ohne 
weiteres geordnete Molekularkräfte entwickeln, deren Wir- 
kung in der Gestaltveränderung des Muskels sichtbar zum 
Ausdruck kommt. Auf eine bestimmte Anordnung der Mole- 
küle weist auch die Tatsache hin, dafs der elektrische Strom 
den Muskel nur dann erregt, wenn er in der Längsrichtung 
der Fasern durchgeleitet wird, nicht aber, wenn er quer hin- 
durchgeht. 

Der Muskel ist also eine Maschine, die aus den am che- 
mischen Vorgang beteiligten Molekülen selbst aufgebaut ist. 
Diese Maschine braucht sich bei ihrem Gange auf. Damit sie 
dauernd tätig sein kann, mufs immer rechtzeitig für Ersatz 
der verloren gegangenen Moleküle gesorgt werden. In wel- 
cher Weise die stetige Neubildung und Aufstellung der Mole- 
küle erfolgt, darüber läfst sich gegenwärtig noch nichts 
sagen. 


Bücherschau. 
Jahrbuch für Deutschlands Seeinteressen. V. Jabr- fahrten in den Jahren 1895 bis 1901 erzielten ganz erheb- 


gang 1905. Von Nauticus. Berlin 1903, Ernst Siegfried 
Mittler & Sohn. 530 S. 8° mit 19 Taf. und 25 Fig. Preis 
5 M. 

Von technisch interessanten Aufsätzen, welche das dies- 
Jährige Jahrbuch bringt, sind insbesondere zu erwähnen: :Die 
Verwendung flüssiger Brennstoffe für den Schiffsbetrieb., eine 
allgemeiner gehaltene Schilderung der »Entwicklung der mo- 
dernen Weritbetriebe in technischer und wirtschaftlicher Be- 
ziehung und der auch für den Nichtfachmann besonders in- 
teressante Aufsatz » Artillerie und Panzer«, in welchem die 
technischen Fortschritte auf diesem Gebiete kritisch besprochen 
werden. Bei den statistischen Angaben des Werkes haben 
sich einige Unstimmigkeiten eingeschlichen, die leicht an an- 
dern Stellen Eingang finden werden, da insbesondere für die 
Tagespresse der »Nauticus« seit seinem ersten Erscheinen ein 
beliebtes Nachschlagebuch geworden ist. So ist in der Zahlen- 
tafel auf S. 229 die Geschwindigkeit (gemeint ist jedenfalls 
die mittlere Ozeangeschwindigkeit, anhand deren allein sich 
eine genaue Uebersicht über die Schnelligkeit der transatlan- 
tischen Personendampfer gewinnen läfst) des neuen Lloyd- 
dampfers »Kaiser Wilhelm II« mit 23,5 Seemeilen angegeben, 
was nicht zutreffend ist. Auf S. 468 ist die Geschwindigkeit 
desselben Schiffes sogar auf 24 Knoten beziffert. Ferner fehlt 
auf derselben Seite unter »Reichspostdampfer: der Lloyd- 
dampfer »Neckar: , der filschlich unter der Rubrik »Passa- 
gier- und Frachtdampfer« auf S. 470 aufgenommen ist. Auf 
S. 224 ist das Aktienkapital der Hamburg-Amerika-Linie für 
das Jahr 1902 mit 10000000 % angegeben; vermutlich soll 
das 100 000 000 “ heilsen, da das Kapital während der beiden 
Vorjahre 80000000 / betrug. 

Von den Aufsätzen wirtschaftlichen Inhaltes verdient die 
Abhandlung über die amerikanische Handelsmarine und den 
Morgan-Trust hervorgehoben zu werden, worüber wohl noch 
nirgends in dieser allgemein verständlichen und übersicht- 
lichen Weise berichtet worden ist. W. Kaemmerer. 


Lecons sur les moteurs d’automobiles et les appli- 
cations industriels de l’alcool au chauffage, a l’eclairage 
et a la force motrice. Von M. L. Marchis, professeur 
adjoint de physique à la faculté des sciences à l'université 
de Bordeaux. Paris, Vve Ch. Dunod. Preis geheftet 16 frs. 

Das vorliegende Werk, das die Niederschrift der im 
Studienjahre 1902/1903 gehaltenen Vorlesungen des Verfassers 
darstellt, wird durch eine kurzgefafste Uebersicht über die 
Geschichte des Baues von Kraftwagen, insbesondere in Frank- 
reich, eingeleitet, in welcher die mit Dampf, Petroleum und 
Spiritus betriebenen Fahrzeuge getrennt behandelt sind, und 
die eine Zusammenstellung der bei den grofsen Pariser Wett- 


lichen Geschwindigkeiten enthält. Hieran schliefsen sich die 
beiden ersten Abschnitte, die dem Vorkommen, der Erzeugung 
und der Reinigung der Brennstolfe — Petroleum und Spiri- 
tus — gewidmet und unter anderm wegen der vergleichenden 
Angaben über die Erzeugung von Spiritus in den curo- 
päischen Staaten bemerkenswert sind. Den eigentlichen Kern 
des Berichtes bildet aber wohl der dritte Abschnitt: die Ex- 
plosionsmotoren, und zwar sind es weniger die Mitteilungen 
über Konstruktionseinzelheiten, Bauart und Arbeitsweisen der 
Motoren im allgemeinen, als gerade die ausführliche Behand- 
lung der für Kraftwaren unerläfslichen Nebeneiprichtungen: 
Kühlvorrichtungen, Steuerung, Auspuff, Regelung, Vergaser 
und Zündvorrichtungen, die das Buch für den auf diesem 
Gebiete praktisch arbeitenden Ingenieur schätzenswert machen. 
Auf die Lehre von der Konstruktion des Motors selbst, die 
z. B. in dem jüngst erschienenen Buche von Güldner so cin- 
gehend behandelt worden ist, geht das Werk nur kurz ein. 
In einem weiteren, dem vierten Abschnitt beschäftigt 
sich der Verfasser mit dem Massenausgleich der Motoren mit- 
bezug auf das Wagengestell. Angesichts der zahlreichen 
Untersuchungen über den Massenausgleich von Dampfmaschi- 
nen mit hin- und hergehenden Kolben waren hier Wieder- 
holungen nicht zu vermeiden; doch mufs diesen Erörterungen 
bei dem heutigen Stande des Automobilbaues in Frankreich 
Berechtigung zuerkannt werden, und bei Vorlesungen über 
den Gegenstand dürfen sie nicht fehlen. Ob sich die Kon- 
struktionsregeln, die aus diesen Untersuchungen gefolgert 
werden, ohne weiteres in die Praxis übertragen lassen, ja ob 
sie heute überhaupt irgendwo berücksichtigt werden, läst 
sich allerdings nicht beurteilen. Zu bemängeln ist, dafs Text- 
figuren zur Erläuterung der beschreibenden Angaben fehlen; 
auch der Druck und die Figuren geben zu Anständen Anlafs. 
Im zweiten Abschnitt und in einem Nachtrage sind ver- 
schiedene Arten von Spiritus-Glühlichtbrennern besprochen 
und ihre Leistungen verglichen. Hr. 


Vorschriften für das Entwerfen der Brücken mit 
eisernem Ueberbau auf den preufsischen Staatseisen- 
bahnen, eingeführt durch Erlafs vom 1. Mai 1903. Berlin 
1903, Wilh. Ernst & Sohn. Preis 1%. 

Die neuesten Vorschriften enthalten die für die preufsi— 
sche Staatsbahnverwaltung jetzt malsgebenden Gesichtspunkte 
für die Konstruktion eiserner Brücken. Bezüglich der Ge- 
samtanordnung empfehlen sie möglichste Einfachheit mit 
Rücksicht auf Ausführung und Unterhaltung. Neu ist, dafs bei 
untenlierender Fahrbahn zwischen der Umgrenzungslinie des 
lichten Raumes und den am weitesten abstehenden Teilen 
der Hauptträger noch ein Abstand von 20 cm bleibt, dafs 
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also die lichte Breite eingleisiger Brücken 4,10 m betragen 
soll. Was die Einzelheiten anlangt, so ist der Hinweis 
von Interesse, dafs Hauptträger bis zu 20 m Stützweite in 
der Regel vollwandig ausgebildet werden sollen, dafs bei ge- 
gliederten Trägern nach Möglichkeit Stabeisen Verwendung 
tinden sollen, dureh welche die durchlaufenden Nietreihen ent- 
behrlich werden, dals z. B. statt vier kleiner Winkeleisen 
zwei stärkere von gleicher Gesamttragfihigkeit in kreuzför- 
miger Stellung vorzuziehen sind. Die empfohlene Verwen- 
dung von L-Eisen anstelle zweier Winkeleisen hat jedoch 
meines Erachtens praktische Bedenken wegen der gewöhn— 
lich zu kurz bemessenen Lieferfristen, da die L-Eisen selte- 
ner gewalzt werden und der Bau dadurch erheblich verzögert 
werden kann. Es ist indes von hohem Werte, dafs die Staats- 
bahnverwaltung in erster Linie bei der Querschnittswahl alle 
diejenigen Querschnitte, ob Normalprofil oder nicht, bevor- 
zugt, welche Verminderung der Unterhaltungskosten und län- 
gere Dauer des Bauwerkes gewährleisten. 

Die Verkehrslasten haben eine wesentliche Steigerung 
erfahren. Es sind dies zwei Lokomotiven in ungünstigster 
Stellung mit einer unbeschränkten Zahl einseitig angehiing- 
ter Güterwagen; erstere bestehen in 5 Achslasten zu je 17 t 
und 3 Lasten von je 13 t, letztere aus je 2 Achslasten von 


13t. Die Radstände betragen 1,5 m und 3 m. Auch die 
Abstände zwischen den benachbarten Rädern verschiedener 


Fahrzeuge sind auf ein Mehrfaches von 1,5 m abgerundet, 
wodurch sich die Berechnung aulserordentlich vereinfacht. 
Bei Fachwerktriigern mit Zuestäben in Gerendiagonalen sollen 
die anderthalbfachen Belastungen in Ausatz gebracht werden. 
Für kleine Brücken, Quer- und Schwellenträger sind Achs- 
lasten bis 20 t vorgeschrieben. Die zulässige Inanspruch- 
nahme des Flufseisens ist bei gegliederten Hauptträgern 


bei Stützweiten von 20 40 80 120 160 

a) ohne Rücksicht, 
auf Winddruck 
bis zu. 

b) mit Rücksicht 
auf Winddruck 
bis zu 


200 m 


850 900 950 1000 1050 110 Kg / gem 


1000 1050 1100 1150 1200 1250 » 


Für Druckglieder ist nach der Eulerschen Formel eine 
mindestens fünffache Knicksicherheit verlangt. Bei vollwan- 
digen Hauptträgern ist für Flufseisen bis 10 m Stützweite 
nur eine Beanspruchung von 800 ke/qem zugelassen; das 
Gleiche gilt für vollwandige Fahrbahnträger bei durcheefiihr- 
tem Schotterbett. Bei Schwellenträgern sind nur 750 ke/qem 
zulässig. Die Vorschriften enthalten ferner die Biegungs— 
momente und Querkriifte für Träger auf 2 Stützen bis 150 m 
Stützweite und die erforderliche Anweisung zur Ermittlung 
der Zwischenwerte. 

In einem Anhange von F. Dircksen sind Hiilfswerte 
hinzugefügt, welche die Briickenherechnune wesentlich er- 
leichtern und vereinfachen; z. B. Tabellen über Tragtähig- 
keit der Niete von 16 bis 26 mm Duwur. aufgrund der neuen 
Vorschriften, ferner Hülfstabellen zur Berechnung der Fahr- 
bahn, besonders der Schwellen- und Querträger. 

Durch die Herausgabe dieser Vorschriften in Aktenfor- 
mat ist dem entwerfenden Briickeningenieur ein handgreifli— 
cher Dienst geleistet; die Brückenbaukunst im allgemeinen 
kann sie aber auch mit Freuden beerüfsen. Die darin nie- 
dergelegten gediegenen Grundsätze der preulsischen Staats- 
bahnen verdienen, allgemeine Geltung zu erlangen. 

Karl Bernhard. 


Bei der Redaktion eingegangene Bücher. 


Technologie der Holzverkohlung und der Fabri- 
kation von Essigsäure, Aceton, Methylalkohol und 
sonstiger Holzdestillate. Von M. Klar. Berlin 1903, 
Julius Springer. 246 S. 8° mit 27 Fig. Preis 7 MW. 


Hülfsbuch für Bauingenieure. Als dritte ver- 
besserte und gänzlich umgearbeitete Auflage des 
Vademecum für Bauingenieure von F. Steiner. Von 
Alfred Birk. Wien, Spielhagen & Schurich. 303 S. 8° mit 
vielen Fig. Preis 4,50 A. 


Bei der Redaktion eingegangene Bucher. 
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wendung auf die Kaskadenschaltung. 


Zeitschriſt des Vereines 
deutscher Ingenieure. 


Enevelopedie scientifique des Aide-Memoires. 
Mise en valour des gites minéraux. Von F. Colomer. 
Paris 1903, Gauthier-Villars. 184 S. mit 51 Fig. Preis 2,50 frs. 


Movers Grofses Konversations-Lexikon. Sechste, 
eänzlich neubearbeitete und vormehrte Auflage. 
3. Band: »Bismarck-Archipel« bis »Chemnitz«. 924 S. 8“ mit 
vielen Figuren und Beilagen. Verlag des Bibliographischen 
Instituts in Leipzig und Wien. 20 Bände in Halbleder ge- 
bunden zu je 10 AM. 

Die Technik ist reich vertreten durch eingehende Artikel z. B. über 
Bleigewinnung, Blech- und Bohrmaschinen, Brot- und Butterfabri- 
kation sowie Buchbinderei, denen in Beilagen sehr lebrreiche Holz- 
schnitte beigegeben sind. Ein anschauliches Bild ist dle Tafel - Braun- 
kohlenbergbau« als Tagebau mit Aufdeckarbeit, auf der man die Ent- 
wicklung des Tagebaues durch einen seitlichen Einblick in das Berg- 
werk genau verfolgen kann. Sehr übersichtlich sind auch die 4 Tafeln 
»Brücken«, auf denen die Konstruktionen aller Gattungen Brücken 
durch Qaer- und Längsrisse an mehr als 40 Beispielen erläutert werden. 


Wörterbuch für eine deutsche Einheitsschrei- 
bung. Von 0. Sarrazin. Berlin 1903, Wilhelm Ernst & 
Sohn. 112 S. 5%. Preis geb. 0,80 Al. 

Ein aufgrund der amtlichen »Regeln für die deutsche Recht- 
schreibung« bearbeitetes Wörterbuch, das dem Nachschlagenden eine 
bestimmte eindeutige Antwort gibt, während das amtliche Wörterver- 
zeichnis eine Unzahl von Doppelschreibungen, die beide zulässig sind, 
enthält und einem jeden die Wahl überläfst. Der Verfasser, der zu den 
Beratungen über die neue Rechtschreibung im preufsischeu Kultusmini- 
sterium zugezogen war, gibt von den zugelassenen Schreibweisen nur 
cine einzige, die er unter Wahrung des Grundsatzes möglichster Laut- 
treue, Folgerichtigkeit und Einfachheit nach einheltlichen Gesichts- 
punkten — selbstverständlich genau im Rahmen des amtlichen Regel- 
buches — festgestellt hat. 


Sammlung elektrotechnischer Vorträge. Heraus- 
gegeben von Dr. Ernst Voit. IV. Band, Heft 4/6. Das 
Kreisdiagramm des Drehstrommotors und seine An- 
Von Dr. Max 
Breslauer. Stuttgart 1903, Ferdinand Enke. 236 S. 8° mit 
24 Fig. Preis pro Heft 1,20 M. 


Die Wasserrohrkessel der Kriegs- und Handels- 
marine, ihre Bauart, Wirkungsweise, Behandlung 
und Bedienung. Von Walter Leps. 1. Lieferung. Rostock 
1903, C. J. E. Volekmann. 64 S. 8° mit vielen Figuren. Preis 


1,50 M. 


Das Feuerlöschwesen auf See. Von H. Gronwald. 
Rostock 1903, C. J. E. Volekmann. 45 S. 8°. Preis 1,50 Æ. 


Vorsehriften und Ratschläge für Sachverstän- 
dige, Boniteure und Gutachter aller Gewerbe sowie 
die deutsche Gebührenordnung für Zeugen und 
Sachverständige. Von Adolf Francke. Hagen i/W. 1903, 
Otto Hammerschmidt. 67 S. Preis 1,20 A. 


Bemastung und Takelung der Schiffe. 
Middendorf. Berlin 1903, Julius Springer. 
172 Fig., 1 Titelbild und 2 Taf. Preis 30 M. 


Elektrische Apparate für Starkstrom. Anleitung 
zu deren Konstruktion und Fabrikation sowie zum 
Aufbau von Schalttafeln. Von Georg J. Erlacher. 
Hannover 1903, Gebr. Jiinecke. 231 S. 8° mit 131 Fig. im 
Text und auf 10 Tafeln. Preis 8 M. 


Die Kanaltracen für Nordmähren, Schlesien, 
Galizien mit besonderer Berücksichtigung des öster- 
reichischen Verkehres. Die Ueberwindung des 
Donau-Oder-Kanales. Von J. Faigl. Mähr.-Ostrau, Julius 
Kittl. 20 S. Preis 50 Heller. 


Encyclopédie scientifique des Aide-Memoires. 
Essai des métaux machines et appareils. Von I. 
Gages. Paris 1903, Gauthier-Villars. 150 S. mit 51 Fig. 
Preis 2,50 fr. | 


Von F. L. 
400 S. 8° mit 


Die Grundzüge der Festigkeitslehre in ihrer 
besonderen Anwendung auf die Berechnung feld- 
mifsiger Eisenbahnbrücken. 2. Aufl. Von Sommer- 
feldt. Berlin 1903, Ernst Siegfried Mittler & Sohn. 385 S. 
s’ mit 330 Fig. Preis 6 M. 
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Aufbereitung. 


Le broyeur & Vilebrequins Cléro. Von Gennes. (Mém. 
Soc. Ing. Civ. Juli 03 S. 16/18*) Die dargestellte Vorrichtung ist 
zum Zerkleinern von Eisen- und Kupfererzen, Quarz u. dergl. bestimmt: 
die mit den Brechbacken versehene Achse macht je nach der Härte 
des Materiales 800 bis 1200 Uml./min. 


Dampf kraftanlagen. 


A combined railway, lighting and ice plant at Hamp- 
ton, Va. (Eng. Rec. 15. Aug. 03 S. 179/83*) Das dargestellte Kraft- 
werk enthält vorläufig 3 Dampfdynamosätze von insgesamt 1300 KW 
Leistung, die Kinphasen -Wechselstrom von 8450 V Spannung und 
60 Per./sk für Krattübertragungszwecke liefern. Für den Betrieb des 
Strafsenbahnnetzes sind aufserdem zwei besondere Dampfdynamos von 
325 und 500 KW Leistung aufgestellt, denen Gleichstrom von 550 V 
Spannung entnommen wird. Angaben über Transformatoren, Leistungen 
und eine mittels Tandem-Verbundmaschine von 100 PS Leistung be- 
triebene Kältemaschine. 

Die Warmefibertragung bei der Verdampfung und An- 
wärmung. Von Claafsen. (Mitt. Prax. Dampfk. Dampfm. 26. Aug. 
03 8. 663/66*) Theorie des Wärmedurchganges. Ucbergangaziffern 
nach den Versuchen von Austin. Widerstände beim Wärmedurchgang. 
S. a. Z. 1902 S. 418. 

Boiler and furnace efficiencies. Von Bement. (Iron Age 
20. Aug. 03 8. 6/11*) Bericht über die Ergebnisse von vergleichen- 
den Versuchen an Dampikesseln mit und ohne Ueberhitzer und mit 
und ohne selbsttätige Beschickvorrichtungen. Vergleich der Wirkunes- 
grade, Feuerung. Schornstein. Beschickvorrichtung. Grundsätzliche 
Verluste in Wärmekraftanlagen. 

Moderne Dampfkesselanlagen. Von Herre. Schlufs. (Ding- 
ler 29. Aug. 03 S. 551/54) Wasserrohrkessel mit krummen Röhren. 

The Lefévre four-cylinder high-speed engine. (Engng. 
28. Aug. 03 S. 280/81) Die von Fryer & Co. in Rouen gebaute Ma- 
schine hat drei Zylinder von 135 und einen von 270 mm Dmr., die 
strahlenföürmig um eine Welle angeordnet sind und deren Pieuelstan- 
gen an einer gemeluschaftlichen Kurbel für 160 mm Hub angreifen. 
Die Maschine hat Kolbenschiebersteuerung und kann mit dreifacher 
und zweifacher Expansion und auch als Drillingsmaschine arbeiten, 
wobei sie entsprechend 50, 75 und 125 PS leistet. 

Die Verheizung von Braunkohlen-Briketts auf Plan- 
rost-Kesselfeuerungen. Von Oellerich. Schlufs. (Mitt. Prax. 
Dampfk. Dampfm. 26. Aug. 08 S. 666/68) Schlufsfolgerungen aus den 


Versuchsergebnissen. 
The Wyoming automatic eliminator. (Iron Age 20. Aug. 
03 S. 5*) Der von W. H. Nicboison & Co. in Wilkes-Barre, Pa., ge- 


baute selbsttätige Wasserabschelder wird mittels eines kleinen Flach- 
schiebers gesteuert, der durch einen Schwimmer verstellt wird. 

Ueber den Wert der Verdampfungsversuche. 
Schwackhöfer Z. Dampfk.-Vers.-Ges. Aug. 03 S. 105/06) 
der Versuche. Verdampfungsziffer der Kesselanlage. 
Brennstoffes. Ergebnixse von Heizversuchen. 

Einige neue VUeberhitzer-Konstruktionen. 
kiuson. Forts. (Z. Dampfk.-Vers.-Ges. Aug. 03 S. 111/13*) S. Zeit- 
schriftenschau v. 15. Aug. 08. Schlufs folgt. 


Eisenbahnwesen. 


Some theories upon railroad location. Von Kerry. (Eng. 
News 20. Aug. 08 S. 170/72) Allgemeines über die Vorarbeiten bei 
der Anlage einer Bahnlinie. Zweckmäfrige Anordnung der Steigungen 
und Gleiskrümmungen. Gleisüberführungen, Zugschranken usw. 

Die günstigste Geschwindigkeit der Eisenbahnzüge. 
Von Gostkowski. (Organ 08 Heft 7/8 S 160/62) Abhandlung 
über den Zusammenhang zwischen Nutzlast und Fahrgeschwindigkeit 
mit Berücksichtigung der Widerstände und der Steigungen. 

Der Betrieb von Nebenlinien schweizerischer 
malbahnen mit Akkumulatorenlokomotiven. Von Spyri. 
(Schweiz. Bauz. 29. Aug. 08 S. 100/05*) Besprechung der Betriebser- 
gebnisse auf der mit Akkumulatorenlokomotiven betriebenen Linie 
Bologna-San Felice und Nutzanwendung auf die geplanten schweize- 
rischen Bahnen. Forts. folgt. 

Electricity for railway traction. (Engineer 28. Aug. 08 
S. 210/13*) Beschreibung einer auf zwei Drehgestellen ruhenden elek- 
trischen Lokomotive von 500 PS für die schmalspurige Bergbahn St. 
George de Commiers-La Mure in der Dauphiné. Zum Betriebe dient 
Gleichstrom von 600 V, der in einem Wasserkraftwerk erzeugt wird. 
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1) Das Verzeichnis der für die Zeitschriftenschau bearbeiteten Zeit- 
schriften ist in Nr. 1 S. 80 und 81 veröffentlicht. 

Die Zeitschriftenschau wird, nach den Stichwörtern in Viertel- 
jahrsheften zusammengefalst und geordnet, gesondert herausgegeben, 
und zwar zum Preise von 8 & pro Jahrgang für Mitglieder, von 10 & 
pro Jahrgang für Nichtmitglieder, 


Die Lokomotiven der Rhätischen Bahn. Erbaut von 
der Schweizerischen Lokomotiv- und Maschinenfabrik in 
Winterthur. (Schweiz. Bauz. 29. Aug. 03 S. 99/100*) Von der ge- 
nannten Firma sind sechs ?/;-gekuppelte Zwillingslokomotiven von 340 
mm Zyl.-Dmr., 500 mm Hub und rd. 34 t Betriebsgewicht und acht 
4/,-gekuppelte Verbundlokomotiven von 315 und 490 mm Zyl.-Dmr., 
550 mm Hub und 46 t Betriebsgewicht gebaut. 


Four-cylinder compound locomotive for the Jura- 
Simplon Railways. (Engng. 28. Aug. 03 8. 281* mit 1 Taf.) Die 
von der Schweizerischen Maschinen- und Lokomotivfabrik in Winter- 
thur gebaute °/s-gekuppelte Lokomotive hat zwei aufsen- und zwei 
innenliegende Zylinder von 360 und 570 mm Dmr. und 660 mm Hub, 
168,8 qm Helz-, 2,72 qm Rostfläche, 65 t Betriebsgewicht und 45 t Ad- 
häsionsgewicht. Der Tender kann 17 cbm Wasser und 4 t Kohlen auf- 
nehmen und wiegt im Betriebe 38,5 t. 

Defekte an Lokomotivkesseln normaler Bauart und der 
neue Lokomotiv-Rohrboxkessel. Von Brotan Schlufs. (Z. 
österr. Ing.- u. Arch.-Ver. 28. Aug. 03 S. 451/59*) Anwendung des 
Kessels auf einer dreifach gekuppelten Lokomotive der österreichischen 
Staatsbahn. 

Dampfüberhitzer für Lokomotiven, Bauart Pielock. 
Von v. Borries. (Organ. 03 Heft 7/8 S. 150/51 mit 1 Taf) Der 
Ueberhitzer, mit dem Dampfüberhitzungen von 250° erreicht worden 
sind, besteht im wesentlichen aus einem um das Rohrbündel gelegten 
Kasten, der durch Scheidewände in der Richtung der Kesselachse in 
mehrere Abteilungen zerlegt ist. Ein ähnlicher Ueberhitzer, Bauart 
Slucki, ist auf russischen Bahnen versuchsweise eingeführt worden. 


Einiges über Eisenbahnoberbau Von Francke. (Organ. 
08 Heft 7/8 S. 154/56*) S. Zeitschriftenschau v. 1. März 02 u.f. Er- 
mittlung des Druckes, den eine durch rollende Räder belastete Schiene 
auf die sie tragende Schwelle ausübt. Biegungsmoment der Schiene. 
Forts. folgt. 


Ballast for railways. (Engineer 28. Aug. 03 S. 204*) Kri- 
tische Besprechung der verschiedenen zur Befestigung des Oberbaues 
verwendeten Stofe. 


Elektro-pneumatische Stellwerksanlagen, Bauart 
Westinghouse. Von Martens. (Dingler 29. Aug. 03 S. 545/50*) 
Darstellung des von C. Stahmer konstruierten, für die Vorschriften der 
deutschen Eisenbahnen umgearbeiteten Stellwerkes und ausführliche Er- 
läuterung der Wirkungsweise Schlufs folgt. 


Elektrischer Gleismelder auf dem Görlitzer Bahnhofe 
zu Berlin. Von Beil. (Organ 03 Heft 7/8 S. 157/59*) Für den 
Ablaufberg und die Verschiebegleise am östlichen Ende des Bahnhofes 
wird ein elektrischer Gleismelder, Bauart Siemens & Halske, verwendet. 
Lageplan, Einrichtung der Stellwerke und Erörterung des V: rganges 
beim Verschieben. 


Eisenkonstruktionen, Brücken. 


Die neuen Strafsenbrficken in Freiburg im Breisgau. 
Forts. (Deutsche Bauz. 29. Aug. 03 S. 441/42*) Kurze Angaben über 
den Marien- und den Louisensteg und über die Friedrichsbrücke. Bau- 
kosten. Schlufs folgt. 

Types and details of bridge construction. Von Skinner. 
Forts. (Eng. Rec. 15. Aug. 08 S. 190/91*) Bogenbrücken mit Voll- 
wandträgern. Mitteilungen über die erste gufseiserne Bogenbrücke über 
den Severn-Flufs in England mit 30,5 m Spannweite. Riverside Via- 
dukt mit Bogen von 39,6 und 19,8 m Spannweite. Kornhausbrücke in 
Bern. Konstruktionseinzelheiten. Forts. folgt. 


Elektrotechnik. 


Zur Theorie des asynchronen Einphasenmotors. Von 
Emde. (Elektrot. Z. 27. Aug. 03 S. 697/99*) Umformung und An- 
passung der Theorie von Görges — s. Zeitschriftenschau v. 25. April 03 — 
an die Zerlegung des Gesamtfeldes in zwei gegeneinander umlaufende 
Felder. 

Regulierung von Drehstrommotoren. Von Burkard. 
(Elektrot. Z. 27. Aug. 08 S. 694/97*) Regelung der Umlaufzahlen 
durch Umschalten der Pole bei Motoren mit Trommelwicklung und 
durch Widerstände. Regelung durch Umschalten von gleichachsig an- 
geordneten, verschiedenpolig gewickelten Ständern. 


Erd- und Wasserbau. 


Drague marine porteuse et à refoulement pour les 
ports de la Régence de Tunis. Von Dantin. (Génie civ. 
29. Aug. 08 S. 278/74* mit 1 Taf). Der von A. F. Smulders in Rot- 
terdam gebaute Eimer- und Saugbagger leistet rd. 250 cbm/st. Der 
Schiffskörper ist 40 m lang und 7,7 m breit. Zum Antrieb der 
Schrauben und der Eimerketten dienen zwei Verbundmaschinen” von je 
90 PSi. 

A new tunnel at Genoa. (Engineer 28. Aug. 08 8. 218/19*) 
Der rd. 1200 m lange Tunnel verwandelt den Hauptbahnhof in Genua 
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in einen Durchgangsbahnhof. Bericht über die sehr schwierigen Bau- 
arbeiten. 


Gasindustrie. 


Bemerkungen zur Gasreinigung. Von Bunte (Journ. 
Gasb.-Wasserv. 29. Aug. 03 S. 709/14) Chemische und thermische 
Vorgänge bei der Reinigung des Rohgases von Schwefel wasserstoff mit 
tels EKisenoxydes. Schlufs folgt. 


Gesandheitsingeniearwesen. 


The high-level sewer of the metropolitan sewerage 
district of Massachusetts. Von Hodgson. (Eng Rec. 15. Aug. 
03 8. 183/84*) Lageplan der Abwässerungsanlagen im Bezirke von 
Boston. Darstellung des Vorganges beim Verlegen einer rd. 27 km 
langen Hochdruckleitung unter Wasser. Forts. folgt. 


Giefserei. 


The organisation, maintenance and management of a 
modern pattern shop. Von Gobeille. (Am. Mach. 29. Aug. 08 
8. 1160/62*) Vortrag fiber die Einrichtung und den Betrieb eirer 
Modelltischlerei: Verteilang der Holzbearbeitungsmaschinen, Anordnung 
des Kraftwerkes und Arbeitsvorgang. Wirtschaftliches. 


Hebezeuge. 


Electric passenger and goods lifts. (Engng. 28. Aug 03 
S. 280*) Kurze Darstellung der Motoranordnung, des Steuorschalters 
und der Bremsvorrichtungen für Fahrstühle von A. W. Penrose & Co. 
in London. 


Kalteindustrie. 


Prüfung und Berechnung ausgeführter Ammoniak- 
Kompressions-Kältemaschinen anhand des Indikatordia- 
grammes. Von Döderlein.. Schlafs. (Z. Kilte-Ind. Aug. 03 S. 
145/53*) Einflufs und Wirksamkeit der Kühlflächen. Nutzanwendung 
der Abbandlung. 


Maschinenteile. 


The art of generating gear teeth. V. Von Coombs. (Am. 
Mach. 29. Aug. 03 S. 1150/53*) Herstellung von Stirn- und Kegel- 
rädern auf einer Rundhobelmaschine nach Hermann. Darstellung der 
Zahnradschneidwaschinen von Dengg, Bilgram und Swasey. 

Versuche an Rohrbruchventilen. Von Gerbel. (Z. 
Dampfk.-Ver.-Ges. Aug. 03 S. 106/08) Allgemeines über die Wir- 
kung von Rohrbruchventilen. Konstruktion von Hübner & Mayer und 
Ergebnisse von Versuchen, um die Empfindlichkeit des Ventiles festzu- 
stellen. Schlufs folgt. 


Materialkunde. 


La métallographie microscopique et son utilisation 
comme méthode d’essais. Von Guillet. (Mém. Soc. Ing. Civ. 
Juli 03 S. 81/63* mit 1 Taf.) Darstellung von verschiedenen Vor- 
richtungen für die Untersuchung des Kleingefüges von Metallen. Allo- 
tropische Formen des Elsens. Bestandteile des Stahles. Nickelstabl: 
Zug-Stofs-Härteproben. Manganstahl. Chromstahl. Wolframstahl. Ein- 
flufs der Behandlung des Stahles auf das Kleingefüge. 

Nickel steel: its properties and applications. Von 
Colby. (Iron Age 20. Aug. 03 S. 12/15) Uebersicht über die vor 
handene Literatur. Herstellung von Nickelstahl. Vergleich der Ma- 
terialeigenschaften von Nickelstahl mit denen von gewöhnlichem Stahl. 
Anwendungsgebiet. 

Recherches sur les aciers au manganése. Von Guillet. 
Schlufs. (Genie clv. 29. Aug. 03 S. 280/82) Untersuchungen über die 
Elastizitäts- und Festigkeitseigenschaften des Mangans. 


Mechanik. 


Entropy, or thermodynamics from an engineers stand- 
point. Von Swinburne. (Engng. 28. Aug. 03 S. 271/76*) Er- 
läuterung der Begriffe Arbeit, Wärme, Verlust und Entropie. Ununter- 
brochene Bewegung. Uınkehrbarer Kreislauf. Forts. folgt. 

Stofs-Elastizität und Festigkeit. Von Saller. (Organ 03 
Heft 7/8 S. 163/66) Die Stofsarbeit der äufseren Kräfte wird der 
inneren Formänderungsurbeit gleichgesetzt. Senkrechter, wagerechter 
und schiefer Stofs. Rechnungsbelsplele. 


Moelsgeraéte und -verfahren. 


A new hydraulic belt dynamometer. Von Sheldon. (Am- 
Mach. 29. Aug. 03 S. 1145/48*) Die dargestellte Mefseinrichtung be- 
steht aus einem über 2 Scheiben laufenden endlosen Riemen, der durch 
Leitrollen so abgelenkt wird, dafs die beiden Enden einen Winkel von 
60° einschliefsen. Der Druck auf die L.eitrollen, der ebenso grofs ist 
wie die von dem Riemen übertragene Kraft, wird mittels einer Druck- 
flüssigkeit auf einen Indikatorkolben übertragen und auf einem unun- 
terbrochen ablaufenden Papierstreifen aufgezeichnet. 

Genauigkeitsgrad der aufzeichnenden Geschwindig- 
keitsmesser mit zwangläuflger Bewegung, Patent Haufs- 
halter. Von Bautze. (Organ 03 Heft 7/8 S. 145/50 mit 1 Taf.) 
Das dargestellte Mefsgerat ermittelt die Fahrgeschwindigkeit durch die 
Umlaufzahl eines Rades in einer bestimmten Mefszelt, gibt aber nicht 
plötzliche Geschwindigkeitsänderungen an. Ein Fallstück, dem eine 


Zeitschriftenschau. 


Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure. 


geradlinige und eine Drehbewegung erteilt wird, dient zam Aufzeichnen 
der Geschwindigkeitskurven. 


Metallbearbeitung. 


Universal brass finishers’ lathe, constructed by Mssrs. 
Selig, Sonnenthal & Co., Engineers, London. (Engog. 28. Aug. 
03 S. 294*) Darstellung der Vorrichtungen zum Schraubenschneiden 
und Passigdrehen und zum Einstellen dor Wechselräder. 

Transportable elektrische Bohrmotoren und die zu 
ihnen gehörigen Apparate und Werkzeuge. (Z. Werkzeugm. 
25. Aug. 03 S. 477/82*) Darstellung der fahrbaren Bohrmotoren der 
E.-A. G. vormals Schuckert & Co. in Nürnberg, insbesondere auch meh- 
rerer Beispiele für ihre Verwendung zum Antrieb verschledenartig 
eingespannter Werkzeuge mittels biegsamer oder Gelenkwelle. 

Vertical boring and turning mill, constructed by the 
Bullard Machine Tool Company, Bridgeport, Conn., U. S. A. 
(Engng. 28. Aug. 03 S. 2955) Das Bohr- und Drehwerk mit wage- 
rechtem Tisch hat einen Werkzeughalter für Stahlwechsel, 750 mm 
Schwingdurchmesser und arbeitet mit 16 verschiedenen Geschwindig- 
kelten. Die Maschine ist für Verwendung von Schnelldrehstählen gebaut. 

The Beaman & Smith special drilling machine. (Iron 
Age 20. Aug. 03 S. 1*) Die von der Beaman & Smith Company in 
Providence, R. I., gebaute Maschine ist zum Bearbeiten der Rohrböden 
grofser Oberflächenkondensatoren bestimmt. Sie hat einen 4,57 m hohen 
Ständer, an dem ein Querträger mit mehreren, unabhängig voneinander 
angetriebenen Bohrspindeln verschiebbar ist. Einzelheiten der Spindel- 
konstruktion. 

Making spherical end gages. Von Wright. (Am. Mach. 
29. Aug. 03 S. 1148/49*) Mittellungen über praktische Erfahrungen 
beim Abschleifen von Endmafsen. Darstellung der Einspannvorrichtung. 

Shearing machine. (Engineer 28. Aug. 03 S. 209/10*) Darstel- 
lung des Antriebes einer von Henry Pels & Co. fa Erfurt gebauten Schere. 

Maschine zur Herstellung dünner Nieten. Von Johnen. 
(Z. Werkzeugm. 25. Aug. 03 S. 483/84*) Die in ihren Einzelheiten 
ausführlich erläuterte Maschine stellt minutlich 50 Kupfer- oder Eisen- 
niete bis zu 10 mm Dmr. in geschlossener einteiliger Matrize her. 

Some new things. (Am. Mach. 29. Aug. 03 S. 1172/73*) Bol- 
zenschneidmaschine mit elektrischem Antrieb von der Reliance Ma- 
chine Tool Company in Cleveland, Ohlo. Doppelte Universaldrehbank 
von 805 mm Spitzenhöhe, gebaut von der Resek Machine Tool Com- 
pany in Cleveland, Ohio. Wechselgetriebe für Säulenbohrmaschinen 
der Fosdick Machine Tool Company in Cincinnati, Ohio. 


Motallhiittenwesen. 


Exposé des dernières expériences industrielles électro- 
métallurgiques pour la fonte de minérais de cuivre dans 
des fours électriques réalisés en France. Von Vattier. (Méin. 
Soc. Ing. Civ. Jali 03 S. 19/30*) Mitteilung über die Zusammensctzung 
der verhatteten Erze, die Einrichtung der elektrischen Schmelzöfen und 
den Arbeitsvorgang. Vergleich der bisherigen Gewinnungsverfahren 
mit dem elektro metallurgischen Verfahren. Wirtschaftliches. 

Electro-métallurgie du zinc. Von Salgués. (Mém. Soc. 
Ing. Civ. Juli 03 S. 64/85*) Angaben über den bisherigen Vorgang 
bei der Verhüttung von Zinkerzen. Vorteile des elektrischen Schmelz- 
verfahrens. Chemische Vorgänge im elektrischen Ofen. Beschreibung 
des Vorganges und Darstellung verschiedener Ofenkonstruktionen. Wirt- 
schaftliche Ergebnisse. 


Schiffs- und Soowesen. 


Untersuchung über die Stabilität eines modernen 
Schnelldampfers beim Leckwerden des Steuerbordmaschi- 
nenraumes. Von Esser. (Schiffbau 28. Aug. 03 S. 1043/58*) Für 
ein Schiff von den ungefähren Abmessungen des Schnelldampfers 
»Deutschland« werden die Stabilitätsverhältnisse beim Leckwerden eines 
Maschinenraumes unter verschiedenen Voraussetzungen mittels eines 
Interpolationsverfahrens untersucht. 

Training ship for the United States Navy. (Engineer 28. 
Aug. 03 S. 220*) Das als Schonerbrigg getakelte Schiff ist zwischen 
den Loten 32 m lang, 9 m breit und verdrängt bei 3 m Tiefgang 350 t. 

Seil- und Kettenbahnen. 

An unusual rope transmission installation. (Eng. Rec. 
15. Aug. 08 8. 192*) Der von der H. W. Caldwell & Son Company in New 
York gebaute Seiltrieb ist für 200 PS Leistung bemessen. Darstellung 
der Lagerungen für die Leitscheiben und der Seilspannvorrichtung. 


Strafsenbahnen. 


Ueber gleislose Bahnen. Von Stobrawa. (Elektrot. Z. 
27. Aug. 08 S. 704/06*) Das bisherige Verkehrswesen auf den Land- 
strafsen. Vergleich der Wirtschaftlichkeit vou Schienen- und gleislosen 
Bahnen. Voraussichtliche und vorteilhafte Verwendungsgebiete für 
gleislose Bahnen und Erläuterung der verschiedenartigen Betriebs- 
führung. 


Verbrennungs- und andere Wärmekraftmaschinen. 
Four cylinder gas engine. (Engineer 28. Aug. 03 S. 206/07*) 
Darstellung eines von Fielding & Platt in Gloucester gebauten stehenden 
Gasmotors von 150 PS. Konstruktionseinzelheiten der Einlafsventile, 
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Wasserkraftanlagen. 

Hydro-electric installation at Rossie Priory, Perth- 
shire. (Engng. 28. Aug. 08 8 281*) Das Kraftwasser wird durch 
eine Beton- und eine eiserne Rohrleitung mit fast 20 m Gefälle zwei 
Francis-Turbinen mit Schneckengehäuse von zusammen 60 PS Leistung 
zugeführt. Zwischen beiden Turbinen ist eine durch ihre gemeinsame 
Welle angetriebene Gleichstromdynamo aufgestellt. 

Werkstätten und Fabriken 

Die neue Germaniawerft in Kiel. Von Züblin. Schlufs. 
(Schiffbau 28. Aug. 03 S. 1051/58* mit 1 Taf.) Beschreibung des 
150 t-Auslegerkranes. 
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Ziegelei und Tonindustrie. 

Eigenschaften und Herstellung der Kalksandsteine. 
Von Rauter. (Dingler 29. Aug. 03 8. 557/60*) Geschichtliches und 
Theorie der Erhärtung der Kalksandsteine. Mitteilung über die be- 
kannten Verfahren. Forts. folgt. 


Zuoker- und Stärkeindustrie. 
Centrifugal machinery. Von Viola. (Engng. 28. Aug. 03 
S. 298/801*) Oben und unten angetriebene amerikanische Weston- 
Zentrifugen. Gewichtausgleicher von Albert Fesca. Peltonrad zum 
Antrieb von Zentrifugen. Zentrifugen von Hepworth uud von Adant. 


Rundschau. 


Im Anschlufs an die Mitteilungen über Zahnbrüche an 
einer Walzenzugmaschine') dürfte der folgende in den Troitz- 
ko-Kondrower Papierfabriken vorgekommene Fall, bei 
dem der Zahntrieb durch einen Seiltrieb ersetzt wurde, von In- 
teresse sein. Eine Betriebsmaschine Woolfscher Bauart von 710 
und 1170 mm Zyl.-Dmr. und 1830 mm Hub mit Corliss-Steuerung 
und Kondensation trieb mit 36 Uml./ min mittels zweier Zahn- 
räder einen Wellenstrang von etwa 60 m Länge an. Das trei- 
bende Rad mit 150 Zähnen bestand aus 10 Segmenten, die an 
seitlich angegossenen Lappen an den 10 Armen des Schwung- 
rades verschraubt waren. Für die ungeteilte Nabe des Trieb- 
lings war Gufseisen, für den Kranz mit 44 Zähnen Stahl- 

8 verwendet; beide waren an den 5 Armspeichen mitein- 
ander verschraubt. Die Zahnteilung betrug 115 mm, die Breite 
der Zähne 355 mm. Vom zweiten Betriebsjahre an waren 
Zahnbrüche sehr häufig, sodafs schon der Vorsicht halber ver- 
schiedene am Ende der Welle aufgestellte Maschinen nicht 
betrieben wurden. Es brachen ausschliefslich Zähne des trei- 
benden Rades. Als Ursache wurde die rückwirkende Kraft der 
langen Welle und das Spiel der Zähne angenommen. Eine 
Mitwirkung der Dampfverteilung konnte nicht festgestellt wer- 
den, da die Zähne bald hier bald dort fast ee? auf 
den ganzen Umfang verteilt und oft gerade bei kleiner Bela- 
stung brachen; die Diagramme zeigen, wie früher üblich, nur 
sehr wenig Kompression. 


Fig. 1. selltrten. 
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Da eine endgültige Beseitigung der Brüche durch Ein- 
setzen neuer Stahlgufssegmente wegen der mangelhaften 
Befestigung des Schwungrades auf der Welle (die nicht gut 
passende Nabe wurde durch 4 Keile gehalten) nicht sicher war, 
so wurde auf Vorschlag des Betriebsingenieurs C. Döring 
für die Uebertragung ein Seiltrieb eingebaut. Fig. 1 zeigt 
die Anordnung; A ist die treibende Welle, B die getriebene, 
C eine Leitrolle, ebenso D, nur ist bei D noch eine Parallel- 
spannung angebracht, um die Seile nachspannen zu können. 
Die Umlaufzahl der Dampfmaschine wurde, um gröfsere Seil- 
geschwindigkeit zu erreichen, von 36 auf 50 erhöht; zu über- 
tragen sind etwa 500 PS. 

Dieser Antrieb hat den 5 völlig entsprochen. 
Es kam nicht nur kein Betriebstillstand mehr vor, sondern die 
Haltbarkeit der Seile war auch mehr als befriedigend; erst 
nach einer Betriebsdauer von 3'!/; Jahren bei etwa 7500 jähr- 
lichen Arbeitstunden mufste ein Teil der Seile ersetzt werden. 
Die Hälfte der Seile hat 5 Jahre gehalten. 

Die ursprünglichen Räder hatten Zykloidenverzahnung; 
die Zahnflanken des kleinen Rades waren in etwa 15 jährigem 
Betrieb um 4 mm abgenutzt, und dabei hatte sich an den 
Kanten ein Grat von 1 mm Höhe gebildet, sodafs das Rad 
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an den in Eingriff befindlichen Stellen um 2 mm breiter ge- 
worden war. 


Die durch plötzliche Stöfse usw. hervorgerufene starke 
Beanspruchung der Zähne sucht I. D. Weitzer in Graz durch 
Einbau eines elastischen Zwischengliedes zu beseitigen, das er 
in das Zahnrad selbst hineinlegt, indem er Zahnrad und Nabe 
gesondert ausführt und die Kraft von dem einen auf das an- 
dere Glied durch ein Zug- oder Druckorgan übertragen läfst. 


Fig. 2. Elastisches Zahnrad nach J. D. Weitzer. 
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Die einfachste Ausführung eines solehen elastischen Zahn- 
rades zeigt Fig. 2. Die Nabe mit Armkreuz und der Zahn- 
kranz bestehen je aus zwei Teilen, die durch Schrauben zu- 
sammengehalten sind. Von den an der Nabe sitzenden Armen 
sind nur zwei ganz ausgeführt; die beiden andern, in denen 
die Teilung vorgenommen ist, sind verkürzt, und gegen 
sie legen sich Armstücke, die an den Zahnkranz angegossen 
sind. Auf diese Weise sind 4 Führungsstellen zwischen Nabe 
und Zahnkranz geschaffen. Die Nabe mit Armkreuz wird in 
Gufseisen, der Zahnkranz dagegen in Stahlgufs ausgeführt. 
Ais elastisches Zwischenglied sind in Fig. 2 Federn gewählt, 
die je zwischen einem ganzen und einem geteilten Arm ein- 
gespannt sind; je nach der Drehrichtung des Rades werden 
zwei einander gegenüberliegende Federn auf Zug bean- 
sprucht. Fig. 3 zeigt eine Ausführung, bei welcher die Federn 


Fig. 4. 


Elastisches Zahnrad mit Druckfeder. 


auf Druck beansprucht werden; zu diesem Zweck ist die 
Feder a in zwei ineinander passende Büchsen 5 und c einge- 
schlossen. Fig. 4 zeigt ein vollständiges Rad. Auch hier wer- 
den wie im vorigen Falle stets nur zwei gegenüberlie- 
gende Federn beansprucht; denn in demselben Mafse, wie 
das eine Federnpaar zusammengedrückt wird, gehen die 
Büchsen des andern Federnpaares auseinander und entlasten 
die Federn. Um zu erreichen, dafs auch die entlasteten 
Federn an beiden Enden anliegen, ist noch eine kleine Feder , 
Fig. 3, im Innern vorgesehen, sodals kein Spiel und demnach 
auch kein Klappern entstehen kann. Fig 5 zeigt ein Paar in 
ein Wagenuntergestell eingebauter Räder. 

Diese elastischen Zahnräder eignen sich besonders für sol- 
che Stellen, wo grofse Anzugmomente übertragen werden 
müssen, denn sie gewährleisten sanftes Anlaufen. Aufser- 
dem werden bei allen Maschinen, die plötzliche Belastungs- 
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unterschiede mit sich bringen, wie Pressen, Scheren, Stanzen, 
Stofsmaschinen usw., die arbeitenden Teile durch Einschal- 
tung solcher Räder sehr geschont. Bei elektromotorischem 
Antrieb soll durch die elastischen Zwischenglieder verhin- 
dert werden, dafs der Motor unter voller Last anläuft; sein 
Anzugmoment wird vielmehr durch die während des Anspan- 
nens des elastischen Zwischengliedes gewonnene lebendige 
Kraft des Ankers vermehrt. 

Für die Uebertragung sehr grofser Kräfte, z. B. bei Wal- 
zenzugmaschinen usw., dient eine Ausführung nach Fig. 6, bei 
der als elastisches Zwischenglied ein Prefswasserkolben in Ver- 
bindung mit einem Windkessel gewählt ist. Das Prefswasser 
wird durch die Welle des Zahnrades dem Zvlinder 4 zugeleitet; 
der mittlere Druck entspricht dabei dem Zahndruck. Ein in 
die Leitung eingebautes Rückschlagventil verhindert, dafs das 


Fig. 6. 


Elastisches Zahnrad zur Uebertragung sehr grofser Kräfte. 


Wasser zuriicktritt. Steigt also der Zahndruck und wird 
dadurch der Prefswasserkolben a stärker in den Zylinder 
hineingetrieben, so kann das Prefswasser nur nach dem Zy- 
linder c abfliefsen und drückt dabei auf einen Kolben d, des- 
sen Gegenseite unter dem Druck der in e eingeschlossenen 
Luft und einer Feder / steht, und der somit als elastisches 
Zwischenglied dient. Um den Einflufs plötzlicher Stölse noch 
weiter zu verringern, kann man in die Leitung zwischen “ 
und c noch ein Drosselventil einschalten. 


Das gröfste bisher in den Vereinigten Staaten von Nord- 
amerika gebaute Schiff, der Fracht- und Pass pro tee 
»Minnesota«, ist vor kurzem auf der Werft der Eastern Ship- 
building Company, New London, Conn., vom Stapel gelaufen'). 
Mit 33000 t Wasserverdrängung übertrifft der neue Ozeanriese 
die gröfsten deutschen Schiffe und steht nur wenig hinter den 

rofsen Fracht- und Passagierdampfern der englischen White 
Btar-Linie zurück; die Geschwindigkeit soll wie bei diesen 
auch nur mifsig sein und rd. 14 Knoten betragen. Die grölste 
Länge der »Minnesota« ist 192 m, die Länge zwischen den 
Loten 185 m, die Breite über Hauptspant gemessen 22,25 m, 
die Seitenhöhe 17 m, der Brutto-Tonnengehalt rd. 21000 Reg.- 
Tons und der Netto-Tonnengehalt rd. 15000 Reg.-Tons; in voll- 
beladenem Zustande verdrängt das Schiff 33000 t und geht 
10 m tief. Bei dem bedeutenden Stapellaufgewicht von 12000 t 
galt es, die Gleitbahnen und den Schlitten besonders grofs 
und kräftig auszuführen; die Gleitbahnen waren auf jeder 
Seite 1,6 m breit und hatten 1:20 Neigung. 

Das Schiff hat 5 vom Heck bis zum Steven durchlaufende 
Decke und 3 Decke im Aufbau des Mittelschiffes, 12 wasser- 
dichte Querschotte und ein Längsschott und einen vom vor- 
deren Kollisionsschott bis zum hintersten Tunnelschott sich 
erstreckenden Doppelboden, der in der Mitte 1,8 m, an den 
Seiten 1,2 m über dem äufseren Schifisboden liegt. Die in 
der Mitte des Schiffes in 762 mm, an den Enden in 686 mm Ab- 
stand eingebauten Spanten bestehen aus LJ-Eisen; die Platten 
der Aufsenhaut sind mittschiffs 21 mm, an den Enden 13 mm, 
in den Schergängen 25 bezw. 13 mm stark. Vorder- und 
Hintersteven bestehen aus Stahlgufs, der erste aus 2, der 
letzte aus 4 miteinander ;verschraubten Stücken; das ebenfalls 
aus 4 Stahlgulsstücken zusammengesetzte Ruder ist als Ba- 
lanzeruder ausgebildet, sodafs das Totholz in Fortfall ge- 
kommen ist, s. Fig. 1. Der Ruderschaft hat den ansehnlichen 
Durchmesser von 368 mm. 

Die Anordnung der Decke und der einzelnen Räume ist 
aus den Figuren 1 und 2 ersichtlich. Bemerkenswert ist die 
aufserordentlich grofse Ladefähigkeit des Schiffes und die 
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grofse Menge von Ladeluken und Ladebäumen, die, wenn sie 
auch nicht zur Verschönerung des Schiffes beitragen, un- 
entbehrlich für einen für den regelmäfsigen Personen: und 
Warenverkehr bestimmten Dampfer von derartig grofsen 
Abmessungen sind; bei diesen Schiffen mufs darauf ge- 
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fläche und 93 qm Rostfläche; der Dampfdruck beträgt 17,5 at. 
Für den Hafendienst ist aufserdem ein kleiner stehender Feuer- 
rohrkessel aufgestellt. Die Abgase sämtlicher Kessel strömen 
in einen gemeinsamen Schornstein von 4x5 m elliptischem 
Querschnitt und 37 m Höhe über den Rosten. 


Fig. 1 und 9. Der Fracht- und Passagierdampfer »Minnesota«. 
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rechnet werden, die Liegezeit der hohen Hafenkosten wegen 
möglichst abzukürzen, und infolgedessen ist Löschen und 
Laden der Fracht zu beschleunigen. Die sehr umfang- 
reichen und bequem ausgestatteten Räume für die Fahr- 
get liegen auf Hauptdeck, Oberdeck, Promenadendeck und 
onnendeck. Insgesamt können in der ersten Klasse 172, 
in der zweiten 111, in der dritten 1135 Fahrgäste und aufser- 
dem noch 1377 Mann an Truppen untergebracht werden. Die 
nur besteht aus 240 Mann, deren Wohnräume zum 
gröfsten Teil auf dem Hauptdeck liegen. Als neuartige Ein- 
richtung für einen Passagierdampfer soll erwähnt werden, dafs 
sogar ein Schwimmbad auf dem Hauptdeck eingerichtet ist, 
das durch eine besondere Pumpe mit Seewasser gefüllt 
wird. Der Badebehilter, der bei schlechtem Wetter zu- 
sammengeklappt werden kann, besteht aus wasserdichtem 
Segeltuch. 


Besonders bemerkenswert ist die Anordnung der Kohlen- 
bunker, deren Wände geneigt sind, sodafs die Kohlen bei der 
Uebernahme nicht getrimmt zu werden brauchen, wodurch 
viel Zeit gespart wird; die Hauptbunker fassen 4000 t, die 
Reservebunker, in denen im gewöhnlichen Betriebe Ladung 
untergebracht wird, 2000 t. Zum Bedienen der Ladebäume 
sind 38 durch Elektromotoren betriebene Winden aufgestellt, 
und zwar 26 von je 1,5 t, 8 von je 2,5 t, 1 von 3,5, 2 von je 
5t und 1 von 6,5 t Tragkraft; von den Ladebäumen ist einer 
für besonders schwere Lasten bis zu 50 t bestimmt. Von den 
Hülfsmaschinen für Deckbedarf ist noch die vorn aufgestellte 
Ankerwinde wegen ihrer besonders kräftigen Bauart zu er- 
wähnen; der stocklose Hauptanker wiegt nämlich 7,5 t und 
wird mit diesem Gewicht und in dieser Ausführung bisher 
wohl einzig dastehen. 


Eine umfangreiche Kühlanlage, bestehend aus 4 elektrisch 
betriebenen Ammoniak-Kältemaschinen, gebaut von der Ameri- 
can Linde Refrigerating Co., dient zum Kühlen mehrerer 
Laderäume, der Schiffsprovianträume und zur Eiserzeugung. 
Die Heiz- und Lüfteinrichtungen der Passagierräume und 
einiger Laderäume sind ebenfalls sehr umfassend; im heifsen 
Klima wird die Luft durch elektrisch betriebene Gebläse über 
Kühlschlangen geführt und hierauf in die Räume geblasen, 
während sie in der kalten Jahreszeit durch Heizkörper vor- 
gewärmt wird. 

Die beiden Hauptmaschinen haben je drei Zylinder von 
736, 1295 und 2260 mm Dmr. bei 1448 mm Hub; jede Maschine 
leistet rd. 4800 PS; bei 78 Uml./min. Die dreiflügeligen 
Schrauben aus Stahlgufs haben 6 m Dmr., 6857 mm Steigung 
und je 9 qm abgewickelte Fläche. Zur Dampferzeugung dienen 
16 Niclausse-Wasserrohrkessel von zusammen rd. 3600 qm Heiz- 


Ober deck 


Die »Minnesota«, nebenbei bemerkt das erste auf der 
Werft der Eastern Shipbuilding Co. in New London gebaute 
Schiff, ist zum Verkehr zwischen den nordamerikanischen Häfen 
am Stillen Ozean, insbesondere Seattle, und den japanischen 
und chinesischen Häfen bestimmt. Ein Schwesterschiff, die 
»Dakota«, befindet sich auf derselben Werft im Bau. 


Die Kugellager, die bisher in Werkzeugmaschinen, Hebe- 
zeugen und kleineren Elektromotoren zum Antrieb von 
Arbeitsmaschinen erfolgreich eingebaut worden sind, haben 
jetzt in den Strafsenbahnmotoren ein neues Verwendungs- 
gebiet gefunden. Schon Ende 1901 versah dio Union 
E.-G. in Berlin zwei ihrer normalen Strafsenbahnmotoren 


Straſsenbahn motor mit Kugellagern. 


. 


. 


* z 
1 a IN 
1 Dina 
Wiens 
gr 


MIN 


ili 
il 
| 


| 


. 


anstelle der üblichen Gleitlager mit Kugellagern der Deut- 
schen Waffen- und Munitionsfabriken’). Anfang 1902 
wurde ein Motorwagen der Grofsen Berliner Strafsen- 
bahn, dessen Achsen gleichfalls auf Kugellagern laufen, mit 
diesen Motoren ausgerüstet und in Betrieb genommen. Das 
Ergebnis dieses Betriebes war, dafs die Strafsenbahngesell- 
schaft Ende vorigen Jahres weitere 100 Motoren mit Kugel- 
lagern bestellt hat, und dafs auch die Bremer Strafsenbahn 
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von der Union E.-G. 20 etwas gröfsere Motoren mit Kugel- 
lagern ausrüsten liefs, welche inzwischen wie die für Berlin 
in Betrieb genommenen sind. 

Die Einführung der Kugellager bei Strafsenbahnmotoren 
schafft manche empfindliche Uebelstände im Strafsenbahn- 
betriebe aus der Welt. Die Lager dieser Motoren werden 
durch die schwankende Belastung, die ständigen Erschütte- 
rungen und Stölse sehr ungünstig beansprucht, und die in- 
folgedessen erforderliche sorgfältige Beobachtung und War- 
tung ist durch die schlecht zugängliche Lage der Motoren 
unter dem Wagenkasten sehr erschwert. Die Motorwagen 
müssen deshalb häufig zum gründlichen Nachsehen der Lager 
aus dem Betriebe genommen und über die Gruben der Wagen- 
hallen gefahren werden. Die Lagerschalen müssen verhält- 
nismälsig oft ausgewechselt werden, da sonst die Gefahr ein- 
tritt, dals bei erheblicher Abnutzung der Anker an die unteren 
Polschuhe streift und verletzt wird. Das als Schmiermittel 
verwendete starre Fett ist den Witterungseinflüssen derart 
ausgesetzt, dafs es unter Umständen im Winter zu steif und 
im Sommer zu dünnflüssig wird. In verschiedenen Jahres- 
zeiten mufs deshalb mit verschiedenen Fettsorten geschmiert 
werden. Aufserdem liifst sich infolge des beschränkten Raumes 
zwischen den Wagenrädern auch bei den besten Konstruk- 
tionen von Gleitlagern nicht vermeiden, dafs etwas von dem 
Schmiermittel in das Innere des Motors gelangt und an der 
Ankerwicklung und am Kollektor Beschädigungen verur- 
sacht. 

Die Kugellager hingegen brauchen wenig Schmierung 
und nutzen sich bei genauer Herstellung und Verwendung 
des erforderlichen gleichmäfsigen, harten und zähen Materials 
für Kugeln und Spurringe nur unmerklich ab. Ihre Vorteile 
gegenüber den Gleitlagern liegen nicht so sehr in der sonst 
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in den Vorder d geschobenen Kraftersparnis, da die Lager- 
reibung den Betrag von 1 vH der Gesamtleistung des Motors 
selten überschreitet, als vielmehr in der Ersparnis an Schmier- 
mitteln, in der Einfachheit der Schmierung, im Fortfall des 
häufigeren Aufserbetriebsetzens des Wagens bei sehr erhöhter 
Betriebsicherheit insbesondere gegen Schleifen des Ankers an 
den Polschuhen. Die Kosten für das öftere Auswechseln der 
Lagerschalen und die Gefahr der Ankerbeschädigung durch 
Abnutzung oder Auslaufen der Lagerschalen verschwinden, 
während infolge der geringen Länge der Kugellager der er- 
sparte Raum für besseren Schutz gegen das Eindringen von 
chmierstoff in das Innere des Motors verwendet werden kann. 
Der Einbau der Kugellager in den 27pferdigen Strafsen- 
bahnmotor der Union E.-G. ist aus der Figur auf S. 1357 er- 
sichtlich. Für das Lager an der Zahnradseite sind wegen der 
stärkeren Belastung grölsere Kugeln und ein gröfserer Durch- 
messer gewählt als auf der Kollektorseite. Der innere Spur- 
ring wird mittels kegeliger Stulpen, Stellringes und Setz- 
schraube gehalten, während der auf der Kollektorseite zwischen 
einer den Zapfen umfassenden Schale und der Unterlagscheibe 
einer Schraubenmutter sitzt. Die Lager sind nach dem Anker 
zu durch Wände und nach aufsen durch abnehmbare Lager- 
deckel abgeschlossen. Die übrigen Teile des Motors sind in 
der früheren bewährten Bauart ausgeführt. Bei gänzlicher 
Neukonstruktion eines Strafsenbahnmotors kann der durch die 
Kürze der Kugellager ersparte Raum auch zugunsten des 
Ankeraufbaues verwertet werden. Die Einführung von Kugel- 
lagern für Strafsenbahn- und auch für Vollbahnmotoren wird 
voraussichtlich in Erwägung der grofsen Vorteile bald all- 
gemeiner werden, da der einzige Nachteil — der höhere An- 
schaffungspreis — durch Ersparnisse an Schmiermitteln und 
Ersatzlagerschalen reichlich aufgehoben wird. 


Lokomotive für Nordamerika, gebaut von der Sächsischen Maschinenfabrik in Chemnitz. 
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Die vorstehende Figur stellt die erste in Deutschland 
für Nordamerika erbaute Lokomotive dar. Es ist dies eine 
Lokomotive (»10-wheeler’) der Canadian Pacific R. Co., erbaut 
von der Sächsischen Maschinenfabrik vorm. Rich. 
Hartmann A.-G. zu Chemnitz'). Die Hauptabmessungen 
sind folgende: 


CCC ok. eh eh a a 559/838 mm 
MODERN. se. ae ee 
Pane « = 19900 
Rost fläche F Ä Wr ie ren EAN 
FF ²˙ m ze ee ee SO 
Kesselüberdruck . 14,7 at 
Tenderwasservorrat re T 22 cbm 
Tenne (pd -» ĩ „ 10 t 
Gesamtdienstgewicht . DE eh ae 134,2 t 
b ER ` . 10645 kg 
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Die, 8. ordentliche Hauptversammlung des Verbandes 
selbständiger öffentlicher Chemiker Deutschlands findet am 
27., 28. und 29. September d. J. in Hannover statt; die Mit- 
glieder des Vereines deutscher Ingenieure sind zu dieser Ver- 
sammlung freundlichst eingeladen. 


Am 1. Oktober d. J. werden bei der 2. Werftdivision in 
Wilhelmshaven zum erstenmale gemäfs der vom Reichsmarine- 
amt zur Aargang der Ingenieurlaufbahn in der kaiserlichen 
Marine erlassenen Verfügung 50 Ingenieuranwärter einge- 
stellt. Die Anwärter müssen im Besitze des Berechtigun gs- 
scheines zum einjährig-freiwilligen Dienste sein und sich über 
eine 30 monatige Tätigkeit in Dampfmaschinenfabriken auswei- 
sen. Sie werden zunächst 3 Monate lang militärisch ausgebildet, 
kommen dann auf 9 Monate an Bord des heimischen Geschwa- 
ders zur technischen Ausbildung und werden hierauf nach Be- 
stehen einer praktischen Prüfung zum Ingenieurapplikanten 
befördert. Nach weiteren 4 Jahren praktischer Ausbildung, 
nach einjährigem Besuch der bei der Marineakademie in Kiel 
eingerichteten Ingenieurklasse und nach Bestehen einer Prü- 
fung daselbst erfolgt die Beförderung zum Marineingenieur, 
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Kl. 14. Ir. 149788. Druckregler für Turbinenstopfbüchser. A. 
l oP © Rateau und Société Sautter Harlé & 
K * ae „„ Co., Paris, Die Stopfbüchsen s,s, der 
ale Jò mehrstufigen Dampfturbine t (Nebenfigur) 
Lyin sind mit dichtenden Flüssigkeitsringen ver- 
í AN G sehen, die durch Leitungen a,b unter dem 
| IASI ann unveränderlich erhaltenen Druck eines Ge- 
E fifees g stehen; g ist bei I an den Regler 
PA.. | angeschlossen. Steigt der Druck in g und 
Gi BSS < l, so Öffnet der Kolbenschieber k die Lei- 
T 1 tung m, und der Ueberdruck strömt durch 
T m,n in den Niederdruckraom der Turbine. 
i Sinkt der Druck, so öffnet kı die Verbin- 
7 u dung i mit der Hochdruckleltung h. 


Kl. 14 Nr. 148774. Zahnrad J.D Weitzer, Graz. s. Z. 1903 
S. 1355 Fig. 2 bis 6. 


Kl. 14. Nr. 148735. Schieberantrieb für Zwillingspumpen. Oddesse 
Dampfpumpen-G. m. b. H., Hamburg. 
Die quer zu den Zylindern a, ai zu bewe- 
genden Schieber 1, Ii greifen mit gekreuzten 
Armen mn:, min in schräge Nuten der 
Führungskloben e, e, die mit den Kolben- 
stangen von ai, a verbunden sind und in 
der Mitte zwischen beiden Zylindern liegen, 
sodafs man jeden der Schieberspiegel für J 
und 2; mitten fiber seinen Zylinder legen 
und sowobl die Einlafskanäle cc, er ei als 
auch die Auslafskanäle d, di gleich lang und 
ohne Kreuzung oder doppelte Krümmung, erstere vielmehr ganz gerade 
ausführen kann. 


Rl. 14. Ir. 148734. Schiebersteuerung. Ehrhardt & Sehmer, 
G. m. b. H, Schleifmühle bei Saarbrücken. Die Stange f des 
Grundschiebers wird von einer beliebigen Steuerung angetrieben, die 
Lenkstangen e,e der beiden Deckschieber aber sind an einen drei- 
armigen, durch die Stange g vom Regler oder (bei Lokomotiven) 
vonhand einstellbaren 
Hebel k angeschlossen. 
Dieser hat seinen Dreh- 
punkt nach Fig. 1 in 
einem bei fı in f ge- 
lagerten Winkelhebel w, 
nach Fig. 2 in einer bei 
d fest gelagerten, durch 
i an f angeschlossenen 
Schwinge g; ein beson- 
deres Steuerexzenter setzt 
durch seine Stange a und 
den Winkelbebel b nebst 
Stange c berw. durch 
den bei o in g gelagerten Hebel à den Drehpunkt von k in Bewegung. 
Gäbe man dem Exzenter von a die Exzentrizität null, so würde der 
Punkt g, Fig. 1, bezw. p, Fig. 2, nur eine unerhebliche Anf- und Ab- 
bewegung ausführen, die Deckschieber würden sich also (fast) genau wie 
der Grundschieber bewegen. Somit bewegen sich 
die Deckschieber auf dem Grundschleber ebenso, 
wie sie sich bei unmittelbarem Exzenterantrieb auf 
einem festen Schieberspiegel bewegen würden. 


Kl. 47. Mr. 148818. Druckminderer. E. W. 
Hopkins, Berlin. In dem einerseits durch 
den Minderdruck in g, anderseits durch die 
Feder f belasteten Kolben c ist ein Sicherheits- 
ventil ¢ angebracht, das mit der Spindel A des 
Drosselventiles 5 fest, mit c durch eine Feder k 
verbunden ist. Steigt trotz Abschlufs von 6 
der Druck in g so stark, dafs er den Gegen- 
druck beider Federn überwindet, so wird c von 
í abgehoben, der Ueberdruck bläst ab und reifst 
auf c angesammeltes Niederschlagwasser wew. 
mit. 


Kl. 35. Ir. 148878. Auslegerkran. A. H. Mitchell, Old-Char!- 
ton, und A. S. Williams, 
London. Der bei c an der 
Säule a drehbare Ausleger b 
wird bei g durch Rollen eines 
bei e an a drehbaren Lenkers 
d gestützt; die Lastkette ist 
von der Hebevorrichtung m 
über Rollen I, X, J, die Ent- 
lastungskette p von g über 
q,r zum Gegengewicht è ge- 
führt. Wenn man mittels Druck- 
wassergetriebes n o das Lenker- 
ende g an b verschiebt, so wird 
der Ausleger gehoben oder ge- 
senkt, die Last h aber genau wagerecht geführt, vorausgesetzt, dafs 
ge ce und cji =2T ist. 


Kl. 47. Ir. 148188 (Zusatz zu Nr. 127557, 
Z. 1902 S. 622). Mehrfaches Doppelsitzven- 
ti. E. Blumenthal, Berlin. Die bei 
geschlossenem Ventil getrennten Abflulsräume 
h,h, der Ventile a, ai werden hier durch Um- 
kehrung der Stromrichtung in getrennte Zu- 
flufsräume verwandelt, um verschiedene Flüs- 
sigkeiten oder Gase in bestimmtem Verhält- 
nisse zu mischen. Der Querschnitt der 
Stege c, Fig. 1, ist so gestaltet, dafs die 
beiden Ströme zur innigen Mischung aufein- 
ander stofsen und durch Reibung an der 
Nabe n und dem Führungsringe n; eine wäl- 
zende Bewegung erhalten. Zur Aenderung 
des Mischungsverhältnisses und der Durch- 
flufsmenge werden auf der von aufsen dreh- 
baren Hülse !, Fig. 2, zwei zylindrische Dreh- 
schieber m,m, mit Schlitzen o, oi befestigt. 
In einer weiteren Abänderang ist der Ring- 
raum s oben geschlossen und unten zur Zu- 
führung von Kühlwasser eingerichtet. 


K1.47. Ir. 143813. Biomenscheiben-Wechselgetriebe. A. E. Howe, 

New-York. Um bei Uebertragung . | 
grofser Kräfte die Verschiebung der \ 
Kegelscheiben g,h und l,m sowie der | 
Laufstege i, n durch die treibende 
Welle a selbst ausführen zu lassen, 
werden die Schraubenmuttern p,q und 
r,s durch Vorgelegewellen t, u mit 
gröfserer oder kleinerer (Null-) Ge- 
schwindigkeit als ihre Wellen a, x ge- 
dreht, sobald man die Kupplungs- 
muffe c mit d oder e in Eingriff bringt. 
An den Grenzen der Verschiebung ge- 
langen die Stege i,n auf lose Kegel - 
ringe gi, Ai und Ii, mi, sodafs die 
Uebertragung aufhört und Brüche 
vermieden werden. N 


Kl. 88. Ir. 148961. Schiebersteuerung für Druckwassermaschinen. 
R. Pritt, Hagen / W. Die Hülsen bı, ei werden gleichstimmig mit 
dem Arbeitskolben a bewegt, nehmen aber die Schieber b,c für Ein- 
und Auslafs nur in einem Hube mit; 
zur Umstellung im andern Hube sind 
die Stirnseiten f, d mit dem Arbelts- 
zylinder, g durch i mit dem Ahfluſs- 
rohr oder der freien Luft, e durch A 
mit dem Druckrohr verbunden. Kurz 
vor Beendigung des Rückhubes von 
a wird c durch ei geschlossen und gleich darauf b durch die Steige- 
rung des sich auf f fortpflanzenden Druckes im Arbeitszylinder geöffnet. 
Kurz vor Beendigung des Arbeitshubes wird b durch b, geschlossen 
und dann c durch den entstehenden Unterdruck geöffnet. 


Zuschriften an die Redaktion. 


(Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion.) 


Einspannformen. 


Hr. Ingenieur B. Esmarch, Wilmersdorf bei Berlin, 
schlägt in einer Zuschrift vor, anstelle des Wortes »Einspann- 
form«, das ich in meinem Aufsatz Z. 1903 S. 1177 gebraucht 
habe, das Wort »Einspannlade« für den amerikanischen Aus- 


druck »jig« zu benutzen. Ich stehe nicht an, den von Hrn. 
Esmarch vorgeschlagenen Ausdruck für zutreffender zu hal- 
ten, als es die von mir gewählte Bezeichnung ist, und möchte 
wünschen, dafs sich der Ausdruck Einspannlade bezw. Bobr- 
lade, Fräslade, Hobellade im deutschen Sprachgebrauch ein- 
bürgert. | | P. Möller. 
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Festlichkeiten und technische Ausflüge bei Gelegenheit der 44sten Hauptversammlung. 


Zeitschrift dea Vereines 
deutscher Ingenieure. 


Angelegenheiten des Vereines, 
Festlichkeiten und technische Ausflüge 


bei Gelegenheit der 44sten Hauptversammlung zu München und Augsburg. 


Die Festlichkeiten der 44 sten Hauptversammlung verdienen 
eine besonders eingehende Besprechung, nicht allein, weil sie 
dank den Bemühungen des Festausschusses, an dessen Spitze 
Hr. Oskar v. Miller waltete, eine ungewöhnlich reiche 
Mannigfaltigkeit und künstlerische Vollendung aufwiesen, 
sondern vor allem auch, weil das bayerische Herrscherhaus, 
die Spitzen der Behörden und die ganze Bevölkerung sich 
bemüht hatten, zu dem Gelingen der Veranstaltungen beizu- 
tragen. Darin liegt zugleich ein erfreulicher Beweis für die 
Wertschätzung, deren sich die Technik und ihre Jünger im 
Bayerlande erfreuen, und wenn die Festteilnehmer mit hoher 
Befriedigung an die genufsreichen Tage der Hauptversamm- 
lung zurückdenken, so dürfen sie zugleich den warmen Em- 
pfang, der ihnen überall bereitet wurde, als eine Ehrung 
des ganzen Standes empfinden. 

Den Anfang der Festlichkeiten machte ein Begrüfsungs- 
abend im Münchener Hofbräuhaus, wozu die gastfreie Stadt 
München eingeladen hatte. Der mächtige, mit frischem 
Grün geschmückte Festsaal, das schäumende Bier, die Or- 
chestermusik, abwechselnd mit den Vorführungen des Mün- 
chener Männergesangvereines, die Altmünchener Tracht der 
Bedienung, der Trinkkrug des Abends als Festgabe der 
Stadt und nicht zum wenigsten das herzliche Entgegenkom- 
men der Gastgeber liefsen bald jenes Gefühl von Frohsinn 
und Gemütlichkeit entstehen, wie es von alters her in München 
heimisch ist. Hr. Oberbürgermeister v. Borscht begriifste 
die Gäste mit ebenso freundlichen wie launigen Worten; Hr. 
v. Oechelhaeuser dankte für den herzlichen Willkomm 
und brachte ein Hoch auf die Stadt München und insbeson- 
dere auf ihre Frauen aus. Nun wechselten in reicher Folge 
Aufiührungen und Vorträge, und es währte bis weit nach 
Mitternacht, ehe die Festteilnehmer sich von der gastlichen 
Stätte trennten. 

Am Abend des ersten Sitzungstages waren die Teil- 
nehmer der Hauptversammlung von Sr. Königlichen Ho- 
beit dem Prinzregenten Luitpold zu einer Festvor- 
stellung in das Königliche Hoftheater geladen. Nachdem 
Beethovens »Weihe des Hauses« verklungen, sprach Hr. Hof- 
schauspieler Lützenkirchen einen von Karl v. Heigel 
gedichteten Prolog, einen Festgrufs an die deutschen Inge- 
nieure, in deren Hände, wie es in den Versen hiefs, der 
Menschheit Zukunft gegeben sei. Alsdann teilte sich im 
Hintergrund ein Vorhang, und ein lebendes Bild, die Ver- 
herrlichung der Technik, fesselte die Zuschauer. Nunmehr 
folgte als Festvorstellung »Ein Sommernachtstraum« von 
Shakespeare mit der Musik von Felix Mendelssohn-Bartholdy. 

Den zweiten Tag hatte die Gruppe Augsburg des Baye- 
rischen Bezirksvereines übernommen, und die festlichen Ver- 
anstaltungen: die Sitzung im Goldenen Saal des Rathauses, 
das Mittagsmahl und das Abendfest im Stadtgarten zeigten, 
dafs man es in Augsburg nicht minder als in München ver- 
steht, für die Unterhaltung der Gäste vortrefflich zu sor- 
gen. Das herrliche Wetter, die prächtigen Parkanlagen, die 
wirkungsvolle Beleuchtung, die Klänge der Musik, alles ver- 
einigte sich, um nach der anstrengenden Sitzung des Tages 
und den Besichtigungen technischer Anlagen den Abend er- 
holungs- und genufsreich zu gestalten. 

Mit ganz besonderem Danke sei auch der freundlichen 
Aufnahme gedacht, die bei den technischen Besichtigungen 
den Gästen von den Augsburger Fabriken zuteil wurde. 

Den Glanzpunkt aller Festlichkeiten bildete am dritten 
Tage, der wieder München zufiel, das Prunkmahl im Deut- 
schen Theater. Hier hatten Malerei und bildnerische Kunst, 
Dichtung, Schauspiel und Musik und schliefslich auch die 
Kochkunst einen Bund geschlossen, um ein Fest zu schaffen, 
so reich an Unterhaltung und Abwechslung und doch so fein 
abgetönt, dals es den Teilnehmern unauslöschlich in der Er- 
innerung haften wird. Einen überraschenden Anblick ge- 
währte der glänzende Raum mit dem eigenartigen, vom Bild- 
hauer Ringel entworfenen Schmuck der Tafel, und die An- 
wesenheit der vornehmsten Vertreter des Staates, der Wissen- 


schaft und der Kunst, an ihrer Spitze Prinz Ludwig von 
Bayern, trug dazu bei, die festliche Stimmung zu erhöhen. 
Vor dem Beginn des Mahles trat Hr. Maler Franz Wieser 
als Koch auf die Bühne und wies in launigen, von J. v. 
Schmaedel verfalsten Versen auf die Bedeutung hin, welche 
man den einzelnen Gerichten beilegen müsse, um ihre Be- 
ziehungen zur Ingenieurkunst und zur Ingenieurversammlung 
zu verstehen. Nachdem er geendet, ging der Vorhang in die 
Höhe und eine Mädchenschar sang einen Choral, an dessen 
Schlufs sich im Hintergrunde ein zweiter Vorhang hob und 
ein lebendes Bild »das Tischgebet« nach Defregger enthüllte. 
In ähnlicher Weise wurde jeder Gang eingeleitet. Bald war 
es ein Mandolinenkonzert, bald ein Lied, das zum lebenden 
Bild iiberleitete. Es würde hier zu weit führen, alle Einzel- 
heiten dieser fesselnden Darbietungen aufzuzählen; erwähnt 
sei noch das lebende Bild vor dem letzten Gang, dem Eis: 
es stellte Knaben, einen Schneemann bauend, dar, und der 
Schneemann trug die bekannten Züge des Professors v. Linde, 
des verdienstvollen Förderers der Kältetechnik. 

Von den Trinksprüchen galt der erste, der des Vor- 
sitzenden des Vereines, Hrn. v. Oochelhaeuser, dem 
Kaiser und dem Prinzregenten, die der Redner als Förderer 
der Künste und Wissenschaften und vor allem der Ingenieur- 
kunst feierte. Nach ihm erhob sich Hr. Staatsminister Frhr. 
v. Feilitzsch; er wies auf die gewinnende Persönlichkeit 
des Prinzen Ludwig von Bayern hin, dem für seine Anwesen- 
heit bei den Verhandlungen der Hauptversammlung der Ver- 
ein deutscher Ingenieure zu besonderem Danke verpflichtet 
sei. »Wenn es sich irgendwo in ganz Deutschland«, so führte 
der Redner aus, »um die vielgestaltigen Forderungen der 
idealen und wirtschaftlichen Interessen handelt, so fördert 
Prinz Ludwig diese Bestrebungen. Für Kunst und Wissen- 
schaft, Landwirtschaft, Industrie, Gewerbe und Technik tritt 
er ein in seiner fachkundigen Art« Der Minister schlofs 
mit einem Hoch auf den Prinzen, in das die Anwesenden 
begeistert einstimmten. Unmittelbar darauf erwiderte Prinz 
Ludwig, indem er auf seine Bestrebungen, Bayern eine 
grofse Wasserstrafse zu erschliefsen, hinwies und die Inge- 
nieure von ganz Deutschland aufforderte, ihn hierin zu unter- 
stützen. Sein Hoch galt den deutschen Ingenieuren. Noch 
mancher Trinkspruch wurde im Laufe des Abends ausge- 
bracht; u. a. sprach der zweite Vorsitzende des Vereines, 
Hr. Prüsmann, auf den Bayerischen Bezirksverein, den 
Festausschufs und die Stadt München, Hr. Oberbürgermeister 
Dr. v. Borscht auf die Festgäste, Hr. Rieppel auf die 
Technische Hochschule in München, der Rektor dieser Hoch- 
schule, Professor Dr. v. Dyck, auf die bei Gelegenheit der 
Hauptversammlung ernannten Ehrendoktoren der technischen 
Wissenschaften und Hr. Oberst Huber, Oerlikon, auf dieDamen. 

Hatte man für das Festmahl alles aufgeboten, was die 
Kunst Schönes und Heiteres geben kann, so kam am letzten 
Tage, bei dem Ausflug nach Garmisch-Partenkirchen, die 
Natur zu ihrem Rechte; dem unermüdlichen Eifer des Fest- 
ausschusses war es gelungen, abermals Neues und Eigen- 
artiges zu bieten. Zwei Sonderzüge waren von der General- 
direktion der bayerischen Staatsbahnen bereitgestellt worden; 
die Damen des Festausschusses hatten die Wagen mit 
frischem Grün und Blumen geschmückt und sich opferfreudig 
der Mühe unterzogen, während der Fahrt für das Icibliche 
Wohl der Festteilnehmer durch Speisen und Getränke zu 
sorgen. 

Am Ziele der Fahrt hatte sich die Einwohnerschaft von 
Garmisch-Partenkirchen versammelt, um die Ankömmlinge 
zum Festplatz zu geleiten, wo ein riesiges, mit Tannengrün 
geschmücktes Zelt aufgeschlagen war, und bald entwickelte 
sich ein zwanglos munteres Treiben, wozu die Liebenswür- 
digkeit und der Humor der Eingeborenen nicht wenig bei- 
trugen. Nach dem Mittagmahle zerstreuten sich die Fest- 
teilnehmer, um Ausflüge in die herrliche Umgebung zu unter- 
nehmen. Abends fand sich die Gesellschaft wieder auf dem 
Festplatze zusammen. 


Band 47. Nr. 87. 
12. September 1908. 


Als die Dunkelheit hereinbrach, flammten auf den Höhen 
Bergfeuer empor, wie ein Abschiedsgrufs nach den froh 
verlebten Stunden. Lanesam verglomm die Glut, als die 
Festgäste sich zur Rückfahrt anschickten. Aber unter den 
Scheidenden war wohl keiner, der nicht von Befriedigung 
über die gebotenen Genüsse, von Dankbarkeit für die Be- 
mühungen des Hrn. v. Miller und der übrigen Herren des 
Festausschusses und von Stolz über die so vielfach zum Aus- 
druck gekommene Wertschätzung des Ingenieurstandes erfüllt 
gewesen wäre. 


Bei der grofsen Zahl von technischen Ausflügen, 
die in den Tagen der Hauptversammlung stattgefunden hahen, 
ist es nicht möglich, eingehend über alle Darbietungen zu be- 
richten; wir müssen uns darauf beschränken, aus den vom Fest- 
ausschufs herausgegebenen Erläuterungen einige technisch 
bemerkenswerte Mitteilungen wiederzugeben, im übrigen aber 
uns mit einer Aufzählung begnügen. 

Am Morgen der Fahrt nach Augsburg war im Haupt- 
bahnhof zu München eine Reihe neuerer Wagen der 
baverischen Staatsbahn zur Besichtigung gestellt, dar- 
unter Durchgangswagen 1. und 2. Klasse, ein Salonwagen, 
Wagen für Kranke und Verwundete, ein Revisionswagen der 
Generaldirektion und schiiefslich Wagen mit elektrischer Be- 
leuchtung. 

Von den technischen Einrichtungen des Bahnhofes ist in 
erster Linie das Elektrizitätswerk zu nennen, das im Okto- 
ber 1900 in Betrieb gekommen ist'); es versorgt den ganzen 
Zentralbahnhof München und den Rangierbahnhof Laim auf 
eine Länge von 5,15 km mit Energie für Licht und Kraft. Das 
Werk liegt bei kın 1,65, vom Hauptgebäude aus gerechnet; 
die Breitenausdehnung des Bahnhofes beträgt im mittel 0,2 kin. 
Zur Versorgung dieses ausgedehnten Gebietes ist eine Dreh- 
stromanlage mit 5000 V anstelle des zuvor in Betrieb ge- 
wesenen Werkes mit Einphasenstrom von 200 V ausgeführt. 

Die äufseren Bahnhofgebiude werden von 9 Transfor- 
inatorstellen aus mit Drehstrom, und zwar von 155 V für Licht, 
von 310 V für Kraft, versorgt; für die Gleisbeleuchtung wird 
Gleichstrom von 330 V verwendet (die letzte Lampe steht bei 
km 3.5 vom Werk alı gerechnet), der im Werk durch Umfor- 
mung von 5000 V-Drehstrom gewonnen wird. Der innere Bahn- 
hofteil: das Betriebshauptgebäude mit den Bureaus der Eisen- 
bahnbetriebsdirektion, die Einsteighallen und das Bahnpost- 
gebäude, wird von einer Unterstation aus mit Gleichstrom 
von ? x 155 V beleuchtet. Diese Unterstation, welcher der 
Drehstrom in zwei Kabeln von 3 x 50 qınm zugeführt wird, 
liegt unter dem nördlichen Droschkenhalteplatz und bedeckt 
eine Fläche von 11,5 x 36 m. Mit der Unterstation ist eine 
zehnte Transformatorstelle zur Abgabe von Drehstrom von 
310 V für Kraftzwecke im inneren Bahnhof vereinigt. 

Sämtliche Hochspannungsleitungen ebenso wie die Dreh- 
strom- und Gleichstrom-Speise- und -Verteilungsleitungen für 
Nioderspannung sind von den Stroinquellen bis zu den Ver- 
teilstellen unterirdisch als eisenbandarmierte Kabel verlegt; 
lediglich die Leitungen für die Gleisbeleuchtung sind ober- 
irdisch auf eisernem Gestänge geführt. 

Im Kraftwerk stehen 4 Batteriekessel von je 150 qm 
Heizfläche für 9 at Druck und 2 Doppel-Flainmrohrkessel von 
je 170 qm Heizfläche für 10 at Druck zum Betrieb einer 
stehenden Verbundmaschine von 150 bis 200 PS bei 
I65 Uml./min, gekuppelt mit einem Drehstromgenerator für 
150 KVA (eigene Erregermaschine), sowie von 3 stehenden 
Verbundmaschinen von 500 bis 600 PS bei 125 Uml./min, ge- 
kuppelt mit je einem Drehstromgenerator für 410 KVA. Aufser- 
dem sind 2 Drehstromtransformatoren von 86 KVA vorhan- 
den, welche den zum Betrieb der Pumpen und Erregerina- 
schinen erforderlichen Drehstrom von 5000 V auf 300 V umn- 
formen. Die beiden Erregermaschinen sind asynchrone Mo- 
torgeneratoren für je 34 KW Gleichstromleistung (Erreger- 
spannung 110 V). Zur Reserve ist eine Batterie von 909 Amp-st 
Kapazität aufgestellt, die zugleich für die Beleuchtung des 
Maschinenhauses dient. Endlich sind 2 unmittelbar mit 5000 V 
betriebene Motorgeneratoren für 83 KW Gleichstromleistung 
zum Speisen von 84 Bogenlampen in 14 Stromkreisen für die 


) vergl. Z. 1900 8. 1735. 
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Gleisbeleuchtung vorhanden. Diese Lampen haben eine Licht- 
punkthöhe von 18 m. 

Die Rückkühlanlage enthält 2 von Drehstrommotoren an- 
getriebene Drehkolbenpumpen für 270 ebm / st Leistung zur 
Bedienung eines Balckeschen Kaminkühlers. 

Die Kessel und Dampfmaschinen einschliefslich der Rohr- 
leitungen sind von J. A. Maffei, München, die elektrischen 
Maschinen und die Schaltanlage von der E.-A-G. vorm. 
Schuckert & Co., Nürnberg, die Erregerbatterie von den 
Akkumulatorenwerken System Pollak geliefert. Der Entwurf 
der Anlage rührt von der Generaldirektion der bayerischen 
Staatsbahn her. 

Im Jahre 1902 wurden rd. 2000000 KW-st an das Netz 
angegeben. 

Mischgasanstalt für die Wagenbeleuchtung. Das 
für die Hauptbahn-Personenwagen mit wenigen Ausnahmen 
verwendete Mischgas, aus 70 vH Oelgas und 30 vH Acetvlen- 
gas bestehend, wird in 8 Gasanstalten hergestellt, die im 
Jahre 1902 rd. 600000 cbm Gas erzeugt haben. Mehr als 
die Hälfte hiervon ist von der neuen Mischgasanstalt des 
Zentralbahnhofes München geliefert worden, deren Einrich- 
tungen für täglich 1250 cbm Mischgas ausreichen. 

Zur Erzeugung des Oelgases wird Gasöl der Sächsisch- 
thüringischen Mineralöl-Industrie verwendet, welches in Kes- 
selwagen angeliefert und in 6 grofsen Behältern im Oelkeller 
aufbewahrt wird. Von da wird es durch Dampfpumpen einem 
Hochbehälter im Retortenhause zugeführt, an den die Ver- 
teilleitungen angeschlossen sind. | 

Die Vergasung erfolet in stehenden Retorten mit Boden- 
räumvorrichtune, geliefert von Schumann & Küchler in Er- 
furt. 5 Retorten sind in einem Ofen vereinigt. Sämtliche 
Retorten haben eine gemeinsame Teervorlage, von der aus 
das Gas durch trockene Kühler und Reiniger zum Messer 
und zum Stationsgasbehälter strömt. Der Teer fliefst in eine 
betonierte Grube und wird von da durch eine Dampfpumpe 
in die Abfuhrwagen gefördert. 

Das Acetvlengas wird in zwei Entwicklerpaaren mit je 
einem gemeinsamen Kühler erzeugt, in je einem Reiniger 
und Wäseher gereinigt und durch einen Trockner und den 
Messer in den Stationsbehälter geleitet. 

Versuche haben gezeigt, dafs sich die Kalkrückstände 
sehr gut zur Wasserreinigung eignen, und sie werden nun- 
mehr ausschliefslich in den auf einer Reihe von Bahnhöfen 
vorhandenen Reinigungsanlagen für Lokoimotivspeisewasser 
verwendet. 

Zum Mischen der Gase sind in jede der beiden Leitun- 
ven von den Stationsbehältern zu den Verdichtpumpen 
Gasuhren eingeschaltet, deren Trommeln durch die Saug- 
wirkung der Pumpen bewegt werden. Durch eine Gelenk- 
kettenkupplung der Trommelachsen wird ein der Ueber- 
setzung und den Trommelinhalten entsprechendes bestimmtes 
Mischungsverhältnis herbeigeführt. In die Saugleitungen der 
Pumpen ist ein Druckregler eingesetzt. 

Die Pumpen verdichten das Mischgas bis zu einem Druck 
von 11 at, mit dem es in 3 Behältern aufgespeichert wird. 

Im inneren Bahnhof sind gleichfalls 3 Hochdruckbehälter 
aufgestellt, an welche die Füllleitungen angeschlossen sind. 
Die Warenbehälter nehmen das Gas mit einem Höchstdruck 
von 6 at auf. Beide Hochdruckbehältergruppen sind durch 
2 Leitungen von je 1500 m Länge verbunden, die mit Ab- 
scheidern für das sich bildende Kondensationsöl versehen sind. 

Die gesamte Hochdruckgasanlage einschliefslich der Ver- 
diehtpumpen ist von der Firma L. A. Riedinger in Augs- 
burg hergestellt. Die Gasanstalt ist mit elektrischer Beleuch- 
tung entsprechend den neuen Sicherheitsvorschriften ausge- 
rüstet. Die Acetylengasanstalt hat nur Aufsenbeleuchtung. 
Zur Kontrolle ist ein Photometer aufgestellt, mit dem die 
Lichtstirken des Oelgases, des Acetvlens und des Mischgases 
gemessen werden können. Für die Arbeiter steht cin Wan- 
nen- und Brausebad zur Verfügung. 

Zentralwerkstätte München. Die bayerischen Staats- 
bahnen besitzen zur Unterhaltung ihrer Betriebsmittel neben 
den zur Ausführung kleinerer Arbeiten bestimmten 28 Be- 
triebswerkstätten 4 Zentralwerkstätten in München, Nürnberg, 
Regensburg und Weiden sowie eine besondere Riderwerk- 
stätte in Augsburg. 
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Die Zentralwerkstätte München beschäftigt an 1250 Ar- 
heiter; jährlich werden dort rd. 200 Lokomotiven, 3500 Per- 
sonen- und 2000 Güterwagen ausgebessert. Unter den ma- 
schinellen Einrichtungen sind besonders zu erwähnen: 2 ver- 
senkte, elektrisch betriebene Schiebebühnen in der Lokomotiv- 
Montierhalle: ein Bockkran von 50 t Tragkraft zum Heben 
von Lokomotiven; eine Druckluft-Nietanlage in der Kessel- 
schiniede, geliefert von der Maschinenbaugesellschaft Mün- 
chen, mit elektrischem Antrieb des Luftkompressors, Akku- 
mulator für 8 t Betriebsdruck, beweglicher Nietmaschine mit 
2200 ınm Spann- und 400 mm Maulweite und Nietwärmofen; 
die Rauchabsaugung in der Schmiede nach Sturtevant; die 
Späneahsaugung in der Holzbearbeitungswerkstätte mit Trans- 
missionshetrieb des Exhaustors, im Boden liegender Sauglei- 
tung und 60 m langer Druckleitung nach der Spänekammer 
des Kesselhauses. 

Unter den in der Wagenwerkstätte besichtigten Fahr- 
zeugen waren einige mit amerikanischer Mittelkupp- 
lung ausgerüstete Güterwagen besonders bemerkenswert. 
Die Frage der Einführung einer neuen Kupplung beschäftigt 
den Verein deutscher Eisenbahnverwaltungen bereits seit 
längerer Zeit. Die erste Anregung zu Versuchen in dieser 
Richtung mit der auf amerikanischen Bahnen eingeführten 
Jannev-Kupplung!) gab die baverische Staatsbahn bereits im 
Jahre 1898; es sind von ihr bis jetzt etwa 20 Wagen mit 
solchen Kupplungen in verschiedenartiger Weise ausgerüstet 
worden, um die der Bauart unserer "Eisenbahnw aren ent- 
sprechendste Anordnung zu ermitteln. Die Hauptschwierig- 
keit liegt darin, wie Wagen mit alter und neuer Kupplung 
verbunden werden sollen. Bei der bayerischen Anordnung 
liegt zu diesem Zweck die Mittelknpplung unterhalb des Zug- 
hakens, sodafs im Bedarfsfalle die Schraubkupplung des zu 
verbindenden, nicht mit Mittelkupplung versehenen Wagens 
eingehängt werden kann. Nachteilig dabei ist jedoch, dafs 
das zum richtigen Verkuppeln der Wagen notwendige Span- 
nen der Schraubkupplune nicht iminer möglich ist und aufser- 
dem die vorgeschriebene doppelte Verbindung der Wagen 
nicht hergestellt werden kann, da der vorstehende Kopf der 
Mittelkupplung die Benutzung der Notkupplung verhindert. 
Zur Beseitigung dieses Mifsstandes sind bei den neueren Ver- 
suchswagen Kopf und Schaft der Mitteikupplune zum Ab- 
nehmen und Zurückschieben eingerichtet. Hierdurch ist 
ermöglicht, während der für die Einführung einer neuen 
Kupplung erforderlichen langen Vorbereitungszeit die vor- 
handenen Schraubkupplungen unverändert an den umzu- 
bauenden Wagen zu belassen und diese mit Ausnahme des 
vorläufig wegbleibenden Kupplungskopfes im übrigen voll- 
ständig mit den neuen Kupplungen auszuriisten. Nach voll- 
stündiger Einführung der neuen Kupplung werden Zugstan- 
gen und Seitenbuffer entfernt, durch Zurückschieben des 
Kupplungskopfes dessen Abstand vom Stirnbalken, soweit 
dies die überhängenden Teile des Wagenkastens gestatten, 
verringert und so der endgültige Zustand hergestellt. 

An den zur Besichtigung bereitgestellten Versuchswagen 
waren zweierlei Kupplungsköpfe angebracht: die in Amerika 
hanptsächlieh benutzte Janney-Kupplung mit Keilverschlufs 
und die neuere, gleichfalls aus Amerika stammende Atlas- 
Kupplung mit in den Klauenarm eingepafstem Verschlufs— 
stück und Vorrichtung zum Oeffnen der Klaue mittels des 
Ausrückhebels. 

Zur Versorgung der Lokomotiven ist auf dem Münchener 
Bahnhof eine Huntsehe Bekohlanlage errichtet. Die von 
J. Pohlig A.-G. in Köln gelieferte Anlage besteht aus 4 Trich- 
tern mit je 58 t Fassungsvermögen und wird dureh 2 Dreh- 
strommotoren betrieben, deren einer mittels Riemens die För- 
derkette, der andere mittels Schnecke und Schneekenrades 
die 4 Mefstrommeln in Bewegung setzt. Im Beharrungszu— 
stand braucht die mit Steinkohle beladene Kette 4,15 KW, das 
Vorrelere für die Mefstrommeln bei einer eingerückten 
Trommel 1,62 KW; für die Hebung von 1t Kohle aus den 
Füllrümpfen in die Fülltrichter sind 0,1125 KW-st, für die 
Entleerung von 1t aus den Trichtern auf die Lokomotive 
0,0502 KW-st erforderlich. 

Damit die Kohlo aus den Kisenbahnwagen schnell in die 
unteren Füllrümpfe entleert werden kann, wird sie in vier- 


t) Z. 1894 8. 75. 
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achsigen Selbstentladern herangeschafft; diese haben 38 t 
Tragkraft bei 18 t Eigengewicht, ihre Kastenlänge beträgt 
11,5 m, der Bufferahstand 13,8 m 


Wie die Eisenbahnbehörden ihre Anlagen, so hatte auch 
die Generaldirektion des Post- und Telegraphen- 
wesens das Telephonamt, das Telegraphenamt und das neue 
Postamt zur Besichtigung gestellt. Von militärtechnischen 
Einrichtungen wurden die Artilleriewerkstätten und der 
Uebungsplatz der kgl. Luftschifferabteilung besucht. Auch 
die kgl. Porzellanmanufaktur Nymphenburg hatte 
ihre Tore den Besuchern geöffnet. 


Von den Münchener industriellen Werken sind die Lo- 
komotivfabriken von Kraufs & Co. sowie von J. A. 
Maffei in den Aufsätzen von v. Lossow und Schröter (Z. 1903 
S. 949, 989) bereits eingehender besprochen. 


Bei F. S. Kustermann wurden bemerkenswerte Giefse- 
rei-Einrichtungen und Werkstätten für Eisenhochbau besichtigt. 
Das Giefsereigebiiude von 200 m Länge enthält 4 Kuppel- 
öfen, 5 Trockenöfen und eine Anzahl Formmaschinen neuester 
Konstruktion; eine grofse Montierhalle mit anstofsender 
Schmiede von 15 Essen dient für Eisenbauten. Das Werk 
beschäftigt 180 Beamte und 830 Arbeiter und erzielt einen 
Jahresumsatz von 14 Mill. A. 

Die seit 1807 im Besitz der Familie Sedlmavr be- 
findliche Spatenbrauerei erzeugt 7 Sorten Bier, die zum- 
teil während des ganzen Jahres, zumteil nur während be- 
stimmter Jahreszeiten abgegeben werden. Das Werk bedeckt 
82000 qm, wovon 48 000 unterkellert sind. Die Gärkeller ent- 
halten über 700 Gärbottiche, die Lagerkeller fassen 250000 hl 
Bier. Zum Betrieb dienen 4 Dampfmaschinen mit zusammen 
300 PS, wozu noch rd. 560 PS zum Betrieb der Kälte- 
maschinen Lindescher Bauart kommen. Die Zahl der An- 
gestellten beträgt 600. 

Das Bier darf in Bavern nur aus Malz und Hopfen her- 
gestellt werden, und zwar kommt zu Braunbier (untergäri- 
gem Bier) nur aus Gerste bereitetes Malz zur Verwendung, 
zu Weifsbier (obergärirem Bier) Gerstenmalz und Weizen- 
malz gemischt. Das Verfahren der Malzbereitung besteht 
darin, dafs die gekeimte Gerste, das sogenannte Grünmalz, 
gedarrt, d. h. auf Horden von Draht oder durchlöchertem 
Blech durch Anwendung von Wärme und Luftzug getrocknet 
und zum Schlufs durch Wärmesteigerung geröstet wird. Die 
Wurzelkeime, welche nun auch vollständig trocken sind, 
werden hierauf durch geeignete Maschinen abgerieben (das 
Malz wird geputzt) und bilden ein Abfallerzeugnis der Mäl- 
zerei, das entweder zu Futter- oder zu Diingzwecken dient; 
das fertige Malz aber wird zwischen Walzen geschrotet und 
im Maischbottieh mit kaltem Wasser gemischt (eingemaischt), 
worauf das Maischen nach dem sogenannten Diekmaischver— 
fahren weitergeführt wird. Dieses ursprünglich altbaverische 
Verfahren ist in der Neuzeit von den meisten Brauereien 
des europäischen Festlandes, welche untergiirige Biere her- 
stellen, angenommen. Durch das Maischverfahren wird der 
mehlige Inhalt des Malzes in Lösung gebracht. Die Hülsen 
des Malzes setzen sich hierauf zu Boden und bilden eine 
Schicht, durch welche die Malzlösung durchgeseiht wird, die 
nunmehr als sogenannte Bierwürze in eine Pfanne kommt und 


hier mit Hopfen versetzt und mit diesem gekocht wird. Die 
ausgelaugten Hülsen des Malzes, die Treber, werden als wert- 


volles Futter verwendet. Nach Entfernung des ausgekochten 
Hopfens im Hopfenseiher wird die noch heifse gehopfte Bier- 
wirze abgekühlt und in den Gärkeller gebracht. Die Gärung 
vollzieht sich in ungedeckten Bottichen; sie wird durch Zu- 
satz von Hefe eingeleitet und dauert in der Regel ungefähr 
10 Tage. Das vergorene Bier wird dann in den Lagerkeller 
gebracht und lagert dort bei einer Temperatur von I bis 2° R 
in Fässern von meist 30 bis 5% hl'Inhalt, [bis es reif zum 
Verbrauch ist. 


Versuchstation der Gesellschaft für Lindes Eis- 
maschinen A.-G. in Höllriegelsgreuth bei München. 


Nachdem die Versuche zur Verflüssigung von Luft und 
zur Trennung von Sauerstoff und Stickstoff in kleinerem Mafs— 
stab mit günstigem Erfole durchgeführt waren, beschlofs die 
Gesellschaft für Lindes Eismaschinen die Erbauung einer be- 
sonderen Versuchstation, um die praktische Durchführbarkeit 
der gewonnenen Ergebnisse für industrielle Zwecke in grö- 
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serem Mafsstabe zu prüfen. Wegen der leichten Beschaf- 
fung der Betriebskraft von den im Tal gelegenen Isarwerken 
sowie wegen der Möglichkeit eines unmittelbaren Bahnan- 
schlusses und des bequemen Verkehrs mit der Stadt Mün- 
chen wurde der Platz neben dem Bahnhofe Höllriegelsgreuth 
an der Isartalbahn gewählt. Die Anlage besteht aus der in der 
Figur dargestellten Versuchs- und Maschinenhalle, an deren 
Südseite sich Werkstätten und Lagerräume befinden, während 
sich an der nördlichen Seite Bureaus mit dem chemischen La- 
boratorium und die Wohnung des Werkmeisters anschliefsen. 
Da das Gelände rd. 55 m über dem Isarspiegel und nahe am 
Fiufslauf liegt, so war es nötig, einen Tiefbrunnen zu bohren, 
um an das Grundwasser zu kommen, dessen Spiegel bei 
45 m erreicht wurde. Das Wasser wird in einen auf dem 
Dachboden des Bureaugebäudes aufgestellten Behälter durch 
Luftdruck gehoben. Betritt man auf der Westseite bei Æ die 
Versuchshalle, so beinerkt man rechts die Abdeckung des 
Brunnenschachtes B und die Druckluft-Hebevorrichtung P. 
An der Ostseite der Halle befindet sich eine Luftver- 
flüssigungsanlage für eine stündliche Leistung von 50 Itr 
flüssiger Luft. Ein 90 pferdiger Motor Mi dient zum Antrieb 


der beiden Kompressoren Ci und Ca, die 120 ebm /st Luft in 
vier Stufen von atmosphärischem Druck auf 200 at verdichten. 
Die auf diesen Druck gebrachte Luft wird in 8 Trocken- 
rohren é bis fs mit Chlorcalcium getrocknet und in dem 
Vorkühler V, in welchem in Schlangenrohren Ammoniak ver- 
dampft, auf rd. —20°C vorgekühlt und weiter entwässert. 
Als Kühlmaschinen dienen die beiden von dem Motor M; an- 
getricbenen Ammoniakkompressoren C, und (Cs; links vom 
Eingang E. Von hier gelangt die Luft zu einem der 
beiden Gegenstromapparate gı oder g; und strömt durch ein 
Drosselventil auf 50 at aus. Vier Fünftel dieser Luftmenge 
werden von dem Kompressor Cy wieder zurückgesaugt und 
neuerdings auf 200 at gedrückt; ein Fünftel strömt durch ein 
zweites Drosselventil auf Atmosphärendruck aus und wird 
zum grofsen Teil als Flüssigkeit in einem im Gegenstrom- 
apparat befindlichen Kupfergefäfs gesammelt; der Rest ver- 
läfst den Apparat gasförmig im Gegenstrom. 

Um die Luft in ihre wesentlichen Bestandteile: Sauer- 
stoff und Stickstoff, zu trennen, wird der inmitten der Halle 
aufgestellte Trennungsapparat L mit den beiden Kompres- 
soren C, und C. und den Trockengefäfsen 7; bis 7; benutzt. 
Die Kompressoren C} und C. sowie Cy und Cs werden durch 
den 50pferdigen Motor M, angetrieben. Die Einrichtung 
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L?) besteht aus einem Gegenstromapparat und einer in dessen 
Mitte über dem Verdampfer und dem Kondensator aufgebauten 
Rektifikationssäule aus Glasperlen. Die Luft wird durch die 
beiden Kompressoren C; und Cy mit einem Druck von 4 und 
2 at, nachdem sie die mit Chlorcaleium gefüllten Zylinder 77 
bis 7; durchströmt hat, in den Gegenstromapparat L gedrückt; 
hier tauscht sie ihre Temperatur gegen diejenige der aus L ent- 
weichenden kalten Gase aus und wird in zwei am unteren Ende 
der Rektifikationssäule augebrachten, von flüssiger Luft umge- 
benen geschlossenen Gefäfsen bei der ihrem Druck entsprechen- 
den Sättigungstemperatur verflüssigt und durch Rohrleitungen 
oben auf die Rektifikationssäule aufgegeben. Sie rieselt über 
die Perlen hinab und gibt auf diesem Wege ihren Stickstoff 
an die von unten aufsteigenden sauerstoffreichen Dämpfe ab, 
während der Sauerstoff sich fortschreitend immer mehr an- 
reichert und schliefslich mit rd. 98 vH flüssig im unteren 
Gefäfs ankommt, wo er durch die sich hier kondensierende 
Luft verdampft wird. Die durch Leitung und Strahlung 
sich ergebenden unvermeidlichen Kälteverluste werden durch 
die von der Luftverfliissigungsanlage gelieferte flüssige Luft 
gedeckt. Aus dem Trennungsapparaé wird der Sauerstoff in 


den vor der Maschinenhalle befindlichen 100 cbm fassenden 
Gasbehälter abgeführt, um mit den Kompressoren C; und Cy 
für den Versand in Stahlflaschen von verschiedener Gröfse 
bei einem Druck von 120 at abgefüllt zu werden. 

Aufser der Hofpianofortefabrik von V. Berdux und 
den maschinellen Einrichtungen des Prinzregenten- 
Theaters wurden noch die städtischen Elektrizitäts- 
werke besucht, die elektrische Energie für die Strafsenbe- 
leuchtung, für die Strafsenbahn und an Private für Kraft und 
Licht abgeben. Die Energie für die Strafsenveleuchtung und 
die Strafsenbahn wird im Muffat- und im Maximilianswerk *) 
erzeugt, von denen jenes auch zugleich als Unterstation für 
das Niederspannungsnetz dient. Das Niederspannungsnetz 
wird aulserdem noch durch 5 Unterstationen versorgt. Diese 
sind mit Ausnahme einer Unterstation am Rathaus mit Motor- 
generatoren versehen, mittels derer der vom Elektrizitätswerk 
an der Staubstrafse bezogene 5000 voltige Drehstrom in Gleich- 
strom von 220 V umgewandelt wird. Die Spannung wird 
durch die in allen Unterstationen vorhandenen grofsen Akku- 
mulatorenbatterieen in 2 Xx 110 V geteilt. 

) beschrieben in Z. 1902 S. 1173. 

2) 8. Z. 1895 S. 16; 1896 8. 1005. 
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Das Elektrizitätswerk an der Staubstiafse enthält 5 Dampf- 
dvnamos von je 800 KW, eine Dampfdynamo für Erreger- 
zwecke von 90-KW und 2 Motorgeneratoren von 80 und 
120 KW. Den Dampf liefern 12 Kessel mit je 250 qm Heiz- 
fläche und Ueberhitzern. 

Schon friih hatte sich die Notwendigkeit eines eigenen 
Laboratoriums ergeben. Es ist nunmehr in einem massiven 
Gebäude von 20 x 20 m Grundfläche untergebracht. Im Kel- 
lergeschofs befindet sich eine gröfsere, mit modernen Werk- 
zeugmaschinen ausgestattete Werkstätte, die zur Anfertigung 
der für das Laboratorium nötigen besonderen Konstruktio- 
nen, insbesondere auch zur Ausbesserung von Zählern dient. 
Aufserdem sind zwei kleinere Lagerräume vorhanden, ferner 
ein photometrisches Laboratorium, das zur Untersuchung von 
Bogenlampen und Glühlampen eingerichtet ist. An den Pho- 
toıneterraum stölst der Akkumulatorenkeller, in dem sich 
gegenwärtig 2 Batterieen befinden, die bei 10 V eine Leistung 
von 3290 und 7700 Amp-st aufweisen. Vor dem Akkumula- 
torenraum liegt der Maschinenkeller mit zwei Maschinensätzen. 
Der eine, ein Gleichstrommotor von rd. 55 PS, dient zum An- 
trieb einer Niederspannungsmaschine mit von etwa 3000 Amp 
und 10 V; ferner treibt er einen Wechselstromgenerator für 
eine induktionsfreie Dreiphasenleistung von 32 KW und 127 V 
bei 100 Polwechseln i. d. Sek. an. Die Wicklung der Maschine 
ist derart angeordnet, dafs verschiedene Ströme und Spannun- 
ven angenommen werden können. Zur Erzeugung beliebiger 
Phasenverschiebung ist ein weiterer Maschinensatz geplant. 

Das Erdgeschofs enthält drei Bureau- und vier Labora- 
toriumsräume. Der erste Laboratoriumsraum dient Unter- 
suchungen allgemeinerer Art; hieran stöfst der Hauptpriif- 
raum, der nur für Prüfungen von Elektrizitätszählern be- 
stimmt ist. In einem Präzisionsmefsraum findet die Nach- 
prüfung der bei den Zählereichungen geprüften Instrumente 
statt; aufserdem befindet sich in diesem Raum eine Kabel- 
mefseinrichtung. Für Hochspannungsmessungen ist endlich 
ein besonderer Raum vorgesehen. 


In Augsburg wurden besichtigt: die Vereinigte Ma- 
schinenfabrik Augsburg und Maschinenbaugesell- 
schaft Nürnberg, Werk Augsburg, ferner L. A. Rie- 
dinger, Maschinen- und Bronzewarenfabrik A.-G., 
die Baumwollspinnerei am Stadtbach, die Mechani- 
sche Baumwollspinnerei und Weberei, die Bunt- 
weberei Augsburg vorm. L. A. Riedinger A.-G. und 
die Augsburger Kammgarnspinnerei. 

Ueber die beiden erstgenannten Werke berichten die 
schon erwähnten Aufsätze von v. Lossow und Schröter. Die 
Spinnerei am Stadtbach enthält gegenwärtig rd. 145000 Spin- 
deln, für deren Betrieb eine Dampfkraftanlage von 3600 PS 
und eine Turbinenanlage von rd. 3000 PS dienen. Die Me- 
chanische Baumwollspinnerei und Weberei besteht aus 3 ge- 
trennten Anlagen mit 3400 PS Betriebskraft, davon 1100 PS 
Wasser- und 2300 PS Dampfkraft, 127000 Spindeln und 
2650 Webstühlen. In der Buntweberei werden mit einer Tur- 
binenanlage von 750 PS und Reserve-Dampfkraft 10000 Spin- 
deln und 1000 Webstühle betrieben. 

Die Augsburger Kammgarnspinnerei verarbeitet nur 
australische und südamerikanische Schafwolle. Die in ge- 
prefsten Ballen ankommende Wolle wird nach Länge und 
Feinheit der Haare sortiert und in Vorraträumen aufbewahrt, 
bis sie für den Betrieb entnommen wird. Sie wird zunächst 
in Wasser eingeweicht, durch starke Pressen gedrückt, geht 
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dann noch über 3 Seifenbäder und Pressen und gelangt end- 
lieh in sich drehende Trommeln zum Trocknen und Einfetten. 
Das hierbei zugeführte Oel verleiht der Wolle die für die 
weitere Verarbeitung notwendige Geschmeidigkeit. Die vom 
Schmutz und Wollfett befreite, getrocknete und gefettete 
Wolle geht dann durch Karden, Strecken, Kämmmaschinen, 
Lisseusen usw., welche die Wollhaare parallel richten, die 
Unreinigkeiten und kurzen Haare entfernen, nochmals aus- 
waschen und plätten. Die so vorbereitete Wolle, der soge- 
nannte Zug, wird in Form von Spulen in dem kühlen Zug- 
keller gelagert, aus dem er nach Bedarf entnommen wird. 
Er gelangt dann in der Vorspinnerei in verschiedene Ma- 
schinen, auf denen er durch Dublieren und Verziehen für 
die eigentliche Spinnerei fertig gemacht wird. Das so er- 
haltene Vorgespinst wandert wieder in den Keller und kommt 
erst von hier aus in die Spinnerei und weiter in die Zwir- 
nerei, um zum eigentlichen Garn oder Zwirngarn fertig ge- 
macht zu werden, das dann in Form von Bobinen und Bün- 
deln versandt oder in der eigenen Weberei zu Stofien weiter 
verarbeitet wird. 

Die Zwirnerei und Nähfadenfabrik Göggingen 
umfalst 7 verschiedene Arbeitszweige: Zwirnerei mit Spule- 
rei, Bleiche und Färberei, Appretur, Akkomodage, Packerei, 
Dreherei für Holzspulen und Schachtelmacherei. Die Zwirne- 
rei erhält die Baumwolle von den Spinnereien als fertig ge- 
sponnenes Garn in den verschiedensten Nummern und Quali- 
täten in Cops-Form. Das Garn wird auf Bobinen-Spulma- 
schinen gefacht und dann auf Zwirnmaschinen mit selbst- 
sehmierenden Ringspindeln zu einfachem oder doppeltem 
Zwirn verarbeitet. Je nach Artikel und Farbe wird Rohzwirn 
zu seiner weiteren Verarbeitung auf Bäume gewickelt oder 
in Strangform gehaspelt. Der gröfste Teil des Rohzwirnes 
wird in der Bleiche und Schwarzfärberei nach dem gewöhn- 
lichen Verfahren gebleicht oder echtschwarz gefärbt, und zwar 
durchweg vermittels Sondermaschinen, während bunte Farben 
in der Strangfärberei in stehenden Flotten vonhand aufge- 
bracht werden. Sämtlicher gebleichte und gefärbte Zwirn 
wird alsdann getrocknet und teilweise noch gestreckt und 
kalandert. Die getrockneten Zwirne erhalten mittels soge- 
nannter Glanzmaschinen eine Appretur, die das frühere Wich- 
sen des Fadens durch die Handnäherin ersetzt. Damit ist 
der Faden zur Akkomodage, d. i. die Einteilung in die ver- 
schiedenen Aufmachungen und Längen auf Holzspulen, Knäu- 
len, Riekchen und in Bündeln, fertig und wird auf selbst- 
tätigen Maschinen zu Spulen und Knäulen und vonhand 
zu Rickchen verarbeitet. Die zum Aufwinden des Fadens 
notwendigen Spulen aus Birkenholz werden zumteil in einer 
eigenen Spulendreherei auf Sondermaschinen hergestellt, wäh- 
rend der andere gröfsere Teil aus Schweden und Finland be- 
zogen wird. Die akkomodierten Zwirne werden durch eine 
elektrische Hochbahn in die Kleinpackerei befördert, wo sie 
auf Sondermaschinen mit den Etiketten versehen werden, um 
alsdann in Papier oder Schachteln verpackt zu werden. Die 
letzteren werden in einer eigenen Schachtelmacherei herge- 
stellt. In dem Versandmagazin findet endlich die Austeilung 
und Verpackung in Kisten nach den eingelaufenen Bestellun- 
gen statt. 

Endlich wurden noch die Vereinigten Zündholz- 
und Wichsefabriken A.-G. Union und die Lech-Elek- 
trizitätswerke!) besichtigt. 


) Z. 1903 S. 1031. 


Von den Mitteilungen über Forschungsarbeiten, welche 
der Verein deutscher Ingenieure herausgibt, ist das zehnte 
Heft erschienen; es enthält: 

Güntber: Verfahren zur Gewinnung von Kupfer und 
Nickel aus kupfer- und nickelhaltigen Magnet- 
kiesen. 

Grübler: Versuche über die Festigkeit von Schmirgel- 
und Karborundumscheiben. 


Klein: Reibungsziffern für Holz und Eisen. 


Der Preis jedes Heftes im Buchhandel ist 1 M. Bestel- 
lungen, denen der Betrag beizufügen ist, sind an die Ver- 
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lagsbuchhandlung von Julius Springer, Berlin N., Monbi- 
jouplatz 3, zu richten. | 

Lehrer, Studierende und Schüler der technischen Hoch- 
und Mittelschulen können jedes Heft für 50 Pfg. beziehen, 
wenn die Bestellung und die Zahlung an die Geschäftstelle 
des Vereines deutscher Ingenieure, Berlin N., Charlotten- 
strafse 43, gerichtet werden. 

Lieferung gegen Rechnung, Nachnahme usw. findet nicht 
statt. Vorausbestellungen auf längere Zeit können in der 
Weise geschehen, dafs ein Betrag für mehrere Hefte einge- 
sandt wird, bis zu dessen Erschöpfung die Hefte in der 
Reihenfolge ihres, Erscheinens geliefert werden. 
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Waldemar Brandt + 


Am 5. August d. J. 
hat der Tod unser lang- 
jähriges eifriges Mit- 
glied Waldemar Brandt, 
Direktor der Friedrich 
Wilhelmshütte A.-G. in 
Mülheim a/Ruhr, nach 
schweren Leiden von 
uns genommen. 

Geboren am 16. Juli 
1844 zu Eismannsdorf, 
Provinz Sachsen, erhielt 
Brandt seine Schulbil- 
dung auf den Francke- 
schen Stiftungen in 
Halle a/S., die er nach 
erfolgreich bestandener 

Abgangsprüfung im 
Herbst 1861 verliefs. 
Er arbeitete darauf 2 
Jahre als Volontär in 
der Maschinenfabrik und 
Eisengiefserei von Dr. 
Georg Kefsler in Schkeu- 
ditz bei Leipzig und 
besuchte vom Herbst 
1863 bis 1866 die Ge- 
werbeakademie in Ber- 
lin. Dort genügte er 
auch 1866/67 als Ein- 
jährig-Freiwilliger beim 
Garde-Feldartillerie-Re- 
giment seiner Militär- 
dienstpflicht. 


Im Oktober 1867 begann Brandt seine Lauf- 


bahn als Ingenieur in der Maschinenfabrik von Moeves & Leutert 
zu Giebichenstein bei Halle, trat aber schon im Mai 1868 in 


| 


. 1400 


die Dienste der Maschi- 


gesellschaft. 


rader 
angestellt. 


mals 


nenfabrik der Vereinig- 
ten Hamburg - Magde- 
burger Dampfschiffahrts- 
Bei ‘Aus- 
bruch des Krieges 1870 
folgte er mit. Freuden 
dem Rufe des Vaterlan- 
des und nahm an den 
Schlachten von Beau- 
mont und Sedan und an 
der Belagerung von Paris 
zuerst als Vize-Wacht- 
meister, später als Leut- 
nant teil. Nachdem er 
nach Beendigung des 
Feldzuges seine Tätig- 
keit in seiner früheren 
Stellung wieder aufge- 
nommen hatte, wurde er 
im Jahre 1873 von der 
Gutehoffnungshütte als 
Betriebsleiter der Sterk- 
Maschinenfabrik 
Hier war er 
volle 21 Jahre erfolg- 
reich tätig, bis er 1894 
dem Rufe nach Mülheim 
in seinen letzten Wir- 
kungskreis folgte. 
ungern verliefs er da- 
die ihm liebge- 


Nur 


wordene Arbeitstätte 
und den treuen Freundeskreis, den. ihm sein offenes gerades 
Wesen, seine Teilnahme und Hülfsbereitschaft für seine Mit- 


menschen gewonnen hatten. 
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Volle Anerkennung erwarben ihm seine Bestrebungen um Vervollkommnung des Maschinenbaues, insbesondere auch 
hinsichtlich der Bauart von Bergwerksmaschinen, wovon zuletzt noch die auf der vorjährigen Ausstellung in Düsseldorf vorge- 


führte elektrisch angetriebene Fördermaschine zeugte ). 


Mit welcher Zähigkeit er an dem einmal als zweckmifsig Erkannten 


festhielt, zeigten seine unablässigen Bemühungen um das Zustandekommen des Deutschen Gufsröhren-Syndikats A.-G. in Köln, 


dessen Vorsitzender er gewesen ist. 


Seine treue Gattin war ihm im Tode vorangegangen. 


Er ist ihr zu früh gefolgt. 


An seinem Grabe trauern drei 


die Hülfe des treu sorgenden Vaters entbehrende Söhne und zahlreiche Freunde. Er ruhe in Frieden! 


1) Z. 1902 S. 1625. 


Der Bezirksverein an der niederen Ruhr. 


Der heutige Stand der Wärmekraftmaschinen und die Frage der flüssigen 
Brennstoffe, unter besonderer Berücksichtigung des Diesel-Motors. 


Von Rudolf Diesel, München. 


Im Laufe dieses Jahres sind drei bedeutsame Veröf- 
fentlichungen in dieser Zeitschrift erschienen), welche sich 
mit den Fortschritten auf dem Gebiete der Wärmekraftma- 
schinen beschäftigen; die erste stammt von Prof. Stodola und 
behandelt die Dampfturbinen und die Aussichten der Wärme- 
kraftmaschinen; die zweite, von Prof. Eugen Meyer, berichtet 
über eingehende Versuche an Spiritusmotoren und Diesel-Mo- 
toren, die dritte, von Prof. M. Schröter, stellt die neuesten Kon- 
struktionen und eine Anzahl interessanter Ausführungsformen 
dieser letzteren Maschinengattung dar. Nimmt man dazu 
noch frühere Aufsätze Eugen Meyers über die Kraftgasmo- 
toren), so hat man damit einen gesamten Ueberblick über 
den heutigen Stand, der Wärmekraftmaschinen aus der Feder 
von dreien unserer berufensten Fachleute. 


Es möge mir gestattet sein, aus diesen getrennten Auf- 
sätzen einige gemeinsame Punkte übersichtlich zusammenzu- 
stellen, mehrere darin nicht behandelte Fragen noch zu er- 


1) Stodola: Die Dampfturbinen und die Aussichten der Wärme- 
kraftmaschinen, Z. 1903 S. 1 u. f. E. Meyer: Versuche an Spiritus- 
motoren und am Diesel-Motor, Z. 1908 S. 513. M. Schröter: Neuere 
Leistungen der München-Augsburger Maschinenindustrie, Z. 1903 8. 989 
2) s, Z. 1901 S. 1297 u. f. 
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Amerikanische Bauart des Diesel-Motors. 
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örtern und die Konstruktionszeichnungen verschiedener For- 
men von Diesel-Motoren nachzutragen. 


Die Wärmeausnutzung in den heutigen Wärme- 
kraftmaschinen. 


Stodola sagt: »Die Wissenschaft hat ihre Arbeit getan 
und verfügt zurzeit über keine neuen Gesichtspunkte«. In 
der Tat erscheinen nach den zumteil heftigen theoretischen Aus- 
einandersetzungen der letzten 5 bis 6 Jahre die wissenschaft- 
lichen Anschauungen nunmehr so weit geklärt, dafs die 
Praxis auf längere Zeit hinaus daran zu zehren hat und sich 
damit beschäftigt, die Ergebnisse der Wissenschaft bis in ihre 
letzten Folgerungen zu verwirklichen. Diese aufserordentlich 
fruchtbare Arbeit zeigt ihre Wirkung in den sehr bedeuten- 
den Fortschritten, welche sämtliche Wärmekraftmaschinen in 
den letzten Jahren gemacht haben und noch fortwährend 
machen, und zwar unsere alte Dampfmaschine durch Anwen- 
dung der Ueberhitzung sowie durch Ausbildung der Dampf- 
turbine und der Abwärmekraftmaschine, der Gasmotor durch 
Ausbildung der Kraftgas-Generatoren und der Grofsgasmotoren, 
der Diesel-Motor und der Spiritusmotor durch Verwendung 
der flüssigen Brennstoffe und Erzielung bisher für unmöglich 
gehaltener Wärmeausnutzungen. 

Alle diese Formen 
von Wärmekraftmaschi- 
nen haben in den letz- 
ten fünf Jahren grofse 
Fortschritte aufzuwei- 
sen; Zahlentafel 1 gibt 
die von ihnen geleistete 
Wärmeausnutzung in 
übersichtlicher Zusam- 
menstellung, und zwar 
für alle Maschinengat- 
tungen die neuesten und 
besten Ergebnisse, sämt- 
lich den eingangs er- 

wähnten Veröffent- 
lichungen entnommen. 


Alle Arten von 
-Wärmekraftmaschinen 
haben in diesem Zeit- 
raum prozentual unge- 
fähr gleiche Fortschritte 
gemacht, etwa 30 vH; die 
letzte in der Zahlentafel 
angeführte Maschinen- 
gattung bleibt daher 
nach wie vor »inbezug 
auf thermische Ausnut- 
zung an der Spitze der 
Wärmekraftmaschinen«, 
ja sie hat ihren Vor- 
sprung noch wesentlich 
vergrölsert. Einen grö- 
fseren Sprung als alle 
andern, nämlich etwa 
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Zahlentafel 1. Ausnutzung der verschiedenen > | raffinöles, welches er selbst bei seinen Versuchen verwendet 
Wärmekraftmaschinen. hat, unbekannt war. | 
j 4 = a Zahlentafel 2 ist eine übersichtliche Zusammenstellung 
2 2 32 | 08 8 8 der Ergebnisse E. Meyers fiir alle in seiner Arbeit aufgefiihrten 
ga oe ge 23888 M ; ü i l i 
A 2 as ci 22.8 otorarten; nur für den Diesel-Motor ist der Preis des Paraffin- 
Maschinengatiung 5 — = g 8 = Cee 8 öles zugefügt, aufgrund dessen die Betriebskosten nach Mafs- . 
5 5 $ 5 35 8 aie gabe der Meyerschen Versuche ausgerechnet sind. 
5 nn aa) ° e 2 2 2 2 
= = 8 K 2 = 2 2 Den Motorenbesitzer interessiert eigentlich nur die Frage 
ve er 8 = 4 8 der Betriebskosten, also diejenige Zeile der Zahlentafel, welche 
durch fetten Druck hervorgehoben ist; sie zeigt, was auch 
3000 Ps. Dampfmaschine mit | | Prof. Meyer hervorhebt, dafs es bei Explosionsmotoren für 
dreifacher Expansion der Ber- die Betriebskosten gleichgültig ist, ob man Spiritus, Benzin 
liner Elektrizitätswerke mit 4010 157 | 1 | oder Petroleum verwendet, dafs aber für diese sämtli- 
12,3 at Kesseldruck und chen Motoren dio Betriebskosten vier- und ein- 
314° Ueberbitzung | | halbmal so hoch sind wie fiir den Diesel-Motor. 
Kraftgasmotoren | 3200 | 20 I, Es soll hier nicht unternommen werden, die sonstigen 
Spliritusmotor | 19 1945 | 32,7 | 208 Betriebseigenschaften dieser verschiedenen Motorarten zu ver- 
Dieselsche Warmekraftmaschine | 1780 857 | 2,27 gleichen oder zu kritisieren; hier sollen nur die Brennstofi- 
Zahlentafel 2. Brennstoffverbrauch verschiedener Motoren. 
| Explosionsmotoren | Diesel- Motor 
ne J eee MEER u en ee fe IR ä f ———ñ i — ze, — — 
| | Paraffindl 
Bezeichnung des Brennstoffes Spiritus Benzin | Petroleum Gasdöl 
| Rohöl 
Prete von DER. ³oðÜr ee ze 20 E 24 | 22 | 8,25 bis 10 
Kosten von 1000 WE. . . . 2 22 2 Pes | 3,64 bis 3,84 2,33 214 | 0,8 bis 1,0 
Verhältniszahl . > 2 22 00 1 415 | 2,59 | 2,38 | 1 
bei voller Last. . g 365 | 297 330 204 
günstigster bisher erreichter Verbrauch für 1 PS.-st | (Banki 221) 
bei halber Last. . > 507 434 492 242 }) 
Zunahme des Brennstoffverbrauches von voller zu halber Last . . . . vH 44 | 46 49 19 
bei voller Lasset Pig 7,8 bis 7,6 ` 7,1 7,3 1,81 
Kosten von 1 PSe-st | bei halber Lage > 10,1 » 10.6 10,4 10,8 2,2 
Mittel. . . . ° . . e . . . . . . . . » 8.7 » 91 | 8,7 9,0 2,0 
Verhältniezahl . . . . |. „ ee ee ei De 4,35' >» 4,5 4,35 41. | l 
günstigste bisher erreichte . des f bei voller Last. vH 32,7 20,5 17,6 82,6 ') 
Brennstoffes bei halber Last. > 22,7 14,0 11,8 27,4 


1) Zu bemerken ist, dafs diese Zahlen seit den Versuchen wesentlich abgenommen haben, dafs sie sogar höher sind als die laufenden Zu- 
sagen der ausführenden Fabriken; trotzdem sind sie hier beibehalten und den günstigsten überhaupt bisher erreichten Zahlen bei den andern Motoren 
gegenübergestellt, um für diese Zahlentafel nur eine einzige Quelle, eben den Meyerschen Aufsatz, zu verwenden, wodurch die Prüfung erleichtert 
wird. Die besten für Diesel-Motoren erreichten Verbrauchszahlen sind um 15 vH geringer, nämlich 173 g (die beste Wärmeausnutzung ist 35,7 vH); 
s. den Aufsatz von Prof. Schröter, Z. 1908 S. 994. 

Fig. 3: Brennstoffpumpe am amerikanischen Dicsel- Motor. 

— l — kosten verglichen werden, weil sie 
aufgrund einwandfreier Versuche 
zahlenmäfsig darstellbar sind, und 
weil neben dieser ausschlaggeben- 
den Frage alle andern — gleich- 
wertige Ausführung vorausgesetzt 
— tatsächlich in den Hintergrund 
treten. 

Der Diesel-Motor verbrennt den 
Spiritus so gut wie jeden andern 
flüssigen Brennstoff, und zwar ge- 
rade wie die Explosionsmotoren 
entweder unter Vorwärmung der 
eingesaugten Luft oder unter Mi- 
schung des Spiritus mit geringen 
Mengen von Kohlenwasserstoffen, 
Benzol oder besser Petroleum. Dals 
es aber unter den genannten Vert 
hältnissen keinen Sinn hat, den 
Diesel-Motor als Spiritusmotor zu 
verwenden, liegt auf der Hand. 

Aus dieser zahlenmäfsigen Un- 
tersuchung der Frage geht aber. 
auch herver, dafs die auf die Ver-. 
wendung des Spiritus zur Kraft- 
erzeugung gerichtete Bewegung 
künstlich, innerlich und sachlich 
unbegründet ist, und dafs eine, 
geradezu beispiellose Verwirrung . 
in den Anschauungen über, diese 

187 


50 vH, hat in diesem Zeitraume 
der Explosionsmotor durch Anwen- 
dung wasserhaltiger Brennstoffe ge- 
macht; der Banki-Motor durch was- 
serhaltiges Benzin und der Spiritus- 
motor durch wasserhaltigen Spiritus 
haben sich der Ausnutzung des 
Diesel-Motors stark genähert. 


Der Spiritus als motorischer 
Brennstoff. 


Diese Tatsache führt von selbst 
dazu, die Frage der Verwendung 
des Spiritus zu motorischen Zwecken 
zu besprechen, welche in den letz- 
ten Jahren überall mit grofser Leb- 
haftigkeit und vielfach mit Vorein- 
genommenheit behandelt worden 
ist; die erst in neuerer Zeit ver- 
öffentlichten genauen Versuche E. 
Meyers geben endlich das Material 
an die Hand, sie rein sachlich, auf- 
grund von Zahlen, vom Ingenieur- 
standpunkt aus zu behandeln. E. 
Meyer hat das in seiner eingangs 
erwähnten Arbeit schon getan, aber 
ohne dabei auf den Diesel-Motor 
näher einzugehen, vermutlich weil 
ihm der Preis des für diesen Motor 
in Deutschland gebräuchlichen Pa- 
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Frage herrscht. Der Sachverhalt ist klar und einfach 
der: Die Betriebskosten bei Verwendung von Spiritus sind 
4½ mal so grofs wie bei Verwendung der billigen Paraffin- 
und Rohöle, d. h., der Spiritus miifste 3,5 bis 4 Pfg für 1 ltr 
kosten, um die Billigkeit der Krafterzeugung mit andern 
Brennstoffen zu erreichen. Das liegt aber aufser dem Be- 
reich der Möglichkeit. 

Selbst wenn Deutschland keine Erzeugnisse wie Paraffinöl 


Fig. 4 bis 6. 


Fig. 4. 
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und dergl. hätte, würde der Betrieb des Diesel-Motors mit 
verzolltem Lampenpetroleum immer noch nur halb so teuer 
sein wie der Betrieb eines Spiritusmotors; erst wenn der ge- 
genwirtige deutsche Eingangzoll auf Petroleum auf den drei- 
fachen Betrag erhöht würde, würden die Betriebskosten gleich 
hoch sein. Es ist klar, dafs auch dieses Ziel unerreichbar 
ist. Diese Verhiltnisse gelten noch dazu fiir Deutschland, 
wo die Eingangzölle auf ausländische Mineralöle die inlän- 
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dischen Erzeugnisse wesentlich teurer halten, als sie natur- 
gemäfs sein miifsten, und wo der Spirituspreis aufserdem künst- 
lich so herabgesetzt ist, dafs er kaum die Selbstkosten der 
Erzeuger deckt, ja ihnen Verluste bringt, die durch entspre- 
chend teuren Verkauf des nicht zu Kraftzwecken dienenden 
Spiritus, also auf Kosten dritter, aufgewogen werden. In 
den meisten Ländern der Welt, von wenigen Ausnahmen ab- 
gesehen, beträgt aber der Preis der flüssigen Brennstoffe, 


Schwedische Bauart des Diesel-Motors. 
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entsprechend ihren niedrigen Gewin- 
nungskosten, nur einen Bruchteil des 
deutschen Preises, durchschnittlich we- 
niger als die Hälfte, in einigen Fällen 
nur den - sechsten Teil; in diesen Län- 
dern müste also der Spiritus zu ½ bis 
2 Pig für 1 itr abgegeben werden, 
um mit den natürlichen flüssigen Brennstoffen 
für Kraftzwecke in Wettbewerb treten zu 
können! 


Verschiedene Bauarten von Diesel- 
Motoren. 


Zu den in der bereits genannten Veröffent- 
lichung von Prof. Schröter gegebenen photo- 
graphischen Abbildungen verschiedener Formen 
von Diesel-Motoren seien hier noch Konstruk- 
tionszeichnungen nachgetragen. 

Fig. 1, 2 und 3 zeigen die Einzelheiten 
der jetzt üblich gewordenen amerikanischen 
Bauart. Fig. 1 ist ein Schnitt durch die 
Zylinderachse normal zur Schwungradwelle; sie 
zeigt insbesondere die durch ein Stirnräder- 
paar angetriebene, im unteren Gestellkasten 
liegende wagerechte Steuerwelle und die An- 
ordnung der Steuerhebel, welche durch lange 
Stangen mit den zu steuernden oben liegenden Ventilen ver- 
bunden sind. Letztere selbst sind in Fig. 2 sichtbar; nur das 
Auspuffventil und das Düsenventil sind gesteuert, das Ein- 
saugeventil ist auch bei den grölsten Ausführungen selbst- 
tätig. Der Brennstoff wird wagerecht eingespritzt, und zwar 
in eine seitlich am Zylinderdeckel angegossene Kompres- 
sions- oder Verbrennungskammer; der Kolben berührt im 
oberen Totpunkte nahezu den Zylinderdeckel. Endlich zeigt 
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Fig. 7 bis 9. Russische Bauart des Diesel-Motors. 
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Fig. 3 die Brennstoffpumpe ‘einer dreizylindrigen Maschine; 
sie besitzt selbst drei kleine Pumpzylinder, einen für jeden 
Kraftzylinder. Der Regulator steht in Verbindung mit drei 
Rücklaufventilen, welche er während des Druckhubes mehr 
oder weniger lange offenhält; erst wenn diese Ventile jeweils 
geschlossen sind, tritt der Brennstoff durch die eigentlichen 
Druckventile in die Düse über. Die Pumpe wird ebenfalls 
von der im Gestellkasten befindlichen wagerechten Steuerwelle 
angetrieben. 


Die schwedische Bauart der Aktiebolaget Diesels Mo- 
torer in Stockholm!) ist durch Fig. 4, 5 und 6 dargestellt, 
welche eine 250pferdige mit zwei Dynamos gekuppelte 
Dreizylindermaschine zeigen. Infolge ihres kurzen Hubes 
ist diese Maschine sehr niedrig, infolge ihrer hohen Um- 
laufzahl sehr leicht. Fig. 5 zeigt die eigentümliche Ausbil- 
dung des A-förmigen Gestelles mit dem eingesetzten Zylinder. 
Der Luftpumpenkolben bewegt sich in entgegengesetzter Rich- 
tung wie der Hauptkolben; letzterer ist an der oberen 
Seite kugelförmig ausgehöhlt, wodurch die Verbrennungsluft 
noch mehr um den Einspritzmittelpunkt zusammengedrängt 


— ee 


1) Diese Bauart stammt nicht, wie in Schröters Aufsatz infolge 
irrtümlicher Unterweisung angegeben, von Hrn. John Schmidt, sondern 
von Hrn. Ingenieur K. J. E. Hesselman in Stockholm. 


wird als bei zylindrischer Verbrennungskammer. Der Brenn- 


stoff wird durch eine ebenfalls kugelförmige Brause einge- 
spritzt. Die Kurbeln sind um 120° versetzt. Die drei Zylinder 
haben nur eine einzige gemeinsame Luftpumpe und eine ein- 
zige einkolbige Brennstoffpumpe; der Regulator hat demnach 
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nur eine Pumpe zu regeln und wirkt dadurch so genau, 
dafs sich die Geschwindigkeit bei plötzlicher Entlastung von 
Volllast auf Leerlauf nur um 1,4 vH ändert. Schröter hat 
schon berichtet, dafs dies ohne weiteres gestattet, Wechsel- 
strom-Dynamos parallel zu schalten, selbst wenn die Parallel- 


Fig. 10 bis 12. Ungarische Bauart des Diesel-Motors. 
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maschinen in grofsen Entfernungen durch Maschinen anderor 
Art angetrieben werden. 

Fig. 7 bis 9 zeigen die russische Bauart der Maschi- 
nenfabrik Ludwig Nobel in St. Petersburg, und zwar der 
Kleingewerbemaschine von 10 PS. Trotzdem in Rufsland 
mehr als anderwärts die verschiedenartigsten Brennstoffe zur 
Anwendung kommen, hat sich bei mehrjährigem Betriebe 
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keine innere Verunreinigung der Maschinen gezeigt, sodafs 
man es wagen konnte, die Ventile ohne Gehäuse ohno wei- 
teres in den Deckel einzusetzen. Die Figuren veranschau- 
lichen hauptsächlich die dadarch eintretende sehr bedeutende 
Vereinfachung dieses wichtigsten Toiles der ganzen Maschine. 
Die Luftpumpe wird ebenfalls in der Weise angetrieben, 
dafs die Kompressionsperioden in Arbeitszylinder und Luft- 
pumpe nicht zusammenfallen; sie ist nach dem altbewährten 
einstufigen System konstruiert, wie ich es bei meinen allerersten 
Motoren angewandt habe, und wie es in Rufsland heute noch 
vorgezogen wird. 

Für gröfsere Maschinen werden auch in Rufsland die Ven- 
tile nicht unmittelbar im Deckel, sondern in laternenartigen, 
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leicht herausnehmbaren Gehäusen angebracht; aber auch hier 
ist die einstufige Luftpumpe in gleicher Anordnung, wie sie 
Fig. 7 darstellt, verwendet. Beim Anlassen des Motors wird 
während der Anlafsperiode die Kompression im Arbeitszylin- 
der aufgehoben; zu diesem Zwecke hat die Saugventilscheibo 
zwei Nocken, von denen der eine während der Kompressions- 
periode das Saugventil offen hält. 


Fig. 13 und 14. 


Französische Bauart des Diesel-Motors als Schiffsinaschine. 


Fig. 13. 
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der Waffen- und 
an der be- 


die Bauart 
Maschinenfabriks-A.-G. in Budapest wieder, 
sonders die sehr vereinfachte äufsere Steuerung mit Wegfall 


Fig. 10 bis 12 geben 


der oberen wagorechten Steuerwelle beachtenswert ist. Sämt- 
liche Ventile werden von einer einzigen wagerechten auf der 
senkrechten Steuerwelle sitzenden Scheibe aus gesteuert, 
welche mit drei auf konzentrischon Kreisen angeordneten, 
nach Kegelflächen geformten Nocken versehen ist. Diese 
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Anordnung bedingt die schräge Stellung der Ventile, wie 
in Fig. 12 sichtbar ist. Die Anordnung der Petroleum- 
pumpe, der Steuerscheibe und des Regalators übereinander 
auf der senkrechten Steuerwelle ist äufserst sinnreich und 
einfach. 

Endlich zeigen Fig. 13 und 14 die Anordnung der fran- 
zösischen ausbalanzierten Schiffsmaschine der Firma Sautter, 
Harl& & Cie. in Paris. Diese Figuren sind, obgleich kon- 
struktiv, doch schematisch gehalten, was durch Weglassung 
aller derjenigen Einzelheiten möglich geworden ist, welche 
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mittels eines Stirnräderpaares von der Schwungradwelle aus 
angetrieben wird. 


An beiden Enden des Zylinders sind Geradführungen 
aufgeschraubt, in denen sich die an den Querhäuptern der 
Kolbenstange befestigten Gleitschuhe bewegen. Die Quer- 
häupter sind, wie aus dem Grundrifs, Fig. 14, ersichtlich, 
nach beiden Seiten über die Geradführungen hinaus verlängert 
und an den dort befindlichen Zapfen je mit zwei Pleuelstan- 
gen verbunden, welche die Bewegung nach rückwärts auf 
die vierfach gekröpfte Schwungradwelle übertragen. Die 


Fig. 5 bio at. Pumpstation der Petroleumleitung Baku-Batum, 


y | | | | G 

| | | | G 

IG | | | ZY 
G 


Aj 
( iS 
a 


a A N nn rn a aa 
G 


rere rrr 


— = | i 
973... ee 


7 
2 


D m E) 


ea 


für die Hauptanordnung unwesentlich sind. 

Fig. 13 gibt den Längsschnitt durch die Zylinderachse 
normal zur Schwungradwelle Die beiden Kolben bewegen 
sich gegenliufig in einem einzigen Zylinder und umschlicfsen 
in der inneren Totpunktlage so eng wie möglich die Kammer, 
welche tunnelartig die Schwungradwelle umgibt; letztere 
durchdringt den Zylinder genau in seiner Achse. Ueber 
dieser Kammer, im Zylinderinnern, befindet sich der Kom- 
pressionsraum, auf dessen Deckel sämtliche Ventile angeordnet 
sind; sie werden durch eine kleine Welle gesteuert, welche 
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Kurbeln sind um 180° versetzt. Die ganze Maschine hängt 
frei beweglich in zwei leichten Aufsenlagern vermittels leichter 
Rahmen aus Stahlgufs, deren Anordnung aus Fig. 14 ersicht- 
lich ist. 
Der Zweck dieser Bauart ist eine theoretisch nahezu 
vollkommene Ausbalanzierung der Massenwirkungen und der 
inneren Kraftwirkungen, die sebr hohe Umlaufzahlen (400 und 
darüber) und leichte Maschinen ermöglicht; letzteres ist auch 
schon eine Folge der Abwesenheit des eigentlichen Gestolles 
und der Grundplatte Nicht ausbalanziert sind lediglich die 
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Drücke auf die Geradführungen; diese werden aber durch die 
in Fig. 13 sichtbaren Federpuffer — Patent Bochet — auf- 
genommen. 

Für Schiffszwecke hat diese Konstruktion verschiedene 
wesentliche Vorteile, u. a. den, dafs die Maschine wagerecht, 
senkrecht oder schräg aufgestellt werden kann; dafs das 
Schwungrad, durch den Mittelpunkt der Maschine gehend, 
keinen Raum beansprucht, der über den von der Maschine 
selbst geforderten hinausgeht; besonders aber, dafs das Schiff 
durch die in der Maschine auftretenden Kräfte nicht längs 
seiner Achse, sondern quer dazu beansprucht wird, wodurch 
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es möglich wird, den Teil des Schiffes, welcher die Maschine 
enthält, entsprechend stark, den übrigen Schiffskörper aber 
leicht zu bauen, ohne Verbiegungen oder Brüche befürchten 
zu müssen. 


Prof. Schröter hat in seinem Aufsatz die Zeichnung einer 
elektrischen Kraftstation mit Diesel-Motoren von 1600 bis 
2000 PS gebracht; die Figuren 15 bis 17 zeigen ein Maschinen- 
haus für 600 bis 720 PS, das auch deshalb beachtenswert ist, 
weil darin Riedler-Exprefspumpen aufgestellt sind. Es ist dies 
eine der Pumpstationen der Petroleumleitung Baku-Batum. 


Bekanntlich mufste bisher das gesamte Petroleum aus 
dem Bakuer Gebiet, welches auf dem Schwarzen Meere ver- 
schifft werden sollte, den Weg Baku-Batum mit der Bahn zu- 
rücklegen, was bei einer Entfernung von rd. 1000 km und 
einer nicht geringen Erhebung über das Meer nicht blofs 
eine wesentliche Verteuerung bedingte, sondern auch durch 
die Menge des Produktes die Bahn so sehr in Anspruch nahm, 
dafs sich die Verwaltung bei dem stetig zunehmenden Verkehr 
genötigt sah, eine andere Transportgelegenheit zu schaffen. 
Dafs hierfür nur der Bau einer Rohrleitung inbetracht kom- 
men konnte, war längst erkannt, und sie wurde denn auch 
im vorigen Jahre in Angriff genommen. Für den aufstei- 
genden Teil der Leitung sind 13 Pumpstationen vorgesehen, 
die hintereinander geschaltet je die ganze Oelmenge zu 
fördern haben. Die Anlage ist für eine jährliche Leistung 
von 60 000 000 Pud oder rd. 1 Million Tonnen Petroleum be- 
rechnet. Die einzelnen Stationen werden für eine Leistung 
von 3 cbm/min gebaut, sodafs bei voller Maschinenleistung 
eine Betriebszeit von rd. 6750 Stunden jährlich erforder- 
lich ist. 


Von den 13 Stationen, deren jede das Petroleum gegen 
einen Druck von 50 at zu fördern hat, werden vier mit 
Diesel-Motoren ausgerüstet; aufserdem ist cine Vorstation 
in Baku mit 3 Motoren von je 100 PS. bereits in der Auf- 
stellung begriffen. Hier ist jeder Motor mit einer einfach 
wirkenden Pumpe für eine Leistung von 1,5 cbm/min auf 
20,5 at Druck gekuppelt. Die Pumpen sind liegende, einfach 
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wirkende Exprefspumpen von 160 Uml./min mit gesteuertem 
Saugventil nach Riedler, während das Druckventil aus einer 
Anzahl von kleinen Ventilen besteht. 

Jede der 4 Hauptstationen enthält 4 Zwillingsmotoren 
von 150 bis 180 PS. mit 160 Uml./min. Jeder Motor ist mit 
zwei unabhängig voneinander arbeitenden Riedlerschen Diffe- 
rentialpumpen neuester Bauart gekuppelt. Da die An- 
lagen sich in Gegenden befinden, wo die Beschaffung des 
Kühlwassers für die Motoren mit Schwierigkeiten verbunden 
ist, so hat man sieh entschlossen, für das Wasser Rückkühlung 
anzuwenden, derart, dafs das erwärmte Kühlwasser seine 
Wärme im Gegenstrom an das zu fördernde Petroleum abgibt. 
Die Menge des Petroleums ist im Vergleich zur Wärmeent- 


nahme aus dem Kühlwasser so grofs, dafs man ohne Sorge 


diese einfache Art der Rückkühlung anwenden konnte. Um 
bei der Lage der Petroleumleitung unter Flur, wobei das 
warme Kühlwasser nach abwärts fliefsen mufs, einen sicheren 
Umlauf zu erreichen, hat man an jeden Motor eine mittels 
Riemens betriebene kleine Umlaufpumpe angeschlossen. 


Die Frage der flüssigen Brennstoffe. 


Gleichzeitig mit der Fortentwicklung seines Baues wurde 
der Diesel-Motor im Laufe der letzten Jahre in langen Dauer- 
betrieben mit allen Arten flüssiger Brennstoffe praktisch 
erprobt. Ohne hier auf Einzelheiten einzugehen, gebe ich in 
Zahlentafel 3 die in den verschiedenen Ländern am meisten 
gebrauchten Brennstoffarten und ihre Preise, soweit sie 
in Erfahrung gebracht werden konnten. Unter Zugrunde- 
legung cines Verbrauches von rd. 0,2 kg, welcher dem 
praktischen laufenden Betrieb mit veränderlicher Belas- 
tung entspricht, sind dann noch daneben die Brennstoff- 
kosten für 1 PSe-st angegeben. Da sich jede technische Er- 
rungenschaft am letzten Ende aus ihrer wirtschaftlichen Trag- 
weite bewertet, so ist diese letzte Spalte gewifs von allge- 


meinem Interesse. 


Aus dieser Zahlentafel geht hervor, dals fast auf dem 
ganzen Erdball die Brennstoffausgabe für 1 PS-st weniger als 
ı Pfg, ja in weiten Gebieten nur Bruchteile eines Pfennigs 
beträgt, dafs sie aber in den Ländern, welche die flüssigen 
Brennstoffe mit Zöllen belasten, ein Vielfaches davon aus- 
macht: so ist insbesondere für Deutschland die Ausgabe zwei- 
bis viermal so grofs wie bei seinem mächtigsten Konkurren- 
ten auf dem Weltmarkte: England, oder zwei- bis achtmal so 
grofs wie bei seinen Nachbarn: Rufsland, Oesterreich, Belgien 
usw. Dafs Deutschland bei solchen Verhältnissen 
mit der Zeit leider wirtschaftlich zurückstehen 
mufs, ist wohl selbstverständlich. 

Die Zahlentafel enthält alle diejenigen teils künstlichen, 
eröfstenteils aber natürlichen Kohlenwasserstofie, welche in 
praktischen Betrieben laufende Verwendung finden. 

Der Diesel-Motor ist aber aufserdem mit verschiedenen 
Brennstoffen erprobt worden, die zunächst für ihn nur 
wissenschaftliches Interesse haben, aber doch in besonderen 
Fällen auch von praktischer Bedeutung werden können; es 
sind dies Spiritas, Arachidenöl und Glycerin. Ueber die 
Verwertbarkeit des Spiritus ist schon oben gesprochen wor- 
den. Die Versuche mit Arachiden- oder Erdnufsöl sind in 
Frankreich auf Anregung der französischen Regierung durch- 
geführt, weil in deren afrikanischen Kolonieen beliebige Men- 
gen dieses Erzeugnisses zu haben sind und die dort einen 
grofsen Teil des Landes überwuchernde Erdnufspflanze einer 
praktischen Verwendung zugeführt werden könnte. Die Ver- 
suche haben gezeigt, dafs dieses Pflanzenöl rein oder mit be- 
liebigen Mengen von Kohlenwasserstofien gemischt im Diesel- 
Motor ebenso vollkommen und rauchlos verbrennt wie irgend 
eine Petroleumart. Die Versuche mit Glycerin sind in Rufs- 
land an einem 20 PS-Motor bei voller Leistung durchgeführt 
worden und haben gezeigt, dals auch dieses Erzeugnis, selbst 
bei 10 vH Wasserzusatz, brauchbar ist. Bis jetzt hat sich also 
noch kein flüssiger Brennstofi als unbrauchbar erwiesen, so- 
fern er keine feste Verunreinigungen oder unbrennbare Be- 
standteile enthält. 

Die Dieselsche Maschine hat bewiesen, wie Hr. Prof. von 
Lossow sagt'), dafs sie für die flüssigen Brennstoffe 
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Fliissige Brennstoffe und ihre Preise. 


Preis für 100 kg 


Brennstoff- 
indestens-höchs 
in Diesel-Motoren EE ausgabe für 
| meist gebrauchte van Or der 1 PSe st im Bemerkungen über Zölle, Verbrauchsabgaben u. dergl. 
' flüssige Brennstoffe Gewinnung Diesel-Motor 
A Pfg 
| | 
i Paraffinöle oder Zoll auf ausländische Erddle: unter 0,830 spez. Gewicht 7,50 4 
Gasöle sowie ge- für 100 kg, über 0,830 spez. Gewicht 12 Æ für 100 kg. Der 
Deutschland | ringe Mengen von 8,25 bis 10 1,5 bis 2 | hihere Satz trifft gerade die Abfallprodukte, welche als Heis- 
Rohölen aus Elsafs, stoffe am meisten infrage kommen. Infolge dieser Zölle ist 
Hannover, Tegernsee — S Deutschland auf inländische Produkte angewiesen. 
| | | Aufser ¢ dem Zoll auf ausländisches Rohöl von 9 frs für 100 kg 
europälsche Industrieländer | ER | werden überall städtische Abgaben erhoben, dic den Gebrauch 
mit keiner oder geringer F 1 ido TETP ausländischer Mineralöle unmöglich machen. Infolgedessen wer- 
eigener Erdölgewinnung, {inländische 170 ie RR | den nur inländische Produkte, hauptsächlich Schieferöle, ver- 
mit Zöllen auf die Einfuhr | | | wendet, die jedoch hohen städtischen Abgaben unterliegen, 2. B. 
roher Erddle F i in Paris 19,80 frs für 100 kg. — 
Italien | eingeführte Rohélle E | sehr hohe Zölle 
| | Zoll auf ausländisches Rohöl 30 Pesetas für 100 ke, dazu be- 
| CCC | trächtliche örtliche Abgaben 
| Schweiz | 
Niederlande | eingeführte Rohöle 6,50 bis 8 1,2 bis 1,5 Zoll rd. 1.4 für 100 kg 
| Portugal | 
5 ! } 3,75 | 0,75 Für diese Länder kommt heute hauptsächlich das Texas-Rohöl 
europäische Industriclinder, England zumteil Borneo-Rohdl ; d S p 
; i inbetracht, das in zolchen Mengen gewonnen wird, dafs sie bei 
mit keiner oder geringer russische Solardle I 3 bis 6 0,5 bis 1,2 i h den k ie Shell T 
Erdölgewinnung, ohne a — —— ie -| weitem nicht aufgebraucht werden können. Die She ransport 
, ; _ Belgien | Tezas-Rohöl | 3 bis 6 | 0,5 bis 1,2 and Trading Co. beschäftigt sich mit der Ausfuhr mittels 40 
Zölle auf die Einfuhr roher 
Erdöle Dänemark | 0,7 eigener Tank-Seedampfer, welche das Oel in den meisten euro- 
schweden Texas-Rohöl | 4 loko Stockholm 0,8 päischen Häfen zu Preisen von 25 bis 35 A/t liefern. 
i 1 bis 6 | 
Rufsland ru (1,85 in Baku) | 0,27 bis 1,00 keine Verbrauchsabgabe 
| (5,36 in 5 
! | | loko Grube 2,5 | 
FIELEN: galizische Rohdle Lemberg 8 = be, bis 1,2 ! keine Verbrauchsabgabe 
Ungarn Budapest 5 | 
3 VWien⸗ Graz 9 6 FE 
Erdöl-l.änder Rumänien rumänisches Rohöl | 2,80 bis 3,60 | 0,5 bis 0,7 2 keine Verbrauchsabgabe 
Pan 2 cn . en i _ 
im Tandem: und Nor- 
| den: fuel-oil (Abfall- Chicago 2,6 } 0,5 bis 1,3 
| Vereinigte , produkte der Lam- New York 6,6 i ? 
| Staaten pendidestillation) keine Verbrauchsabgabe 
im Süden: Texas 
| crude oil, im Westen: } etwa 2 0,4 
| | California crude oil 
Keer Ana Ucker Borneo | | Die Quellen in Borneo, Texas, Californien sind unerschöpflich, 
1 u als Texas ' Rohöl | ungemein niedrig, höchstens 0.4 die meisten übrigen in der Entwicklung begriffen. Es ist an- 
N i ER ü Californien | | höchstens 2 ’ zunehmen, dafs innerhalb des nächsten Jahrzehntes ungeheure 
mo NPRM Japan oe a A : Rohölmengen in allen Erdteilen zur Verfügung stehen werden. 
5 | e I den Häfen 8 bis 4 0 0 bis 0,8 | Für diese Länder kommt wieder die oben erwähnte Shell Co. 
&yP | im Innern 8 1,6 inbetracht, welche je nach örtlicher Lage entweder Texas- oder 
Kolonieen und Ueb — s - 5 -| California- oder Borneo - Oel, stets in rohem Zustande, liefert, 
ae a aa e 7 kap- Kolonie Borneo-Rohdl | 5 bis 6 | 1 bis 1,2 | ebenfalls zu 30 bis 35 ‚Alt in irgend einem Hafen der Welt, 
l Be | LESE EN: E ES | also meist zu billigerem Preise für gleiches Gewicht als Kohle. 
gewinnung, fast alle ohne | 
Zölle Indien Borneo-Rohdl | 8 bis 6 | 0,6 bis 1,2 Oestlich vom Suez-Kanal, für Süd- und Ostafrika, Asien und 
2 : seer Australien kommt Borneo-Oel inbetracht; westlich davon, für 
: 
Europa und die Ostküste von Amerika, Texas-Oel; die pazi- 
Australien Bonne Ronm | a eee | een fische Küste wird durch californisches Rohöl versorgt. 


Zahlentafel 4 


. Gewicht- und Raumbeanspruchung der Brennstoffe für Wärmekraftmaschinen. 


Maschinengattung bei Heizung mit 


guter Kesselkohle von 7500 WE 


, mittlerer Kesselkohle von 
Dampfmaschinen 


Erdöl von 10000 WE 


Anthrazit von 8000 WE 
Koks von 6800 \ WE | 


leichtere Erdölsorten 
schwere Erdölsorten 


Kraftgasmotoren 
Dieselsche Würmekraft- 
maschinen 


6500 WE | 


5 


durchschnittlicher Brennstoffverbrauch 
im praktischen Betrieb bei mittleren 


für gleiche Leistung 


1 cbm Brennstoff Verhältnis des Brennstoff- 


VerhAltnissen für 1 PSe-st wiog: | 
| Gewichtes Raumes 
kg | ke | 
1,0 | 
j 750 bis 850 5 bis 6 6 bis 8 
1,2 }) 
o 0,75 750 bis 950 8,5 bis 4 | 3,5 bis 4 
0,5 700 bis 760 | | dis 3,5 
06 | 350 bis 500 |} 25 bie 8 6 bis 8 
{ I : 
0,2 | 750 bis 850 } 1 | i 


850 bis 950 | 


1) mit Rücksicht auf Anhelzen, Pausen, Stilistände, wechselnde Kraftlelstung usw. für praktischen Durchschnittsbetrieb gewifs mäfsig gegriffen. 


Band 47. Nr. 38, 
19. September 1908. 


das ist, was die Dampfmaschine und die Kraftgasmo- 
toren für die festen Brennstoffe waren und sind, nur 
in viel einfacherer und wirtschaftlicherer Weise; 
dafs sie die allgemeine und nach unserer heutigen 
wissenschaftlichen Erkenntnis beste Lösung des 
Problemes der Verwendung flüssiger Brennstoffe 
für motorische Zwecke ist; sie eröffnet daher der Tech- 
nik neue Aussichten, indem sie den bisherigen Hülfsmitteln 
in der Krafterzeugung ein neues ebenbürtig an die Seite stellt. 

Die Technik ahnt noch kaum die Bedeutung, zu welcher 
die flüssigen Brennstoffe berufen sind. In kurzen Pausen 
folgen sich die Entdeckungen und Eröffnungen neuer Erdölge- 


Motorfahrzeuge für Nutzzwecke. 1375 


schätze in so zweekmälsiger und einfacher Weise als 
Kraftduellen ausgenutzt werden können, und dafs sie in 
allen Weltteilen zur Verfügung stehen, fängt erst an, aufzu- 
dämmern. 

Die Tragweite der Verwendung flüssiger Brennstoffe zur 
Krafterzeugung ist noch nicht allgemein erkannt; daher 
mogen hier kurz einige Hinweise darauf noch Platz finden. 

Ausschlaggebend ist die Gewicht- und Raumbean- 
spruchung. Aus Zahlentafel 4 geht hervor, dafs bei prak- 
tischen Betrieben mit mittleren Verhältnissen Dampfma- 
schinen mit Kesselkohle 5- bis 6mal soviel Gewicht und 
7- bis Sınal soviel Raum beanspruchen wie der Diesel-Mo- 


Fig. 18. Weltkarte der Erdölgebiete. 


biete; viele von ihnen sind so neu, dafs man ihro Bedeutung 
noch nicht erforscht hat; die meisten liegen noch brach; 
verhältnismälsig wenige sind aufgeschlossen, aber diese weni- 
gen sind schon gewaltig. Die Angaben hierüber sind noch 


zu unsicher und zerstreut, um sie wissenschaftlich zu verar- 


beiten; doch sind zu einem wenigstens annähernden Ueber- 
blick auf der Weltkarte, Fig. 18, die wichtigsten bekannten 
Erdölgebiete eingetragen. Ein einziger Blick auf diese Karte 
genügt, um zu zeigen, dals es in allen Weltteilen Oel gibt; 
man möchte fast auf den Gedanken kommen, dafs Erdöl ver- 
breiteter ist als Kohle, und diese Ansicht wird heute schon 
vielfach vertreten. Das Bewulstsein, dafs diese für moto- 
rische Zwecke heute noch nahezu unverwendeten Natur- 


tor mit flüssigen Brennstoffen. Diese Tatsache allein zeigt, 
dafs den flüssigen Brennstofien für alle Transportzwecke zu 
Wasser und za Lande die Zukunft gehört, ja, dafs das Ver- 
kehrswesen die einschneidendsten Fortschritte erst dann 
machen wird, wenn man sich in vollem Mafse zur Verwen- 
dung flüssiger Brennstoffe bekennt; erst dann wird die 
Schiffstechnik zur vollen Entfaltung ihrer Kräfte kommen. 
Diese Erkenntnis bricht sich heute auch Bahn; in ver- 
schiedenen Ländern sind Schiffs-Dieselmotoren in Ausführung, 
teils für Kanal- und Flufs-, teils für Seeschiffe, unter andern 
auch für mehrere Unterseeboote der französischen Marine. 
Es ist jedoch verfrüht, darüber zu berichten, weil noch keine 
Versuchsergebnisse und Betriebserfahrungen vorliegen. 


Motorfahrzeuge für Nutzzwecke. 


(hierzu Tafel 20) 


Die hervorragende Rolle, die auf der diesjährigen Deut- 
schen Automobilausstellung in Charlottenburg Mo- 
torwagen und Motoren für gewerbliche Zwecke gespielt haben, 
gibt uns Veranlassung, im Anschlufs an den allgemeinen 
Ueberblick über die ausgestellten Gegenstände!) einigen be- 
ınerkenswerten Ausführungen näher zu treten. 

Fig. 1 und 2 zeigen den bereits erwähnten Motoromnibus 
und einen Transportwagen für Bierfässer, beide gebaut von 
der Daimler-Motoren-Gesellschaft, Zweigniederlassung 
Berlin-Marienfelde. Aufrifs und Grundrifs des zu dem 
Omnibus gehörenden Wagengestelles sind in Fig. 3 und 4 


1) Z. 1908 8. 472. 


dargestellt; das Gestell des Lastwagens ist nur inbezug auf 
die Hauptabmessungen hiervon verschiedon. Zur Aufnahme 
des Wagenkastens dient ein aus I- Eisen zusammengesetztes 
Rahmengeriist, zwischen dessen Lingsbalken der Motor, das 
Wechselgetriebe, die Lager fiir die Triebwelle und die Vorrat- 
behälter fiir Spiritus und Benzin eingebaut sind. Die Trieb- 
räder der Hinterachse haben an den Innenseiten eiserne Rad- 
kränze mit Innenverzahnung. 

Der Motor, der bei dem Omnibus 4 Zylinder mit 10 PS, 
bei dem Lastwagen 2 Zylinder mit 6 PS mittlerer Leistung hat, 
ist zwischen den Längsbalken des Wagenrahmens über der 
vorderen Radachse stehend angeordnet. Seine in der Längs- 
achse des Wagens liegende Welle tritt nach vorn bis zu der An- 
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Fig. J. Motoromnibus der Daimler-Motoren-Gesellschaft. drehkurbel a, Fig. 3 und 4, durch, während sie 
nach hinten in das Innere des das Wechselgetriebe 
— . umschliefsenden Kastens b verlängert ist. Zwischen 


Wechselgetriebe und Motor ist eine zugleich als 
Schwungrad dienenende Reibkupplung c einge- 
schaltet, durch deren Ausrückung die Motorwelle 
von dem Wagengetriebe völlig gelöst wird. Das 
Wechselgetriebe läfst vier verschiedene Wagenge- 
schwindigkeiten zu und ermöglicht aufserdem durch 
Einschalten eines Zwischenrades mittels eines be- 
sonderen Hebels, die Fahrtrichtung umzukehren. 
Von der zweiten Welle des Wechselgetriebes wird 
die mittels Kugelgelenkes angeschlossene Welle e 
bewegt, die an ihrem andern Ende ebenfalls mit 
einem Kugelgelenk versehen ist und durch mehr- 
fache Kegelradübersetzung eine zur Hinterrad- 
achse parallele zweiteilige Welle antreibt. Zwei 
auf den beiden Querwellen sitzende Stirnräder 
übertragen die Bewegung auf die Triebräder. 


Von den Hebeln auf dem Führersitze dient 
der bei Stillstand des Wagens feststellbare Tritt- 
hebel f zum Bremsen, indem beim Niederdrücken 
dieses Hebels zunächst die Reibkupplung zwischen 
Motor und Getriebe gelöst und dann erst eine auf 
der Triebwelle e sitzende Bandbremse d ange- 
zogen wird. Mit dem grofsen Handrade A wird 
der Wagen gelenkt, indem die Schenkel der Vor- 
derachse mittels Schnecken- und Hebelgetriebes 
gleichzeitig verstellt werden. Das seitlich am 
Führersitz angeordnete Handrad g ist zum An- 
ziehen einer auf die Hinterräder wirkenden Backen- 
bremsen bestimmt; doch soll diese nur zum 
Feststellen des Wagens, nicht aber während der 


a. 
me | Sig. 3 und 4, 
ita 7 N Wagengestell des Motoromnibus Fig. 1. 
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Sig. F. Militärlastwagen der Daimler-Motoren-Gesellschaft. 


Fahrt verwendet werden, wo die Fufsbremse vollständig 
ausreicht. 


Die Daimler-Motoren-Gesellschaft in Cann- 
statt hatte einen für die deutsche Heeresverwaltung 
bestimmten Lastwagen ausgestellt, der in Fig.5 und 
Tafel 20 abgebildet ist. Der im Jahre 1901 gebaute 
Wagen hat einen vierzylindrigen Spiritusmotor von 
14 PS, bei 720 Uml. /min, der für 1 PS-st rd. 0,575 kg 
Spiritus von 90 Vol-vH verbraucht. Der Spiritusvorrat, 
welchen das Fahrzeug mitzunehmen vermag, reicht für 
200 km Fahrt aus. Der Motor wird mit Benzin ange- 
lassen; die gesteuerten Auspuffventile dienen zur Re- 
gulierung mittels Aussetzer, während sich die Einlafs- 
ventile selbsttätig bewegen. 

Das Untergestell des Wagens stimmt im wesent- 
lichen mit dem ‘der zuvor beschriebenen Fahrzeuge 
überein; nur die Anordnung der Steuer- und Brems- 
hebel ist eine andere, wie Tafel 20 und — für den 
Aufrifs in vergrölsertem Maisstabe — Fig. 6 zeigen. 
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Untergestell des Omnibus der Bielefelder Maschinenfabrik 
vorm, Dürkopp & Co. 
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Durch Niederdriicken des Tritthebels f wird die Motorwelle mit- 
tels der Stangen : und k verschoben und damit die Reibkupplung 
gelöst. Eine kräftige Schraubenfeder / (s. Tafel 20, Grundrifs), 
die an dem Hebel m angreift, hält die Kupplung im Betriebe 
eingeriickt. Der Geschwindigkeitswechsel vollzieht sich ähn- 
lich wie bei dem zuvor beschriebenen Wagen mithülfe von 
4 auf der verlängerten Motorwelle verschiebbaren Stirn- 
rädern, di» mit Rädern auf der in der Wagenlängsrichtung 
gelegenen Triebwelle in Eingriff stehen und eine Verände- 
rung der Fahrgeschwindigkeit zwischen 2,5 und 12 km/st 


deutscher Ingenieure. 


stoff sowie mit Ersatzteilen rd. 2700 kg; er kann mit einer 
Last von 2500 kg auf Strafsen von mittlerer Beschaffenheit 
Steigungen von 20 bis 22 vH überwinden, während auf ebener 
Stralse die überschüssige Zugkraft noch für die Mitnahme 
eines Anhängewagens von 2000 bis 2500 kg Nutzlast aus- 
reicht. z 

Das Untergestell des von der Bielefelder Maschinen- 
fabrik vormals Dürkopp & Co. in Bielefeld ausgestellten 
Omnibus, Fig. 7, zeigt gegenüber dem des Daimlerschen 
Wagens einige grundsätzliche Unterschiede. Zunächst ist auf 


Sig. 8 und g. Vierzylindriger Dürkopp-Motor von 18 PS. 
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Wits 
ermöglichen. Zum Verstel- Sig. 10, den Kettenantrieb von der 
len der Räder dienen die Vorgelegewelle zu den hin- 
* D aa 1 10 7 11006 . P . .. 
Handhebel n und o, die mit- Lastwagen der Neuen Automohil-Gesellschaft, Berlin. teren Treibrädern zurück- 


tels der Zugstangen p und q 
an je ein Paar von Wech- 
selrädern greifen. Beim- 
Rückwärtsfahren wird wie 
vorher mittels einesHebelsr 
und einer Stangenverbin- 
dung stuvw ein wei- 
teres Rad zwischen jene 
Räder eingeschaltet, die 
zur Erzielung der gering- 
sten Fahrgeschwindigkeit 
dienen. 

Die beiden Querwel- 
len, die von der Trieb- 
welle mittels einer Gelenk- 
kupplung durch Differen— 
tial-Kegeltriebe bewegt 
werden, sind, dem Sturz 
der Hinterräder des Wa— 
gens entsprechend, ein we— 
nig gegen die Wagerechte geneigt, um genauen Eingriff der 
Antriebräder mit den an den Wagenrädern verschraubten 
Zahnkränzen zu sichern. Steuerung und Lenkung des Wa— 
gens sind die gleichen wie zuvor. Die Bandbremse wird 
durch Wasser gekühlt. Mit Ausnahme der Zahnkränze an den 
Hinterrädern sind alle Zahnräder gehärtet. 

Der Wagen, dessen Gestell aus geprefstem Stahlblech 
besteht, wiegt bei voller Ausrüstung mit Wasser und Brenn- 


gegriffen, wodurch die 
längs des Wagens laufende 
Triebwelle höher gelegt 
und die Kegelradüber- 
WE 106 setzung von ihr auf die 
oon aioe Vorgelegewelle mit dem 
Geschwindigkeitswechsel 
verbunden werden kann. 
Ferner ist die durch den 
Fufshebel zu betätigende 
Bremse auf die zur Hinter- 
radachse parallele Vorge- 
legewelle verlegt, weshalh 
allerdings das Bremsge- 
stinge bis in die Nähe 
der Hinterradachse verlän- 
gert werden muls. 

Der Motor dieses Wa- 
gens, Fig. 8 und 9, hat 
4 Zvlinder von 94 mm Dmr. 
und 130 mm Hub, arbeitet im Viertakt und wird mit Benzin 
von 0,68 bis 0,70 spezifischem Gewicht betrieben. Ein- 
lafs- und Auslafsventile werden von Daumen gesteuert, 
die auf getrennten Steuerwellen sitzen. Ein Pendelregler 
beeinflulst die das Einlafsventil betätigende Daumenmuffe 
und regelt hierdurch bei fest eingestelltem Vergaser den Gang 
des Motors. 

Schliefslich sei an dieser Stelle auf einen Lastwagen der 
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Neuen Automobil-Gesellschaft m. b. H. in Berlin, Fig. 10, 
verwiesen, der für 6000 kg Nutzlast bestimmt ist. Der Wa- 
gen ist mit einem zweizylindrigen Spiritusmotor von 14 PS. 
ausgerüstet und kann mit Geschwindigkeiten von 2 bis 
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12 km/st fahren. Der Motor wird wie der Daimler-Motor mit 
Benzin angelassen und dann durch Verstellen eines Hahnes 
auf Spiritusbetrieb umgeschaltet. Die Regulierung erfolgt 
durch Drosseln der Füllung. 


Das Messen in der Werkstatt und die Herstellung austauschbarer Teile. 


Von Ingenieur G. Schlesinger, Berlin. 


(Vorgetragen im Berliner Bezirksverein.) 


M.H. Es gibt nur wenige Ingenieure, die in die glückliche 
Lage kommen, Fabriken von Grund aus neu aufzuführen und 
daher bei der Einrichtung der nenen Werkstätten das Zweck- 
mäfsigste und Beste an Betriebsausrüstung schaffen zu können. 
Nur selten kommt es vor, dafs alte Betriebe völlig verlassen 
und an anderer Stelle neu errichtet werden, sodafs der ein- 
richtende Ingenieur, die neuesten Errungenschaften und die 
im alten Betriebe gemachten Erfahrungen miteinander ver- 
bindend, wirklich Auserlesenes schaffen kann. Die Regel ist, 
dafs alte Betriebe so lange an dem Althergebrachten fest- 
halten, bis der erdrückende Wettbewerb sie endlich dazu 
zwingt, die Fabrikation zu verbilligen und die Einrichtungen 
gründlich zu verbessern. 

Es besteht hierin ein grundlegender Unterschied zwischen 
Deutschen und Amerikanern. Der Amerikaner erneuert fort- 
während und richtet die Ausführung seiner Maschinen von 
vornherein nur auf eine kurze Lebensdauer ein. »They will 
stand a lifetime«, d. h. etwa 5 Jahre; dann sind auch die 
Fabrikate guter Firmen bis 
zum Hinauswerfen ausge- 
nutzt. Die Deutschen da- 
gegen bauen wie für die 
Ewigkeit; sie werden von 
ihrer Kundschaft dazu ge- 
zwungen. An ihre Fabri- 
kate wird insbesondere in- 
bezug auf Beschaffenheit 
des Materials ein viel hö- 
herer Mafsstab gelegt als 
an die der Amerikaner, 

und deshalb wird es 
den deutschen Werkzeug- 
maschinenfabrikanten sehr 
schwer gemacht, im Aus- 
land mitden amerikanischen 
in Wettbewerb zu treten. 

Man sollte bei uns zu 
Lande nie vergessen, dafs 
auf dem Gebiete des Werk- 
zeugbaues ein ähnlicher 
Kampf herrscht wie zwi- 

schen den Geschossen 

.und den Panzerplatten. 

Heute wird eine sehr kräf- 
tige Maschine gebaut, die 
noch nicht Dagewesenes 
leistet; morgen wird ein Werkzeugstahl auf den. Markt ge- 
worfen, für den auch die zurzeit stärkste Maschine za 
schwach ist; dann wird wieder die Maschine verstärkt,. usw. 
Darauf beruht eben der Fortschritt und für die Werkzeug- 
industrie im besonderen die alleinige Möglichkeit, daseins- 
fähig zu.bleiben; es ist ja ihr Ziel, eine an sich noch gute 
und gebrauchfähige Maschine ihrer geringeren Leistungs- 
fähigkeit wegen zu verdrängen. 

Bei Einführung neuer Arbeitsweisen in alte Betriebe sind 
als leitende Gesichtspunkte immer. 1) Ersparnisse und 2) bes- 
sere Leistung in der Fabrikation mafsgebend. Einen wirk- 
lichen Erfolg wird man aber nur dann erzielen, wenn man 
die gesamte Fabrikationsweise in organischem Zusammenhang 
abindert. Mit der Einstellung einiger neuer Maschinen ist 
garnichts getan. Selbst wenn diese tadellos gearbeitet sind 
und gute Erzeugnisse liefern, können sie bei falscher Ver- 
wendung statt des erwarteten Nutzens sehr leicht Schaden 


F iq. Á. Fritsersatze. 


bringen. Ich denke hierbei insbesondere an die Fräserei, 
deren blofse Erwähnung heutzutage geradezu faszinierend 
wirkt, und bei der gerade die ursprüngliche Begeisterung 
später recht häufig in eine ganz ungerechtfertigte Abneigung 
umschlägt. Nur erfahrene Praktiker können hierbei den 
richtigen Weg zeigen; nur die Vereinigung von Hobelei und 
Fräserei in der Hand eines, gewiegten Fachmannes gibt die 
Möglichkeit, von Anfang an Erfolge zu erzielen. Der Be- 
triebsmann mufs ein richtiges Urteil abgeben können, wie 
beide Bearbeitungsweisen wirklich gut und nutzbringend 
Hand in Hand zu gehen haben. Bei jedem Stück ist zu über- 
legen, was besser gefräst oder besser gehobelt werden mufs, 
und es ist eine grundfalsche Behauptung, zu sagen, dafs das 
Fräsen das Hobeln allmählich ganz verdrängen werde. 

Fig. 1 zeigt ein Beispiel für falsche Anwendung der 
Fräserei. Der Ständer rechts gehört einer Profilfräsmaschinc 
an, der Tisch links soll auf den Prismen des Ständers gleiten. 
Ueber den bearbeiteten Flächen schweben dio zugehörigen, 
recht schwierigen Fräser- 
sätze Es ist falsch, der- 
artig hohe Stücke wie den 
Ständer fräsen zu wollen. 
Die ausbauende Form des 
Oberteiles verlangt unge- 
wöhnliche lange . Fräser- 
dorne. Der ganze Bau 
dröhnt bei der Arbeit, die 
Fräser reifsen tiefe Furchen 
in die bearbeiteten Flächen, 
und der vielleicht beim 
Fräsen erzielte kleine Vor- 
teil wird durch die ver- 

mehrte Handschaberei 
nachher weit überwogen. 
Es ist aulserdem sehr 
schwierig, zwei derartig 
verwickelte Fräsersätze so 
genau einzurichten, dafs 
Tisch und Ständer wirklich 
zusammenpassen. Dazu 
kommt, dafs beim Stumpf- 
werden auch nur eines 
Fräsers der ganze Satz 
nachgeschliffen werden 
mufs. Das alles bewirkt, 
dafs der unglückliche Emp- 
finger die Fräserei sehr bald vollständig aufgibt. 
Ä In diesem Falle wäre es richtig gewesen, den Tisch 
fertig zu fräsen und den Ständer allenfalls vorzufräsen, ihn dann 
aber fertig zu hobeln. Die Ersparnisse belaufen sich bei sol- 
chem Vorgehen auf etwa 30 vH gegenüber reinem Hobeln. 

Es gibt aber andere Gebiete, auf denen der Erfolg leichter 
und von Anfang an mehr in die Augen springend ist, und 
das ist der Ersatz oder die Ergänzung der Dreherei durch 
das Schleifen und Bohren auf Spezialmaschinen. Unsere 
Drehereien haben mit der Zeit ganz einschneidende Umwand- 
lungen erfahren. Als die Schleifmaschinen, die Schruppdreh- 
bänke und die Karusselldrehbänke aufkamen, da hiefs es: dio 
Dreher werden bald aussterben; und was haben wir heute? 
gerade die Giite der Dreher ist ganz bedeutend gestiegen! 
Die Feile ist von der Drehbank verschwunden, ebenso wie 
die Schmirgelleinwand und der so gefährliche lose Schmirgel, 
Die rohesten Schrupparbeiten sind selbsttätigen Spezialma. 
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schinen übertragen worden, die von Jungen bedient werden 
können. Unsere Dreher sind Qualitätsarbeiter geworden, sie 
müssen Gewinde schneiden, Kegel eindrehen, schwierige Pafs- 
arbeiten ausführen, kurz alle die Arbeiten verrichten, für die 
gelernte, beste Leute immer unersetzlich sind. Leute, 
die in einer Werkstatt grofs geworden sind, in der sie nur 
mithülfe guter Lehren, vorzüglicher Maschinen und Werkzeuge 
arbeiten gelernt haben, werden niemals glauben, dafs man 
gute Arbeit auf irgend eine andere Weise hervorbringen 
kann. Es ist aber ein grofser Irrtum, anzunehmen, dafs gute 
Arbeit nicht gemacht wird und gemacht worden ist mit den 
unbeholfensten Werkzeugen, aber sehr geschickten Arbeitern. 
Ich will damit nur sagen, dafs gute Leute mit schlechter Aus- 
rüstung Tadelloses leisten können, und dafs es ein grund- 
legender Fehler ist, zu behaupten, dafs Werkstätten, deren 
Ausrüstung 50 Jahre zurückgeblieben ist, notwendigerweise 
schlechte Arbeit leisten müssen. Sie mag mangelhaft sein in 
dem Sinne, dafs sie nicht austauschbar ist; aber sie kann 
trotzdem gut, dauerhaft und vorzüglich in der Leistung sein. 


Es ist überflüssig zu sagen, dafs früher die Schlosser- 
arbeit sehr teuer war; aber niemand darf davon reden, dafs 
die Stücke jener Zeit austauschbar waren, obgleich man auch 
damals schon ziemlich genau nach Lehren arbeitete und die 
Dreher sehr geschickt im Gebrauch der Taster waren, mit 
denen sie Lehre und Werkstück verglichen. Der Kern- 
punkt moderner Arbeitsweisen ist den alten Arbeits- 
weisen gegenüber, gute austauschbare Arbeit bei 
einem Bruchteil der Kosten zu sichern. 


Fig. 9, Normale Ring- und Dornlehre. 
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| Die Gründe der heutigen Ueberlegenheit liegen haupt- 
sächlich in der verbesserten Art des Messens in der Werkstatt. 


Vor wenigen Jahren noch bestand die Mefsausrüstung 
des Arbeiters im einfachen Taster, der Schublehre und dem 
Zollstock. Die Arbeit, die unter solehen Umständen herge- 
stellt wird, ist recht häufig gut und einwandfrei, soweit jede 
einzelne Passung inbetracht kommt; aber sie ist sehr teuer 
und keinesfalls austauschbar. Das Mikrometer hat die Sach- 
lage in gewisser Hinsicht geändert; denn durch seine An- 
wendung ist der Arbeiter in den Stand gesetzt worden, bes- 
sere Arbeit zu leisten als bisher und gleichzeitig feinere und 
bestimmtere Messungen auszuführen. Daher hat die Mikro- 
meterschraube viel nn Geltung gewonnen. Aber sie ist kein 
Werkstattinstrument; sie gehört in die Werkzeugmacherei. 
Für auswechselbare oder normale Arbeit ist sie dem Taster 
und dem Zollstock wenig überlegen. Sie ist teuer im Ge- 
brauch, und die mit ihr gemachte Arbeit hängt durchaus von 
der Person des Arbeiters ab. Mit demselben Mikrometer 
messen 5 verschiedene Arbeiter 5 verschiedene Mafse am 
gleichen Stück mit Unterschieden bis zu 0,o2 mm und mehr, 
und das ist bereits unzulässig viel. Bei dieser Art zu 
messen wirkt, wie beim Taster, das Gefühl mit. Was einer 
für mafshaltig hält, braucht der andere nicht anzuerkennen. 
Aufserdem kennt auch der tüchtige Arbeiter nur seine Mi- 
krometerschraube ganz genau, er weils, wo sie leicht und wo 
sie stramm geht, an welchem Strich er nach oben oder nach 
unten abzulesen hat; aber den Zeitpunkt, an dem die in jeder 
guten Schraube vorgesehene Nachstellvorrichtung zu benutzen 
ist, kann er erst wissen, wenn er einige Stücke Ausschufs 
geliefert hat. 
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Whitworth war der erste, der daran ging, die Fabrikation 
durch Einführung von Normalien und Verbesserung der 
Lehren zu verbilligen. Er führte insbesondere Ring- und 
Dornlehren, Fig. 2, ein, auf Bruchteile von Millim -tern genau 
gearbeitet, und er konstruierte zuerst Feinmefsmaschinen, die 
erst die Fabrikation guter Lehren möglich machten. 

Normallehren sind aber auch keine geeigneten Mefsge- 
räte für die Werkstatt. Ein Zapfen von bestimmter Grölse 
geht nicht in ein Loch gleicher Gröfse. Wird jedoch ein Loch 
so gebohrt, dafs das Dornkaliber hineingeht, und die Welle 
so gedreht, dafs der Lehrring auf ihr gleitet, so kann man 
erst recht sicher sein, dafs die Welle leicht in das Loch hin- 
eingeht. 

Dadurch indes erzielt man noch keine gute Arbeit. Eine 
hochglanzgeschlifiene Welle geht bei einer Differenz von 
— 0,005 mm in das Ringkaliber hinein, und ein Lehrdorn 
geht in ein sauber geriebenes, eingefettetes und spänefreies 
Loch bei etwa + 0,005 mm Differenz; folglich können auf 
solche Weise sehr sorgfältig gedrehte und gebohrte Stücke 
um etwa 0,010 mm voneinander verschieden sein. Aber das 
ist zu wenig Spiel für Schmiermaterial. Die Arbeit nach 
Normallehren kommt also darauf hinaus, dafs man jedes Stück 
lose in seine Lehre einpafst, und diese Lockerheit bringt 
gleichzeitig die individuelle Meinung und das Urteil des be- 
treffenden Arbeiters mit sich. Offenbar ist die Arbeit nach 
Normallehren in keiner Weise besser als die alte nach Stich- 
mafsen und Tastern. Man hat nur die eine Gewähr, dafs 


Fig. 3. Grenzlehre. 
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„die nach Normalkalibern hergestellten Stücke ineinander 


passen; aber wie leicht, das kann niemand wissen. 


Moderne Praxis verlangt Unterdrückung aller 
der Arbeitsschwierigkeiten, die von der subjekti- 
ven Anschauung des Arbeiters abhängig sind. 


Man hat längst erkannt, dafs zwei mathematisch kon- 
gruente Stücke nicht hergestellt werden können, dafs aber 
die Herstellungskosten in dem Mafse ansteigen, wie die 
Stücke einander gleich werden. Diese Kosten waren das 
Kennzeichen der alten Arbeitsweise, weil der Arbeiter, da er 
nach einer einzelnen festen Lehre zu kopieren hatte, nicht 
wufste, wann er aufhören sollte, um den richtigen Genauig- 
keitsgrad zu sichern. 

Man verliefs daher den Weg, nur nach einer Lehre zu 
arbeiten, und gestattete kleine Abweichungen nach oben und 
unten, in der Hofinung, sich der gewünschten Mitte möglichst 
zu nähern. Man lehnte sich dabei an das längst als gut er- 
probte Beispiel aus einem andern technischen Betriebe an. 

Beim Hausbau nimmt nämlich der Maurer irgend einen 
Ziegelstein nach Belieben auf, in der Ueberzeugung, dafs er 
nur in gestatteten Grenzen Abweichungen zeigt. Unter sich 
können die Ziegelsteine in den Längen von 1,5 bis 3 mm 
verschieden sein; aber jede Abweichung kann durch die 
Dicke der Mörtelschicht gedeckt werden. Das Ergebnis ist 
gute Arbeit. Genau derselbe Grundsatz wurde nun für die 
feinste Maschinenarbeit als durchführbar aufgestellt, nur dafs 
die gestatteten Unterschiede einige Hundertstel Millimeter be- 
tragen sollten. | 


Band 47. Nr. 38. 
19. September 1903. 


Es steht heute schon fest, dafs das einzige Verfahren, 
austauschbare Teile zugleich tadellos und billig herzustellen, 
durch die eben angedeuteten Doppellehren, die sogenannten 
Grenzlehren, erreicht wird. Eine Grenzlehre, Fig. 3, besteht 
in Wirklichkeit aus 2 Lehren, von denen eine um einen klei- 
nen Bruchteil gröfser und die andere um ebensoviel kleiner 
ist als die zu erzielende Gröfse. Wenn wir eine Rachen- 
lehre nehmen, deren eines Ende um 0,015 mm grölser als 
das andere ist, und diese Lehre verwenden, um Wellen zu 
messen, sodafs das weite Ende der Lehre leicht über die 
Wellen geht, während das enge nicht darüber gehen will, 
dann haben wir einen gewissen Beweis, dals zwei so herge- 
stellte Wellen gebotenenfalls um etwas weniger als 0,015 mm 
verschieden sein können. Sobald die Welle unter das Mafs 
des gréfseren Rachens geschliffen ist, kann der Arbeiter auf- 
hören, weiter zu arbeiten, denn er hat seinen Teil der Auf- 
gabe erfüllt und die Welle innerhalb der gegebenen Grenzen 
hergestellt. Offenbar ist die Schnelligkeit der Arbeit erhöht. 
Es gibt keine verschiedenen Ansichten über sie. Die Lehre 


Fig. 4, Entwicklung der Rachenlebren. 


fällt für alle Arbeiter gleichmäfsig über die Stücke, denn die 
Anwendung von Gewalt ist streng verpönt. Die Lehre mufs 
überall leicht hinübergleiten; sie darf auch an den stärksten 
Stellen nur durch ihr eigenes Gewicht hinübergedrückt 
werden. 

Die Ausschufsseite darf höchstens anschnäbeln, nicht 
mehr. Aehnlich mufs bei den Innendornlehren die eine Seite 
leicht ins Loch hineinfallen, die andere darf gerade ansetzen. 
Die Arbeiten, die in der Weise mit richtig bemessenen Lehren 
angefertigt werden, sind gleichmäfsig gut, billig und vor 
allem austauschbar. Die Bilder veranschaulichen die Ver- 
wendung der beiden Lehrenarten in der Werkstatt. Die wei- 
te Seite der Rachenlehre mufs über die Welle, die enge 
Seite der Dornlehre in das Loch hineingehen, während der 
enge Rachen auf der Welle hängen, der dickere Dorn vor 
dem Loch stehen bleiben mufs. Das Mittel der beiden Enden 
der betreffenden Lehren wird durch die erzeugten Stücke 
angenähert erreicht werden. 
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Grenzlehren haben, wie andere Werkzeuge, ihre Aende- 
rungen und Entwicklung durchgemacht. Fig. 4 A zeigt eine 
Grenzlehre nach Art der bekannten Drahtlehren ausgebildet. 
Die Backen sind unter einem entsprechend schlanken Win- 
kel gegeneinander geneigt. Auf der Vorderseite sind zwei 
Marken (aa) und (bb) querüber aufgerissen, die die Grenzen 
vorstellen; in der Mitte ist das Normalmafs. Alle Stücke, die 
in den Raum zwischen den Marken eingelehrt werden kön- 
nen, haben richtiges Mafs, die Stücke aufserhalb der Mark- 
linie dagegen sind Ausschufs. Diese Lehre ist theoretisch 
vollkommen. In Wirklichkeit aber ist der Winkel zwischen 
den Backen so klein, dafs die Lehre sehr bald aufgesperrt 
und damit unbrauchbar wird. Eine andere Form, die sich 
bisweilen mit Vorteil anwenden läfst, ist die von B; eine 
dritte Abänderung zeigt C. Bei diesen beiden Ausführungen 
werden die Grenzen durch zwei Gröfsen gemessen. Die 
Stufen der Backenseiten stellen den Grad der Toleranz 
dar. Der Einwand gegen diese Lehren ist, dafs derartig 
abgestufte Oberflächen nur mit grofser Schwierigkeit herzu- 
stellen und noch schwerer zu reparieren sind. Der Paralle- 
lismus jeder Stufe mit der Gegenseite mufs bei gleichzeitiger 
Einhaltung der genau richtigen Grenzen gesichert sein. 


— — — 


Fig. 6. Sphärisches Endmafs. 


Kombinations-Endmafs. 


Die gewöhnliche Art der Lehre ist die von, D, welche 
die beste Form der Werkstattlehre vorstellt. Die Genauig- 
keit einer derartigen Lehre geht bis 0,0025 ınm, was für die 
beste Klasse Arbeit ausreicht. 

Zum Messen der Bohrungen bis 100 mm dient das Dorn- 
kaliber, Fig. 5, für Mafse über 100 mm ist es aber als Prüf- 
gerät zu schwer und wird sehr zweckmifsig durch die sphä- 


rischen Endmafse, Fig. 6, ersetzt. Die Endflächen dieser 
Mafse bilden Teile der Oberfläche einer Kugel, deren Mittel- 
punkt innerhalb des Endmalses liegt. Die Abbildung zeigt 
das Wesen derartiger Mafsstäbe deutlich. Man kann sie ge- 
neigt in die Bohrungen einführen, ohne einen Fehler zu be- 
gehen, da stets ein Kugeldurchmesser zum Messen benutzt 
wird. Für selten vorkommende Malse leistet das Kombinations- 
endmafs, Fig. 7, gute Dienste, in dessen Enden zwei sphä- 
rische Endmafse eingeklemmt sind, während der noch fehlende 
Malsbruchteil durch Mefsklötze ausgeglichen wird, die von 
0,ı mm an um 0,01 mm steigend geliefert werden. Diese 
Klötze werden in einen Ausschnitt des Hartgummigrifies ein- 
geschoben und durch die sphärischen Endmalse festgeklemmt. 


1382 
Da aber die Enden des Kombinationsmafses nicht mehr einer 
Kugel angehören, so fällt der vorher erwähnte Vorteil der 
sphärischen Endmalse allerdings fort. 

Es ist ein bemerkenswerter Vorzug der Grenzlehren, 
dais nach Festlegung der weitesten zulässigen Grenzen die 
praktische Arbeit Stücke hervorbringt, die sich in engeren 
Grenzen bewegen als die Lehren selbst. Ja, gute Arbeit 
ist auch dann immer noch gesichert, wenn man zwei Stücke 
zusammenbringt, von denen die Bohrung an der obersten, 
die Welle an der untersten Grenze liegen. 


Mit einem Grenzlehrensystem, das genau entworfen und 
durchdacht ist, werden die Ergebnisse durchaus gut sein. 
Der Versuch, absolut genaue Arbeit nach Normalkaliber zu 
machen, würde — wie bereits festgestellt — zu unkontrollier- 
baren Abweichungen von der absoluten Genauigkeit führen. 
Die Toleranzlehren ziehen die Grenzen, innerhalb deren un- 
genaue Maschinenarbeit, Temperaturunterschiede und vor 
allem menschliche Fehlbarkeit das Ergebnis beeinflussen 
können. 

Es ist sonderbar, dafs das so alte und naheliegende Sy- 
stem der Grenzlehren sich erst in jüngster Zeit im Maschi- 
nenbau Bahn zu brechen beginnt. Hervorragende Ingeni- 
eure, welche nur gute Arbeit gestatten, kleben immer noch 
am Gebrauche der Normallehre, die für die verschiedenen 
Passungen mit dünnem Papier ausgelegt wird. Die meisten 
stofsen sich daran, dafs das einmal gewählte Grenzlehrensy- 
stem in der Begrenzung nicht mehr geändert werden kann, 


Sig. 8. Einfache Bohrwerkzeuge. 


aufser durch eine Ausgabe, die einen sehr grofsen Teil der 
Kosten einer neuen Lehre bildet. Sie fürchten, dafs die zu- 
erst gewählten Grenzen für ihren Betrieb doch nicht passen 
könnten, und halten daher lieber an ihren alten Verfahren fest. 


Um die Grenzen nachträglich ändern zu können und 
— angeblich — um die ersten Anschaffungskosten herabzu- 
mindern, sind von einigen hervorragenden Werkzeugfabri- 
kanten verstellbare Grenzlehren auf den Markt gebracht 
worden. Meiner Meinung nach ist dieses Vorgehen geeignet, 
das Grenzlehrensystem in schlechten Ruf zu bringen. Ich 
halte gerade in der Werkstattpraxis die unbequeme? Starr- 
heit und Unveränderlichkeit der Lehren eher für einen Vorteil 
als für einen Nachteil. Das System mufs eben von vorn- 
herein sorgfältig und sachgemiifs ausgewählt werden, dann 
wird es auch zuverlässig arbeiten. Es ist meiner Meinung 
nach ein schwerer Fehler, verstellbare Grenzlehren in die 
Werkstatt einzuführen, um einmal die ersten Anschaffungs- 
kosten zu vermindern, ferner um die Möglichkeit zu haben, 
das Grenzsystem nachträglich ändern zu können. Beide 
Systeme, die im Handel sind, kranken daran, dafs dem Ar- 
beiter die Möglichkeit gegeben wird, an der Lehre unbefug- 
terweise zu stellen, und man findet auch tatsächlich, dafs 
sich die Leute die Lehre nach der verpfuschten Arbeit ein- 
stellen, und dafs Streitigkeiten zwischen dem einstellenden 
Werkzeugmacher und dem Aufsichtsbeamten einerseits und 
dem fabrizierenden Arbeiter anderseits an der Tagesordnung 
sind. Man bedenke, dafs es sich hier um Unterschiede von 
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höchstens 0,01 mm handelt. Derartige Feinmefsgeräte gehö- 
ren nicht in die Werkstatt. 

Ich habe mich bei meiner gegen das Normalkaliber ge- 
richteten Beweisführung bisher der Einfachheit halber haupt- 
sächlich an die Rachenlehren gehalten. Das weitaus wich- 
tigste Gebiet der Grenzlehren liegt aber in der Herstellung 
der Bohrungen. 

Es gibt leider bis heute meines Wissens kein praktisch 
brauchbares Verfahren, um Bohrungen durch ein verstell- 
bares Mefsgeriit genau zu messen. Vernier, Mikrometer, 
Mefsmaschine versagen hier vollständig. Das Normalkaliber 


arbeitet im Lochinnern noch weit mehr mit Gefühl als der 


Ring auf der Welle, und deshalb ist man hier erst recht ge- 
zwungen gewesen, zwei Malse zu schaffen, die das ge- 
wünschte einschlieisen, und hat in dem Grenzkaliber das 
einzige Mittel gefunden, die erwünschten Aufschlüsse über 
den Durchmesser der Bohrung mit jeder beliebigen Genauig- 
keit zu erhalten. 

Diese Erkenntnis gehört erst der neuesten Zeit an, und 
die Abteilung, welche sich nur damit befafst, genaue zylin- 
drische Löcher herzustellen, ist von allergröfster Wichtigkeit 
für jede Fabrik. 

Früher drehte man gute Bohrungen hauptsächlich auf 
der Drehbank und schmirgelte die Welle ein. Dann kamen 
die in Fig. 8 dargestellten Werkzeuge, mit denen man schon 
verhältnismäfsig gute Bohrungen herstellte. 


Fig. 9. Bohrwerkzeuge für genaueste Arbeit. 


Aber der Flachbohrer ist ein sehr ungünstig arbeitendes 
Werkzeng und die Rose-Reibahle nutzt sich sehr schnell ab. 
Einen Satz vorzüglicher Werkzeuge für die dauernde Fabri- 
kation aller Arten von Bohrungen zeigt dagegen Fig. 9. Im 
Falle einer Nabe ohne vorgegossenes Loch bohrt man am 
besten mit dem Spiralbohrer vor. Ist das Loch vorgegossen, 
so dreht man mit der Bohrstange zunächst den Schlag weg. 
In beiden Fällen folgt auf die ersten Werkzeuge ein drei- 
oder vierschneidiger Bohrer ohne Spitze. Diese beiden Werk- 
zeuge sind um 0,25 bis 0,35 mm kleiner als das fertige Loch. 
Dann kommt die Vorreibahle, die noch 0,1 mm im Loch lifst, 
und zum Schlufs die verstellbare Reibahle, die dazu dient, 
das Loch auf Mafs zu bringen. Bei weichem Material kann 
man mit der ersten Reibahle, solange sie neu ist, oft eine 
grofse Anzahl Löcher fertigstellen, bevor sie zu klein wird; 
bei hartem Material, wie es bei uns die Regel ist, wird es 
von Anfang an notwendig, die verstellbare Reibahle zu ver- 
wenden. Eine stehende Revolverdrehbank mit einem Fünf- 
lochkopf ist eine der besten Maschinen für den vorbezeich- 
neten Zweck, da es sehr leicht ist, das Werkstück auf ihrer 
wagerechten Planscheibe aufzupassen und während der Ar- 
beit zu beobachten. Eine derartige Maschine leistet das 
Doppelte wie eine Drehbank bei der halben Bodenfläche, und 
die hergestellten Bohrungen sind von bisher unerreichter 
Genauigkeit. 
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schlechtert sich in wachsendem Verhältnis mit dem Abstand 
der Grenzen, und es ist Erfahrung nötig, diese Grenzen so 
festzulegen, dafs gute Ergebnisse bei der Herstellung aus- 
tauschbarer Stücke zu niedrigem Preise erreicht werden. 
Da z.B., wo ein Lager 1 mm gröfser gebohrt ist als 
die darin laufende Welle, dürfen die Grenzen der Lehren 
ruhig um 0,ı mm schwanken; für hohe Genauigkeit halten 
wir die Gesamtschwankung für die Welle bei groisen Durch- 
messern auf 0,025 mm und gehen bei kleinen auf 0,015 mın 
herunter. Aber gleichgültig, wie fein oder grob die Passun- 
gen sein mögen, es ist immer nötig, für austauschbare Ar- 
beiten die Grenzlehren anzuwenden, um den gewünschten 
Genauigkeitsgrad zu sichern. Diese Erwägungen haben zu 
jahrelangen ausgedehnten Versuchen wegen der zahlenmifsigen 
Feststellung der notwendigen Unterschiede in den Grenzleh- 
ren geführt; denn sie zwangen uns zum erstenmale zum 
bewulsten Messen der verschwindend kleinen Gröfsen, die 
für die Oelschicht und die verschiedenen 
Passungen nötig sind. Sie führten zu 
der Erkenntnis, dafs die Grenzen jedem 
besondern Betriebe besonders angepalst 


spiel feiner Arbeit für ein Lager, das sauber gehalten wird 
und bei langsamer Geschwindigkeit — 2 bis 300 Uml./min — 
arbeitet, würde die Lehre für ein Loch von 100 mın 99,975 mm 
am kleinen Ende und 100,02 mm am grofsen Ende messen. 
Wenn das kleine Ende leicht in das Loch hineingeht, so ist 
das Loch wahrscheinlich nahe an 100 mm. In jedem Falle 
kann es nicht kleiner sein als 99,98 mm, d. h. 0,005 mm 
gröfser als das kleine Lehrenende, und wahrscheinlich nicht 
grofser als 100,015 mm, d. h. 0,005 mm kleiner als das grofse 
Ende. Der ganze Unterschied der beiden Enden der Lehre 
beträgt 0,045 mm, und das genügt nicht, um die Arbeit als 
schlecht zu bezeichnen. 

Es macht sich aber auch bei Schruppbänken bezahlt, 
nach Grenzlehren zu arbeiten, weil man dadurch Stücke mit 
vernünftigen, gleichmäfsigen Zugaben für die Schlufsschlei- 
ferei erzeugt. 

In Fig. 10 sind stark vergröfsert die Unterschiede zwi- 


Fig. 10. 


System der Spielräume bei unveränderlicher Bohrung. 


bau anderer Lehren als der Bau land- 90 
wirtschaftlicher Maschinen, der Trans- 403 
missionsbau anderer Grenzen als der 302 
Werkzeugbau bedarf. 

Der Spielraum für Schmiermaterial 
wird wechseln mit der Klasse der Ma- 
schinenarbeit, der Umdrehungsgeschwin- 


sein müssen, dafs der Dampfmaschinen- * 
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Wir sind aber auch zu der Ueber- G, 


zeugung gekommen, dafs für jede belie- 
bige Art das geeignete Lehrensystem 
aufgestellt werden kann. Wir haben fest- 
gestellt, dafs die sogenannte austausch- 
bare Arbeit tatsächlich in jeder Hinsicht 
austauschbar sein kann inbezug auf die 
richtige Passung, genügendes Spiel für 
Oel usw., und dafs man bei sorgfältiger 
Nachmessung doch findet, dafs alle Stücke verschieden 
ausfallen. Man findet Passungen, bei denen die gröfsten 
Wellen einer Reihe mit den kleinsten Bohrungen zusammen- 
treffen, und umgekehrt. Und doch arbeiten sie in richtiger 
und guter Weise zusammen. Wenn man dann die Stücke 
an den äufsersten Grenzen nachmifst und findet, dafs die 
äulsersten Bohrungen um 0,035 mm, die dufsersten Wellen 
um 0,0150 mm voneinander abweichen, so kann man schliefsen, 
dafs bei dieser besonderen Art der Arbeit die obige Grölse 
der gesamten Abweichung von der Bezeichnungsgröfse gestat- 
tet sein darf, ohne von dem Gesetz guter Arbeit abzugehen. 

Wenn diese Grenzfälle noch gut arbeiten, so ist klar, 
dafs alle Zwischengröfsen erst recht gut sein müssen. Es 
ist ferner sehr unwahrscheinlich für die Praxis, dals gerade 
die Hufsersten Fälle zusammentreffen werden, und wenn das 
doch einmal vorkommt, so kann, trotz der noch immer brauch- 
baren Stücke, der Monteur nach seinem eigenen Urteil an 
dem einen oder andern Stück, in der Regel am ungenuteten 


EN) 
Ss 
@ 


$ $ 
FFF 


3 
à 
N 
8 


„ = — 


—— — 


— 


5 eınster-Omr-der Lochlehre 14 
se „„ — ——— 


— 
— 5 


| 
SS 
SS 


200 Omer 


schen einer Reihe von Wellen und Bohrungen zu sehen, die 
für richtige Oelung geeignet erscheinen. Die Wagerechte 
gibt die Bezeichnungsgröfse an. Auf jeder Seite von dieser 
Gröfse sind abfallende und ansteigende Linien, die durch 
ihren jeweiligen Abstand den Spielraum ergeben, der zur 
Schmierung oder Passung am zweckmäfsigsten erachtet wird. 

Es ist wesentlich, zuerst die Mafsunterschiede zwischen 
den Durchmessern der Spindeln und den zugehörigen Löchern 
oder Lagern, welche dio bestmöglichen Ergebnisse liefern, 
festzulegen; man überläfst diese Wahl am besten einer Firma, 
die auf diesem Gebiete durch eingehende Versuche die nö- 
tigen Erfahrungen gesammelt hat. Zur Beurteilung derartiger 
Grenzlehren ist es notwendig, sie jahrelang im eigenen prak- 
tischen Betriebe unter sorgfältigster Beobachtung der Ergeb- 
nisse zu verwenden. Gerade in der letzten Zeit sind wir 
erfreulich oft in die Lage gekommen, unsere Erfahrungen 
auf diesem Gebiete für erste deutsche Firmen zu verwenden. 

(Schlufs folgt.) 


Die Industrie- und Gewerbeausstellung in Düsseldorf 1902. 
Die Hebezeuge. 


Von Ad. Ernst. 
(Schlufs von 8. 933) 


Winden und Krane für Hochbauten, ausgeführt von 
der Maschinenfabrik Rhein und Lahn, Gauhe, 
Gockel & Co. in Oberlahnstein. 

Unter den Firmen, welche Hebemaschinen für Hochbau- 
ten ausgestellt hatten, behauptete die Maschinenfabrik Rhein 
und Lahn von Gauhe, Gockel & Co. ihren alten Ruf, 


Flaschenziige mit Drahtseilen, Bauwinden mit Handbe- 
trieb und Sicherheitskurbein, Elevatoren für Ziegelsteine, 
Mörtel usw., ein Bauaufzug mit Transmissionsbetrieb und ein 
Rollkran mit drehbarem Ausleger und verstellbaren Wagen- 
laufrädern zum Befahren rechtwinklig sich kreuzender Schio- 
nen bedeckten eine grofse Grundfläche. 
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Die Sicherheits-Schleuderbremskurbel, D.R.P. 
101117, Fig. 252 bis 254, enthält zum Schliefsen der Sperr- 
bremskupplung beim Ankurbeln im Sinne des Lasthebens 
das meist für diesen Zweck benutzte Westonsche Prefsdruck- 
gewinde auf der Welle und ist im Umfang des losen Kuppel- 
gehäuses g mit Sperrverzahnung versehen, um durch den 
einseitigen Sperrdruck der eingreifenden Klinke in bekannter 
Weise die Kupplung zum Senken der Last beim Zurück- 
drücken der Kurbel zu lüften. Eigenartig ist in der vor- 
liegenden Ausführung der Einbau einer Schleuderbremse in 
der Weise, dafs die sichelförmigen Schleuderbremsklötze k, 
welche sich beim Lastsenken durch die Fliehkraft selbsttätig 
gegen den inneren Umfang der festgehaltenen Kuppeltrommel 
anlegen, beim Aufkurbeln durch den Prefsdruck des vorge- 
schraubten Druckkegels 0 ebenfalls nach aufsen geren die 
Kuppeltrommel gedrängt werden und diese durch den Klemm- 
druck ihrer Bremsflächen im Sinne des Lastaufwindens mit- 
nehmen. An dieser Drehung nimmt auch die Scheibe s teil, 
welche die Drehzapfen 2 der Schleuderklötze k trägt, und 
schliefslich auch das lose auf der Welle sitzende Antriebritzel 
r des Windenräderwerkes, weil die Mitnehmerscheibe s auf 
der verlängerten Nabe des Ritzels aufgekeilt ist. 

Das Gewinde der Kurbelwelle ist doppelgingig, der 
Winkel des Andruckkegels 45°. Der hiermit erzielte Kupp- 
lungsdruck reicht vollkommen aus, verhindert anderseits 
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für Krankurbeln verzichtet. Der Arbeiter ist aber anzuwei- 
sen, die Kurbel beim Senken wie auch sonst bei gewöhn- 
lichen Kurbeln nicht loszulassen, bevor die Last zur Ruhe 
gekommen ist, weil sonst durch plötzlichen Fangstofs der 
Sperrklinke die Kurbel im Sinne des vollständigen Lüftens 
der Kupplung zurückgeschleudert werden kann. Besondere 
zwangläufige Schutzvorkehrungen gegen das Auftreten dieser 
Erscheinung haben sich bei den vielfachen Anwendungen 
der Kurbel in der Praxis nicht als notwendig erwiesen. 

Die beim Schliefsen der Bremskupplung auftretenden 
achsialen Kräfte heben sich wie bei allen ähnlichen Ausfüh- 
rungen in der Kurbelwelle selbst auf. Der in Fig. 253 sicht- 
bare, mit der Welle verstiftete Widerlagerring 2 mit eingebau- 
tem Kugellagerring dient als Schutz gegen Festklemmen des 
Kuppelkegels b bei übermäfsig weitem Lüften. 

Die Bauart der Sicherheits-Senksperrkupplung bietet den 
besonderen Vorteil, dafs abweichend von andern Konstruk- 
tionen Lasten, welche nicht von selbst ablaufen, ohne weiteres 
auch niedergekurbelt werden können, sobald man die Sperr- 
klinke aufser Eingriff setzt, sodafs die Ausführung auch für 
schwere Winden mit reichlichen Eigenwiderständen im Trieb- 
werk der mehrfachen Vorgelege verwendbar ist und keine 

besonderen toten Belastungen des leeren Hakens verlangt. 
| Auch für Winden mit auswechselbaren Vorgelegen. und 
verschiebbarer Kurbelwelle ist die Konstruktion mehrfach in 


Sig. 252 bio 254. sicherheits-Selileuderbremskurbel von Gauhe, Gockel & Co. 
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übermäfsige Druckkräfte und sichert vor alleın auch zuver- 
lässiges leichtes Wiederlösen der Bremskupplung. 

Die Druckflächen der Schleuderklötze, welche mit dem 
Andruckkegel in Berührung treten, sind, wie in Fig. 254 an- 
gedeutet, auf schmale, nach beiden Seiten abgerundete radiale 
Segmente beschränkt, die Klötze selbst mit Lüftfedern f ver- 
sehen und ihr Eigengewicht durch einen frei drehbar in die 
Stirnfläche der Mitnehmerscheibe s eingesetzten Kuppelring a 
ausgeglichen, der die beiden Klötze an ihren Stiftschrauben 
d mit zwei einander diametral gegenüberstehenden Gabeln 
erfalst und so die entgegengesetzten Gewichtwirkungen auf- 
nimmt, ohne den gemeinsamen freien Ausschlag der Klötze 
unter der Einwirkung der Fliehkraft zu hindern. 

Die achsiale Verschiebung des Anprefskegels b beim An- 
kurbeln ist durch den Eingriff der aufsen angegossenen Ring- 
segmente e in passende Aussparungen der vorderen Deckel- 
scheibe des Bremsgehäuses gesichert, solange das Gehäuse, 
d. h. die Kupplungstrommel, selbst stillsteht. Erst mit dem 
vollen Schlufs der Kupplung beginnt die gemeinsame Drehung 
aller Teile. Umgekehrt wird auch beim Rücklauf des Win- 
denräderwerkes während des Lastsenkens der Kegel wieder 
durch die gesperrte Trommel als Bremskegel festgehalten. 


Auf die sonst übliche Schliefsfeder der Sperrkupplung, 
welche beim Loslassen der zum Senken zurückgedrückten 
Kurbel die gelüftete Bremskupplung selbsttätig schliefst und 
die Last an der Sperrverzahnung abfängt, ist im vorliegen- 
den Fall bei ausschliefslicher Benutzung der Konstruktion 
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der Weise mit Erfolg verwertet worden, dafs man sie auf der 
festgelagerten Vorgelegewelle der Trommel statt auf der Kur- 
belwelle einbaut. Für solche Fälle kann man aber auch die 

Nabe des Zahnritzels durch den Windenständer führen oder 
besser eine Stahl- oder Phosphorbronzebüchse in der Gerüst- 

wange lagern, die links an der Innenseite der Winde das 
| Zahnritzel und aufsen rechts dicht am Ständer das Brensge- 

häuse trägt. Verlängert man die Büchse an der Innenseite 
in prismatischer Form und ordnet darauf zwei miteinander 
verbundene Zahnräder von verschiedenem Durchmesser längs- 
verschiebbar an, so gewinnt man auf diese Weise ebenfalls 
| die Möglichkeit auswechselbarer Uebersetzung in Verbindung 
mit der Sicherheits-Senksperrkurbel. 


Damit ist vielseitigen Bedürfnissen in der Praxis, vor- 
züglich für die im Eisenbahnbetrieb verbreiteten Stations- 
krane, genügt, bei denen die Einführung der gewöhnlichen 
Sicherheitskurbeln auf die Schwierigkeit stiefs, den leeren 
| Lasthaken selbsttätig zurückzuholen, weil anderseits die älte- 
| ren Sicherheitskurbeln das Niederkurbeln ausschliefsen, und 
man deshalb mehrfach zu dem andern Aushülfmittel griff, 

eine Sicherheitskurbel mit einer Dubois-Senksperrbremse zu 

vereinigen, um für grofse Lasten die erstere, für kleine 
| Lasten und den leeren Haken die Dubois-Bremse durch Um- 
schalten der Sperrkegel für die beiderseitigen Sperrzahn- 
scheiben zu benutzen!). 


) Vergl. D. R. P. 98004 von Jul. Wolff in Heilbronn. 
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Fig. 955 und 256. Schleuderbremse mit Selbstkupplung durch Federdruck von Gauhe, Gockel & Co. 


in irgend einem Stockwerk be- 
lastet wird, während Krane die 
Last stets von unten anheben 
und jedenfalls erst von der Un- 
terstützung ablupfen, bevor sie 
sie etwa senken. Da sich die 
vorstehend beschriebene Senk- 
Sperrbremskupplung nur unter 
der Einwirkung der Last schliefst, 
ist sie nach diesem Hinweis für 
Aufzüge nicht betriebsicher; denn 
die nur durch das Eigengewicht 
des Fahrstuhles geschlossene 
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Reibkupplung würde beim nach- LLL AY RR 
triglichen Belasten der Förder- D D, NS Be 
schale nicht imstande sein, die 9 NZ: 2 
zusätzliche Last freischwebend | 


festzuhalten, sondern sie sinken 
lassen. Mit Rücksicht hierauf 
wählen Gauhe, Gockel & Co. für 
Aufzüge eine abgeänderte Bau- 
art mit selbsttätigem Feder- 
schlufs, Fig. 255 und 256, die 
durch D. R. P. Nr. 141285 als 
Zusatzpatent zum Hauptpatent geschützt ist“). | 


Um hierbei den Kupplungsschlufs unabhängig von der 
Kurbeldrehung herbeizuführen, ist das Spindelgewinde der 
Druckschranbe statt auf der Kurbelwelle selbst auf einer lose 
auf der Welle sitzenden Bronzehülse eingeschnitten, und mit 
dem vorstehenden Flansch der Hülse ist ein Armstück b durch 
Schrauben n zusammengeklemmt, das die Kupplung durch 
Hineinschrauben des Druckkegels d schliefst, da die Arme 
von b durch die hinter ihnen liegenden, am Bremsgehäuse 
abgestützten Schraubenfedern a selbsttätig in die Schlufslage 
gedrängt werden. Ein kreisförmig gebogener Rundeisen- 
kern schützt die Federn gegen willkürliches Ausweichen und 
dient aufserdem zur Führung der Armköpfe von b. Der 
Federdruck reicht aus, um die Kupplung bis zum Festhalten 
der freischwebenden Grenzlast zu spannen. Die übrigen 
Konstruktionsteile, insonderheit der Einbau der Schleuder- 
bremse, entsprechen vollkommen der früheren Ausführung. 
Beim Aufkurbeln der Last legt sich die Kurbel mit ihrem 
Schwanz h gegen einen Gehäusenocken i und überträgt ihren 
Drehantrieb unmittelbar auf das Gehäuse und durch die be- 
reits geschlossene Kupplung auf das Windenritzel g. 

Die leichte Widerlagerfeder k verhindert das 
freie Umherpendeln der Kurbel und hält ihren 
Schwanz mit dem Nocken i in Berührung, bis 
die Kurbel zum Lastsenken zurückgedrückt wird, 
dabei zunächst die mäfsige Spannung der Feder k 
überwindet, sich dann mit ihrem Anschlagbolzen !“ 
gegen den Mitnehmernocken m des Armstückes ð 
legt und schliefslich durch b unter Ueberwindung 
des weiteren Federdruckes der Schliefsfedern a 
die Hauptkupplung lüftet. 

Durch die unmittelbare Uebertragung des 
Kurbeldruckes auf das Kupplungsgehäuse beim 
Lastaufwinden bleibt der Schlufsdruck der Kupp- 
lungsteile vollständig auf die begrenzte Feder- 
wirkung beschränkt und kann sich nicht gefahr- 
voll steigern. 

Zum Nachspannen der Federn löst man die 
Klemmschrauben n, drückt das Armstück b mittels 
der Kurbel zurück und klemmt dann die Hülsen- 
schraube c in der gewünschten neuen Spannlage 
wieder fest. 


Schraubenbremse. Für Bauwinden und 
Baukrane mit mehrfachen Vorgelegen ist zum selbst- 
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Fig. 257 bio 260. 


Schraubenbremse zum fahrbaren Rolldrehkran für 5000 kg 
von Gauhe, Gockel & Co. 
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tätigen Senken des leeren Lasthakens im allgemeinen die Trom- 
melwelle von den Vorgelegen loszukuppeln, um den Rücklauf 
des Hakens durch möglichst wenig Triebwerkwiderstände zu be- 
hindern. Da eine solche Anordnung dann aber auch willkürlich 
zum Senken von Lasten benutzt werden kann und benutzt wird, 
um durch die abgeschalteten Vorgelege auch vor allem die 
Kurbelwelle auszuschalten und sie wegen der Gefahr der Kur- 
beischläge nicht am Rücklauf teilnehmen zu lassen, so ist 
auf der Trommelwelle eine besonders kräftige Bremse erfor- 
derlich. Gauhe, Gockel & Co. wählen hierfür die bekannte 
mit Holz ausgeklotzte Zylinderbremse und eine Schrauben- 
spindel mit Handrad zum Festziehen und Lüften; aber die 
in Fig. 257 bis 260 in allen Einzelheiten dargestellte Aus- 
führung, welche zu einem fahrbaren Baukran für 5000 kg 
an der losen Auslegerrolle und 600 mm Trommeldurchmesser 
gehört, also im Umfang der auf der Trommelwelle sitzenden 
Bremsscheibe von 1010 mm Dmr. noch nahezu 1500 kg ab- 


Fig. 261 bio 263. 


Umstellbares Laufrad zum fahrbaren Rolldrehkran 
fir 5000 kg von Gauhe, Gockel & Co. 
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zubremsen hat, bietet durch die Anordnung des Spannwerkes 
noch besonderes Interesse, da die Resultante der in den bei- 
den Gliederbandenden erzeugten Spannungen in radialer 
Richtung den Gegendruck von der gegenüber liegenden 
vollen Umfangsumspannung nahezu aufhebt. Es ergibt sich 
so eine ziemlich vollkommene Entlastung der Bremswelle, wie 
sie auf andere Weise Stuckenholz bei Bandbremsen, vergl. 
Fig. 136, Z. 1902 S. 1851, ebenfalls durch Einschalten einer 
Pendelstütze zu erreichen sucht. 

Die ganze Winde ist auf einem schräg liegenden Eisen- 
gebälk aus J-Eisen auf der Drehscheibe des Kranes gelagert 
und das Eigengewicht des Bremsbandes auf diesem durch 
eine Stützschraube abgefangen. 


Umstellbare Laufräder für Baukrane Um mit 
Baukranen auf dem Gerüst einen freistehenden Bau ohne 
Drehscheiben im Gerüst auf allen vier Seiten umfahren zu 
können, ordnen Gauhe, Gockel & Co. die Laufräder selbst 
nach Fig. 261 bis 263, D. R.G.M. Nr. 170434, unter den 
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Eckpunkten des Wagenrahmens in drehbaren Bockgestellen 
an. Jedes Bockpaar ist unter dem Wagen durch eine Mittel- 
punktscheibe mit unten tibergreifendem Rand zentriert 
und wird durch vier Schrauben am Wagenrahmen festge- 
halten, die, herausgenommen, eine Drehung des Bockpaares 
um 270° und eine Wiederbefestigung in der neuen Lage zu- 
lassen. Hierdurch gelangt das Laufrad in die beiden be- 
sonders aus Fig. 264 und 265 klar ersichtlichen verschiede- 
nen Stellungen zum Befahren zweier rechtwinklig zuein- 
ander liegender Gleise. Auf jeder Radachse ist an einem 
Ende aufserhalb der Böcke ein Kegelrad fliegend aufgekeilt, 
das beim Umwechseln der Bockstellung in das zugehörige An- 
triebrad einer diagonal unter dem Wagen gelagerten Antrieb- 
welle auf der entgegengesetzten Seite eingreift, aber sonst 
im einen wie im andern Fall den Antrieb aufnimmt. Die 


Fig. 964 und 265. 


Umstellbare Laufräder für Baukrane. 


diagonale Welle reicht bis zur Kranmitte und wird hier durch 
ein zweites Kegelräderpaar von einer senkrechten im hohlen 
Königzapfen untergebrachten Welle von einem obenliegenden 
Kurbelwerk gedreht. Dadurch, dafs der Antrieb in der be- 
schriebenen Weise gleichzeitig nach zwei über Eck liegen- 
den Laufrädern geführt ist, kann man mit dem Kran auch 
sicher anfahren, gleichgültig ob die Laufräder auf der Aus- 
legerseite durch die anhängende Last oder bei leerem Haken 
die entgegengesetzten unter dem Uebergewicht des für die 
Krankippsicherheit eingebauten Gegengewichtes den gröfseren 
Schienendruck ausüben. 


Schraubenwinden und Lokomotiv-Hebeböcke. 


Die auf der Ausstellung vertretenen Wagenwinden, 
Schraubenwinden und Lokomotiv-Hebeböcke boten im we- 
sentlichen bekannte Konstruktionsformen, unter denen die 


Band 47. Nr. 88. 
19. September 1903. 


von Huck & Co. in Bielefeld durch kräftigen Bau und gefäl- 
ligen äufseren Eindruck sowie durch die Vollendung der Werk- 
stattarbeit und zweckentsprechende Materialwahl besondere 
Erwähnung verdienen. Die neue Aufgabe, auch Lokomotiv- 
Hebeböcke für elektrischen Antrieb einzurichten, war nur vom 
Werdohler Stanz- und Dampfhammerwerk gelöst. 


Lokomotivhebebock mit elektrischem und Hand- 
betrieb von A. Schlesinger, Werdohler Stanz- und 
Dampfhammerwerk (D. R. G. M. Nr. 177834), Fig. 266 und 
267. Der Doppelantrieb der senkrech‘en Hubspindel, welche 
die als Trägerauflager dienende Mutter auf- oder absteigen 
läfst, ist auswechselbar und wirkt entweder durch die obere 
Handkurbelwelle mit Kegelradübersetzung auf die senkrechte 
Vorgelegewelle, die unten über ihrem Fufslager mit einem 
Ritzel in das grofse Stirnrad der Hubspindel eingreift, oder 
er setzt die Vorgelegewelle durch die tiefer gelagerte, von 
einem aufserhalb des Windenbockes aufgestellten Elektro- 


Westphal: Abnahmeversuche an einer Hei(sdampfanlage in Niechcice. 


1387 


fiir den Betricb mit dicsen in einen gemeinsamen Oeltrog 
eingekapselt. 

Die Bauart bietet den beachtenswerten Vorteil, dafs sich 
kurze genaue Einstellungen der zu hebenden Lokomotive, 
etwa erforderliche Schieflagen usw. mit grofser Genauigkeit 
und in vorsichtigster Weise vonhand vornehmen lassen, 
während die eigentliche Hub- und Senkarbeit durch das 
Schneckengetriebe vom Elektromotor ge'eistet wird. 


Der Motor wird fahrbar verwendet und auf einer der 
Längsseiten der Lokomotive aufgestellt. Die Kraftübertragung 
erfolgt durch ausziehbare Wellen — Kernwelle und Rohr- 
welle ineinander passend mit Feder und Nut verschiebbar — 
mit einfachen Universalkupplungen zum Ausgleich der wech- 
selnden Abstände und ungleichenłž Höhen der Ständer und 
des Motors bei der wechselnden Aufstellung. 

Für den Anschlufs der Wellenstränge trägt der Schnecken- 
wellenkopf bereits eine Gabel e, Fig. 266, und die Wellen- 


Fig. 266 und 267. 


Lokomotivhebebock mit elektrischem und Handbetrieb von A. Schlesinger, Werdohler Stanz- und Dampihammerwerk. 
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motor angetriebene steilgängige Schnecke mittels Schnecken- 
rades in Tätigkeit. Der Wechsel des Antriebes erfolgt durch 
einen sogenannten Augenblicksumschalter, auf den sich der 
Gebrauchsmusterschutz bezieht. Schneckenrad- und Kegel- 
radnabe sind übereinander in zweiteiligen Halslagern lose 
auf die senkrechte Welle gesetzt und mit Kronenklauen für 
den Eingriff einer dazwischen in Feder und Nut verschich- 
baren Gegenklauonmuffe versehen. Der Steuerhebel der Muffe 
umklammert mit zwei seitlich angenieteten Gabelhälften die 
Schildzapfen des Schubringes in der Ringnut und wird in 
seinen entgegongesctzten Lagen um den Drehzapfen a, 
Fig. 267, durch ein ausweichendes Widerlager mit schiefen 
Druckflächen gesichert. Zu dem Zweck ist in den einen 
Schildzapfen ein dachförmiger Kopf eingeschraubt und ihm 
gegenüber in einer Büchse mit Federwiderlager wagerecht 
verschiebbar ein Druckbolzon mit gleichgeformtem Kopf bei 
b, Fig. 266, untergebracht. 

Die Schneckenwelle läuft zwischen Kugellagern und wird 


Abnahmeversuche an einer Heifsdampfanlage 
in Niechcice, 


gebaut von der Maschinenfabrik J. E. Christoph A.-G. 
in Niesky. 


Die untersuchte Verbund-Heifsdampfmaschine hat einen 
Hochdruckzylinder von 400 mm Dmr. und 700 mm Hub mit 
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köpfe des Motors sind in gleicher Weise ausgerüstet, um 
ohne weiteres einen fliegenden Wellenstrang nach beiden 
Richtungen für die auf derselben Seite stehenden Böcke ein- 
kuppeln zu könneu. Jeder Bock trägt aufserdem auf dem 
andern Schneckenwellenende ein Kegelrad und seitlich ain 
Ständer, rechtwinklig dazu gelagert, einen Wellenstumpf mit 
eingreifenden Gegenkegelrad und einer Gelenkkuppelgabel 
am andern Stumpfende, um auch die Querverbindung des 
Triebwerkes zwischen zwei gegenüberstehenden Böcken für 
jeden Standort mit leichter Mühe vornehmen zu Können. 

Die Tieflage des Stirnräderwerkes, das sonst am Spin- 
delkopf angebracht zu werden pflegt, erhöht die Standsicher- 
heit der Böcke und schützt das Werk genügend gegen Aufsere 
Verletzungen. Die Einschaltung eines besonderen Zwischen- 
stiickes für die Auflagerung der Träger auf der Mutter mit 
beiderseits kugelförmig abgedrehten Druckflächen sichert 
eine möglichst achsiale Belastung der Hubspindel bei schiefen 
Lastlagen. 


einseitiger Kolbenstange von 85 mm Dmr., einen Nieder- 
druckzvlinder von 660 mm Dinr. und 700 mm Hub mit durch- 
gehender Kolbenstange von 72 und 85 mm Dmr. und ist mit 
Kondensation versehen. 

Nach dem Vertrage vom 12./25. Juli 1900 und dem 
Kostenanschlag vom 20. Dezember 1899 soll die Maschine 
bei 120 Uml./min folgende Leistungen und Dampfverbrauch- 
zahlen aufweisen: 


1388 
A B C 
Füllung 0,23 0,30 0,35 
indizierte Leistung . <.. . . . PS | 240 316 326 
effektive > De ee Ge “a os » 198 258 265 
Dampfverbrauch . ke/P:i-st | 4,9 5,55 6 


Der Dampfiiberhitzer hat 49 qm, der Vorwärmer fiir das 
Speisewasser ebenfalls 49 qm wirksame Fläche. Die Span- 
nung des Dampfes beim Eintritt in den Zylinder soll 8,5 at, 
die Ucberhitzung vor dem Zylinder 330°C betragen. 


Die Versuche am 8. Oktober 1902 erstreckten sich auf 
die Wägung der verbrauchten Speisewassermenge, auf die 
Wägung der verbrauchten Menge Dombrowaer Steinkohle, 
auf das Abnehmen von Indikatordiagrammen an beiden Sei- 
ten der beiden Zylinder mit 4 Indikatoren und auf das Ab- 
lesen der in der folgenden Zahlentafel angegebenen Mefs- 
geräte. Die Aufzeichnungen wurden in Zeitabschnitten von 
15 Minuten wiederholt. Spannungs- und Strommesser wurden 
alle 5 Minuten abgelesen; die angegebenen Werte sind je- 
weils die Mittel aus diesen Ablesungen. 


Die Temperatur des Speisewassers betrug 11°C. 


Der Fuchsschieber des Kessels blieb dauernd geschlos- 
sen, der des Ueberhitzers wurde so geregelt, dals die 
Ueberhitzung so hoch wie möglich war, bis 350° und mehr 
betrug. 

Die Temperaturen wurden mit Quecksilberthermometern 
am Ueberhitzer, zwischen Zylinder und Absperrventil und 
im Fuchs gemessen, die Stromstärke am Ampéreinesser des 
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Schaltbrettes, die elektrische Spannung an einem Präzisions- 
Voltmesser. 

Die Dampfspannungen wurden am Kessel und vor der 
Maschine (Manometer I), die Aufnehmerspannung am Mano- 
meter II abgelesen. 


Zu der Zahlentafel, welche die Aufzeichnungender Ver- 
suche vom 8. Oktober enthält, ist noch folgendes zu be- 
merken: 

h bedeutet die Erhebung der Regulatorhülse über der 
untersten Stellung. Die Umlaufzahlen der Maschine wurden 
durch Zählung während einer Minute bestimmt. Die Zahlen 
in den Spalten »Diagramminhalt« wurden durch Planimetrieren 
ermittelt. 

Die Diagramme des Hochdruckzylinders sind 77 mın, 
die des Niederdruckzylinders 111 mm lang. Daraus ergeben 
sich die mittleren Diagrammhöhen, wie in der Zahlentafel 
angegeben, zu 13,55 mm, 13,56 mm, 12,48 mm und 12,77 mm. 
Um ans diesen Höhen die mittleren Nutzspannungen richtig 
zu ermitteln, wurden die vier Indikatoren mittels unmittelbarer 
Belastung ihrer Kolben geprüft. Die Prüfung ergab, dafs 
in der Reihenfolee der in der Zahlentafel aufgeführten Ar- 
beitseiten der Dampfzylinder 1 at einer Höhe von 4 mm, 
3,87 mm, 22 mm und 21,5 mm entspricht. Mit diesen Zahlen- 
werten ergoben sich die mittleren Nutzspannungen von 3,388, 
3,50, 0,567 und 0,594 at. 


Die Dampfzvlinder haben im warmen Zustande 101 und 
661 mm Dmr. Nach Abzug der Kolbenstangenquerschnitte 
findet man daraus als Nutzquerschnitte 1206, 1263, 3375 
und 3391 qcm. Die Kolbengeschwindigkeit der Maschine 
bei 124 Uml. min, entsprechend den Versuchen, beträgt 


Kessel Dampfmaschine Dynamomaschine 
1 j Su |. i to = 

3 Thermometer Manometer 8 NE 8 2 a, 4 Diagramminhalt 8 z 
zeit | 8 —— 33153 32 5 . a 5 

o im iin ei 8 en 55 = = Hochdruck Niederdruck 2 = 

a Ueber- 1 II 2 og is S E | : ee ae ee be z 

= Fuchs > 331587 | G 

= | hitzer | — 8 28 vorn hinten vorn hinten > 

at °C °C at at | em C mm qmm amm ' qmm qmm V Amp Vv 


103 83/, 340 | 140 | 8,75 . 0,16 | 67 294 | 17 128 
10'5 9 350 — 8,8 0,02 | 68 307 | 25 124 
10% 9 350 — 9 0,05 68 307 27 124 
10˙ 9 845 130 8,8 0,10 67,5 808 26 124 
11° 9 350 | 115 | 8,8 0,08 | 67,5 304 26 124 
1135 9 340 > 8,8 0,09 | 67 306 17 123 
11⁰ 9 352 — 8,7 0,04 | 68,5 810 22 124 
11 9 — — 8,7 0, 68 310 19 124 
12° 9 335 110 9 0,05 | 68 810 20 124 
1215 9 350 = 9 0,05 | 68 304 20 124 
12% 9 3245 — 8,9 0,04 | 68 805 23 124 
12% 9,2 310 130 | 9 0,06 | 67,6 312 22 124 
19 9 | 355 — 8,9 0,10 67,5 311 20 124 
133 9 — — 8,9 0,10 67,1 318 20 121 
1” 9 358 = 8,9 0,04 68 818 | 22 124 
1% 9 — — 8,9 0,07 67,5 313 22 124 
29 |» 352 — 9 0,07 67,5 313 21 124 
2.2 9 — — 8,9 0,2 68 308 23 124 
29 9 355 140 | 9 0,00 68,2 311 26 124 
245 9 850 = 9 0,08 673 311 19 123 
3° 9,2 350 — 9 0,08 67,5 | 308 20 124 
3 8,8 332 | 180 | 8,75 0,10 67 304 20 124 
330 8,8 350 = 8.6 0,06 68 306 20 124 
3'5 9 360 135 | 8,8 0,04 68 318 21 124 
49 9 358 — 8,8 0.4 68 317 20 124 
ae | 9 360 | — | 9 0,00 685 312 25 | 124 
430 8,8 345 125 | 8,8 0,02 685 319 20 124 
4% 9 355 — 8,8 0,15 67 319 20 124 
59 9 + 860 — 8.5 0,05 68 317 20 124 
5399 365 — 8, 0,08 68 325 20 i 124 
Mittel- | 3 985 350 128 | 885 0,08 67,7 310.8 124 
werte | 
mittlere Diagrammhöhe . . . mm 
mittlere Nutzspannung . at 
wirksame Kolbenfliche s S 
indizierte Leistung . . PSi 
Zusammen » 


650 


1040 1080 1550 1570 | 222 0 386 
1090 910 1350 1860 | 222 570 0 388 
1010 1040 1400 1500 | 220 5850 —1 388 
1050 1120 1440 1520 | 217 620 +1 386 
1070 1100 1430 1500 | 216 650 0 386 
1150 | 1180 1610 1670220 | cso 0 | 387 
970 1020 1390 1390 | 219 600 — 1 | 387 
1050 | 1070 1330 1320 | 226 610 0 385 
1000 1000 1320 1370 | 219 500 0 388 
1060 1020 1300 1390 | 222 600 0 391 
1010 1010 1230 1350 | 221,8 590 O | 386 
1050 | 1060 1330 1360 | 219 600 0 387 
1060 1010 1480 1420 | 213 670 0 386 
1070 | 1090 1410 1410 | 219 660 0 347 
1000 | 1010 1370 1350 | 218,4 600 0 388 
1050 | 1060 1890 1410 | 222 t00 0 387 
1060 1070 1440 1450 | 220,4 650 0 387 
990 990 1300 1300 | 220 575 0 38% 
990 940 1300 | 1220 | 230 500 0 388 
1080 1060 1410 1400 | 221,8 600 0 386 
1050 1030 1360 , 1440 | 218 GJU 0 386 
1060 1100 1470 | 1500 | 218,6 620 0 388 
1020 1040 1380 | 1400 | 222 60 40,5 388 
1010 1010 3360 1390 | 2224 | 580 0 389 
1030 1020 1310 1370 | 222 580 0 380 
1010 970 1310 1300 | 221,6 580 0 390 
980 970 1310 1420 | 221 580 0 392 
1140 1110 1470 1500 | 213 670 0 387 
1050 1030 1380 1410 | 218 600 0 336 
1080 1070 1450 1500 | 217 620 0 387 
1042,7 1043 1385 | 1417,3 | 218,7 607,2 387,5 
A a 
13,55 | 13,56 12,48 | 12,77 132,79 KW 
= 198,2 PSe i 
3,388 3,50 | 0,567 0,594 
1206 1263 3375 3391 | 
78,7 85,2 36,9 38,8 


= — 
289,6 
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Abnahmeversuche an 


124-2-0,7 


= 2,89 m’sk. 
60 


Durch Vervielfältigen der zusammengehörigen Nutzflächen und 
Nutzspannungen mit der Nutzveschwindiekeit und Teilen 
durch 75 ergeben sich für die einzelnen Zylinderseiten 78,7, 
85,2, 36,9 und 38,8, zusammen 239, PS. Der Versuch ent- 
spricht demnach einer Inanspruchnahme der Dampfmaschine, 
welche oben unter A angegeben ist, und für die ein Dampf- 
verbrauch von 4,9 kg gewithrleistet ist. 

Die Zeitdauer des Versuches betrur 7 st 10 min. 
wurden in dieser Zeit 540 Pud Speisewasser oder in 


Stunde Ba DL PAR = 1234,2 ke und 4100 Pid. 


70 
russisch = 1679 ke Kohlen verfeuert. Die Asche und 
Schlacke, die sich in der Versuchzeit angesammelt hatte, 
betrug 307 Pfd. russisch = 126 kg. 
Aus diesen Daten ergibt sich nach dem Versuch, wenn 
ınan noch die Füllung aus den Diagrammen des Hochdruck- 


zylinders entnimmt: 


Es 
der 


verbraucht 


Füllung im Hochdruckzylinder 0,2 bis 0.22 


indizierte Leistung 239, PS 
Leistung am Riemenscheibenumfang der Dy na- 
momaschine . 198,2 » 


Dampfverbrauch fiir die indizierte Leistung 
desgl. umgerechnet auf gesättigten Dampf von 


8,85 at. i . 5,85 » 

de ‚sel. für die Bremsleistung 8 6,227 ke/PS.-st 
» umgerechnet auf gesättigten Dampf von 
8,85 at. 6,89 » 


Da der Vertrag inbezug auf den Dampfverbrauch einen 
Spielraum von 5 vH gewährt, so darf er eine Höhe von 4,9-1,05 
— 5,145 kg erreichen; es ist demnach der gewährleistete 
Dampfverbrauch um 0,5 vH überschritten. 

Vertragsmäfsig soll die Ungleichförmigkeit der Maschine 
!/s0oo oder 4/2 vH nicht übersteigen. Da ein Tachometer 
nicht zur Stelle war, so konnte diese Bedingung nur an den 
Schwankungen am Spannungsmesser festgestellt werden; die 
betreffenden Beobachtungen sind in der vorletzten Sp: ute der 
Zahlentafel enthalten. Diese Beobachtungen und der Umstand, 
dafs an den Glühlampen irgend welche Veränderungen in der 
Lichtstärke nicht wahrzunehmen waren, lassen die Bedingung 
als erfüllt erscheinen. 

Auch die Vertragsbedingung, dafs bei plötzlicher Aus- 
schaltung von 25 vH der Leistung die Schwankung der Um- 
laufzahlen 1,5 vH nicht überschreiten solle, ist als erfüllt zu 
betrachten, da das wiederholte Aus- und Einschalten eines 
Wasserwiderstandes im Betrage von 150 Amp bei 400 Amp 
ganzer Leistung keine Helligkeitsschwankung in den Glüh- 
lampen hervorrief. 

Die Umlaufzahl in der Minute bewegte sich bei tiefster 
und höchster Stellung der Regulatorhülse zwischen 121 bis 
122 und 124 bis 125. Der Unterschied betrug demnach rd. 
3 bis 3½ Uml. /min. Es ist also auch die Vertragsbedingung 
erfüllt, dals dieser Unterschied bei allmählichem Uebergang 
3 vH ausmachen darf. 

Der Versuch, die ganze Leistung plötzlich auszuschalten, 
wurde wegen der möglicherweise schweren Folgen nicht an- 
gestellt; ebenso wurde ein Versuch, ohne Kondensation zu 
arbeiten, unterlassen, da die Maschine früher bereits ohne 
Kondensation gearbeitet hatte. 

Verbesserungsfähig ist der grofse Temperaturabfall vom 
Ueberhitzer bis zur Maschine von rd. 40°, trotz gut umhüllter 
Rohre und der geringen Leitungslänge von rd. 12m. Es 
mufs aus dieser Beobachtung geschlossen werden, dafs die 
Rohre zu weit sind. Die Ueberhitzung des Dampies am 
Ueberhitzer hatte die normale Höhe. 

Auffallend ist ferner, dafs der Niederdruckzvlinder ge- 
geniiber dem Hochdruckzylinder eine kleine Leistung hat: 


5,15 ke PS;-st - 


einer Heifsdampfanlage in Niechcico. 
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„7 PS gegen 163,9 PS. Aufserdem zeigen die Diagramme 
5 Hoc üruekzylinders gegen den Aufnehmer einen Span- 
nungsabfall, der die Le istung der Maschine vermindert und 
dessen Beseitigung einen noch geringeren Dampfverbrauch 
in Aussicht stellt. Eine Verkleinerung der Füllung im Nie- 
derdruckzylinder würde den Spannungsabfall beseitigen und 
die Aufnehmerspannung erhöhen, die Leistung des Hochdruck- 
zylinders aber noch mehr vermindern und die des Nieder- 
druckzylinders erhöhen. 

Die Kesseleinmauerung ist mit zwei durch Fuchsschieber 
regelbaren Rauchgasausgüngen versehen und so eingerichtet, 
dafs die Feuergase, nachdem sie durch die Feuerrohre des 
Kessels gestrichen sind, zumteil durch die andern Kesselzüge, 
ohne den Ueberhitzer zu bestreichen, durch den einen Fuchs 
in die Esse abgehen, zumteil, ohne die eben bezeichneten 
Kesselziige zu berühren, den Ueberhitzer und darauf den 
Vorwärmer bestreichen, um alsdann durch den zweiten Fuchs 
in die Esse abzuziehen. Bei den Versuchen war der erste 
Fuchs ganz geschlossen, sodafs die höchste Ueberhitzung er- 
reicht wurde, welche die Einrichtung und die Stärke des 
Feuerns zuliefsen. Der Heizer feuerte stets so stark, dafs 
der Zeiger des Manometers auf dem roten Strich stand; nur 
durch Abschlacken des Rostes wurden geringfügige Schwan- 
kungen veranlafst. 

Die beobachtete Fuchstemperatur (Spalte 4 der Zahlen- 
tafel) ist so niedrig, dafs die Ausnutzung des Brennstoffes im 
Kessel als sehr gut bezeichnet werden mufs. 

Das Verhältnis des verdampften Wassers zur verfeuerten 
Kohle beträgt 

; 540 40 
4100 


jedoch ist das Wasser nicht allein verdampft, sondern auch 
der Dampf überhitzt. Rechnet man diese Zahl auf eine Ver— 
dampfung bei 100° C um, wie man sie anzugeben pflegt, so 
erhält man eine zur Beurteilung der Kohle geeignete Ver- 
dampfung von 


661,4 + 0,48 (350 — 180 30 — — 10 
637 — 10 


sie ist etwas niedriger als bei mittlerer oberschlesischer Kohle. 


Dafs die Manometer am Kessel und vor der Maschine 
unregelmiifsige Abweichungen zeigen, ist nicht verwunderlich, 
da sie nicht völlig übereinstimmen, «dasjenige an der Ma- 
schine schwankt und die Ablesungen nicht genau zur gleichen 
Zeit geschehen, sondern um einige Minuten voneinander ab- 
weichen können. Ebenso ist es mit den Umläufen der Ma- 
schine und der Dynamomaschine. 


Die Maschine war durch einen unveränderlichen Wasser- 
widerstand von etwa 400 Amp und einen mehr oder weniger 
schwankenden Betriebswiderstand belastet. Die Verhältnisse 
konnten also nicht völlig gleich bleiben, und die Umlaufzahl 
war kleinen Schwankungen ausgesetzt. Dies erkennt man 
auch aus den verschiedenen Stellungen der Regulatorhülse. 


Das Vakuummeter zeigte ziemlich gleichmäfsig 67 bis 
68 cm Quecksilbersäule; das ist eine befriedigende Luftleere. 


Am 9. Oktober sollten Versuche mit stärkerer Belastung, 
wie sie den oben unter B und C gekennzeichneten Bedin- 
gungen entsprechen, d. h. mit 316 und 326 PS, angestellt 
werden. Die Belastung wurde auf 700 bis 800 Amp gesteigert, 
und die Maschine leistete die Arbeit bei 121 Uml./min rd. 
/ Stunde lang. Dann zeigte die Dvnamomaschine trotz des 
übermälsig straff gespannten Riemens geringere Umlaufzahl, 
der Riemen zog nicht mehr und lief etwas zur Seite, sodafs 
die eine Kante anrieb und zu brennen begann. Der Versuch 
inufste infolgedessen aufgegeben werden. Der Riemen war, 
wie sich herausstellte, absichtlich schwächer gewählt worden, 
weil die Maschine zunächst nur die Hälfte der Arbeit zu 
leisten hatte. 


Berlin. 


5,7 = 6,15 fach; 
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Ewald Bellingrath f. — Bezirksverein an der Lenne. 


Zeitschrift des Vereihoß 
_ deutscher Ingenieure. 


Ewald Bellingrath + 


In Dresden verstarb am 22. August infolge Herzschlages 
der langjährige Generaldirektor der Deutschen Elbschiffahrts- 
gesellschaft Kette, Dr.-Ing. Ewald Bellingrath, geboren zu 
Barmen am 18. April 1838. 

Bellingrath entstammte einer zu jener Zeit in der Wup- 
pertaler Industrie leitenden Familie und bekundete schon in 
den Jugendjahren seinen stets bewährten Blick für die Be- 
dürfnisse des aufstrebenden gewerblichen Lebens. Nach dem 
Besuch einer Realschule und Ab- 
solvierung der 1853 neuorganisier- 
ten Gewerbeschule zu Hagen i/W. 
diente er bei den Gardepionieren 
in Berlin und studierte alsdann an 
den technischen Hochschulen zu 
Liittich, Karlsruhe (Redtenbacher) 
und Zürich (Zeuner). 

Eine umfassende praktische 
Tätigkeit fand Bellingrath in rhei- 
nischen Maschinen- und Gufsstahl- 
fabriken. Er ging dann im April 
1866 nach Dresden und gründete 
daselbst anfangs 1868 die Elbschiff- 
fahrtsgesellschaft Kette, deren Be- 
trieb unter seinem Direktorium be- 
reits im zweiten Jahre eine durch- 
greifende Neugestaltung des auf- 
blühenden Verkehrs hervorrief. Die 
Tragfähigkeit der nunmehr pünkt- 
lich beförderten Transportkähne stei- 
gerte sich bis zum Jahre 1874 schon 
auf das Fünffache und Verträge 
mit österreichischen und magde- 
burgischen Schiffahrtsgesellschaf- 
ten vermehrten den Fracht- und 
Stapelverkehr für Dresden bald auf 
mehr als das Zehnfache. Die Saale, 
der Main, der Neckar und ver- 
schiedene Kanäle verdanken der 
tatkräftigen Mitwirkung Bellingraths 
ähnliche, höchst bedeutsame Verkehrsentwicklungen. 

Das Kettengreifrad, der hydraulische Wagen zum Schiffs- 
transport u. a. sind Bellingraths Erfindungen aus jener Zeit. 

Vom Jahre 1880 ab war Bellingrath ununterbrochen eines 
der tätigsten Mitglieder der Handelskammer. 

Seitdem die Verbunddampfmaschinen ihre Vorzüge zur 
Geltung brachten, traten mehreremale neue Gesellschaften in 
Wettbewerb mit der »Kette«, bis sie, bedingt durch die Ge- 
schäftsgewandtheit, Zuverlässigkeit und das würdige Auftreten 
Bellingraths, in ihr aufgingen. 


Im Beginn der achtziger Jabre erweiterte die Rette 
ihre eigene Schiffswerft durch Kessel- und Maschinenbauan- 
stalten. Die hervorragenden Leistungen des neuen Unterneh- 
mens erfreuen sich heute bis zur Wolga hinaus gröfster An- 
erkennung. Noch am letzten Tage seines erfolgreichen Le- 
bens hatte Bellingrath die Freude, auf der Werft zu Uebigau- 
Dresden die von ihm neuerdings angeordneten Vervollkomm- 
einer Versuchsanstalt besichtigen zu können, 
welche schon eine Reihe von Jah- 
ren, unter andern auch der Reichs- 
marine, dazu diente, den Schiffs- 
widerstand an Modellen zu bestim- 
men und Schifisformen mafsgebend 
zu gestalten. Auf dieser Werft 
wurden auch nach Zeuners Theo- 
rie!) die ersten sogenannten Tur- 
binenschiffe durch Bellingrath er- 
baut und dem Verkehr zugeführt. 

Die Mustergültigkeit von Bel- 
lingraths Arbeiten über Flufsver- 
kehr und die Tarifbestimmungen ist 
allbekannt, und seine im Jahre 187% 
zuerst erschienenen »Studien über 
Bau und Betriebsweise eines deut- 
schen Kanalnetzes« werden von den 
obersten Behörden, den Fachver- 

bänden und insbesondere den 
technischen Hochschulen hochge- 
schätzt. 

Unmittelbar nach den vor we- 
nigen Jahren getroffenen Bestim- 
mungen über die Verleihung des 
Titels »Dr.⸗Ing.« würdigten Rektor 
und Senat zu Dresden einstimmig, 
wie die Urkunde bezeugt, die hohen 
Verdienste des nun in rüstigem 
Alter dahingerafften Verblichenen 
durch seine Ernennung zum Dok- 
tor-Ingenieur ehrenhalber. 

Wir deutschen Ingenieure betrauern einmütig in bewun- 
derungsvoller Erinnerung einen überaus erfolgreichen Pionier 
unserer Kunst und unseres Strebens. Durch seine aufopfernde, 
stets gemeinnützige Tätigkeit, seinen wahrhaft vornehmen 
Charakter, sein Zielbewulstsein unter Anerkennen jeder 
nützlichen Mitarbeit bleibt Bellingrath ein unvergefslicher 
Meister unter den Fachgenossen. C. P. 
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Sitzungsberichte der Bezirksvereine. 


Eingegangen 23. April 1903. 
Bezirksverein an der Lenne. 


Sitzung vom 25. März 1903. 
Vorsitzender: Hr. Hase. 
Anwesend 32 Mitglieder und 38 Gäste. 


Der Sitzung ging die Besichtigung einer 60pferdigen 
Sauggasanlage des Hrn. Wilh. Wippermann jun. in 
Delstern, von Benz & Co. in Mannheim geliefert, voran. 


In der Sitzung spricht Hr. kgl. Gewerberat Claufsen 
(Gast) über die wirtschaftliche Bedeutung der Klein- 
motoren und die Entwicklung der Gasmotoren un- 
ter Einschlufs der Sauggasmotoren. 

Der Redner entwickelt den Begriff der mechanischen Ar- 
beit und gibt einen Ueberblick über die Kraftmaschinen. Wie 
er des weiteren ausführt, benutzt die durch die Dampfma- 
schine geschaffene Grofsindustrie mit ihrem grofsen Kapital 
die billige Dampfkraft, bei der 1 PS-st 4 bis 7 Pfg kostet, 
während der Handwerker noch vielfach die mechanische Kraft 
des Menschen ausnutzt, bei der nachweislich 1 PS-st rd. 360 Pfg 


kostet, also 90mal so teuer ist. Daher findet ein Rück- 
gang in den Kleinbetrieben statt, wie folgende Uebersicht 
beweist: 


Es waren vorhanden: 
Anzahl der Betriebe 


1875 1882 1895 

Kleinbetriebe (1 bis 5 Personen) 2858405 2898324 1989572 
Grofsbetriebe (6 oder mehr Per- 
sonen) . ee 69550 90 824 157 400 
zusammen 2 927 955 2 995 148 2 146 972 
Darin waren Personen beschäftigt: 

1875 1882 1895 
Kleinbetriebe 4159231 4476495 3 191 125 
Grofsbetriebe . 2420 720 2845287 4809378 


zusammen 6579951 7321782 8000 503 
Die Zahlen zeigen deutlich den starken Rückgang der 
Kleinbetriebe zugunsten der Grofsbetriebe seit etwa 1882. 


Mit Maschinen kann nur mechanische Arbeit geleistet 
werden. Deshalb findet man in der Grofsindustrie meistens 
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gröſste Ausnutzung der Maschinen durch ungelernte Leute 
und Herstellung von Massenartikeln; im Handwerk gelernte 
Arbeiter und Anfertigung auf Bestellung. Hierbei muſs der 
Handwerker aber bestrebt sein, auch die von ihm zu leistende 
mechanische Arbeit möglichst durch billigere Maschinen berzu- 
stellen, als es die Menschenkraft ist; sonst geht er zugrunde. 

Der Vortragende bespricht alsdann die Entwicklung der 
Gasmaschine, deren neuere Konstruktionen 1 PS-st zu 8 bis 
16 Pfg liefern; doch sind sie vielfach noch zu teuer, und vor 
allem können sie nur dort aufgestellt werden, wo Gas vor- 
handen ist. In der neuesten Zeit ist es gelungen, Motoren zu 
bauen, die sich aus Anthrazit oder Koks ihr Gas selbst 
herstellen). Sie bestehen aus einem Gaserzeuger oder Gene- 
rator, den Reinigungs- und Druckregelvorrichtungen und 
dem eigentlichen Motor. Das Gas ist sehr billig, sodafs 
trotz der höheren Anschaffangskosten die Betriebskosten der 
Sauggasmotoren viel geringer als diejenigen der Leuchtgas- 
motoren sind. 


Eingegangen 21. April 1903. 
Bochumer Bezirksverein. 
Sitzung vom 21. März 1903. 
Vorsitzender: Hr. Rump. Schriftführer: Hr. Mevenberg. 
Anwesend 29 Mitglieder und 4 Gäste. 


Der Vorsitzende erstattet einen Bericht über den ain 
Nachmittage des Sitzungstages unternommenen Ausflug nach 
der Zeche Engelsburg bei Bochum, woran sich 27 Mitglie- 
der und Gäste beteiligt hatten. 

In der oberirdischen Stromerzeugangsanlage treibt eine 
1000 pferdige liegende Verbundmaschine der Görlitzer Maschi- 
nenbauanstalt eine Drehstromdynamo für 2400 V Spannung. 
Seitlich ist eine kleine Erregermaschine angeordnet, die durch 
eine besondere Dampfmaschine betrieben wird. Im Maschi- 
nenraum befinden sich aufserdem noch eine Kondensationsma- 
schine und eine Dampfmaschine, die vermittels einer unterir- 
disch angeordneten Transmission eine Dynamo für die Be- 
leuchtung in Tätigkeit setzt. 

Im Schacht sind auf der untersten Sohle in einer Teufe 
von 568 m in einem gewölbten Raume 2 doppeltwirkende 
Riedler- Pumpen aufgestellt, die von je einem Elektromotor 
von 400 PS getrieben werden. Es ist meistens nur eine 
Pumpe im Betrieb. Jede fördert bei 150 bis 160 Uml./ min 
1,75 ebm / min Wasser. Die Motoren werden nach Verständi- 
gung mit der oberirdischen Anlage mittels Fernsprechers von 

er Primärmaschine aus ohne Schaltung in der Grube selbst 
inganggesetzt. 


Darauf spricht Hr. Lehmann aus Berlin, (Gast) über 
Riedler-Exprefspumpen?). 

Die auf den benachbarten Gebieten des Kohlenfeldes der 
Zeche Engelsburg vorhandenen, zurzeit jedoch durch massive 
Dämme zurückgehaltenen Wasser bestimmten den Bochumer 
Verein, eine zweite Wasserhaltung auf Zeche Engelsburg zur 
Ergänzung dor bereis vorhandenen unterirdischen Wasserhal- 
tung mit Dampfbetrieb anzulegen. Bei der Wahl der elek- 
trisch betriebenen Anlage waren die mit einer ähnlichen An- 
lage auf der Nachbarzeche Vereinigte Maria, Anna und 
Steinbank bei Höntrop erzielten günstigen Erfahrungen, 
welche die Vorteile des elektrischen Antriebes gegenüber 
Dampfantrieb in Gruben klar erkennen liefsen, sowie die Tat- 
sache mafsgebend, dafs die Zimmerung des einziehenden 
Schachtes in Engelsburg unter der Wärmeausstrahlung der 
Dampfleitungen sehr litt. 
auf der vierten Sohle eine Zweikurbel-Dampfmaschine mit zwei 
an die verlängerten Kolbenstangen gehängten Differential- 
Tauchkolbenpumpen mit einer Gesamtleistung von rd.4cbm/min 
auf ungefähr 370 m bei rd. 40 Uml./min. Die Wasser der 
fünften Sohle werden durch eine auf dieser Sohle befindliche 
Dampfpumpe nach dem Sumpf der vierten Sohle gehoben. 
Die Anlage besteht aus einer zweikurbeligen Dampfmaschine, 
an deren eine verlängerte Kolbenstange eine Saug- und Druck- 
pumpe mit Differentialwirkung und an deren andere Kurbel 
eine Kondensator-Luft- und Wasserpumpe angekuppelt ist. 
Diese Dampfpumpe vermag rd. 2 cbm auf 200 m zu heben, 
wobei sie rd. 45 Uml./ min macht. 

Für die Förderung der gewöhnlich zufliefsenden Wasser 
mit der Dampf-Wasserhaltung genügte eine Betriebszeit von 
2 Schichten, während die Dampfleitungen im Schacht und 
übertage dauernd unter Dampf standen, um Störungen durch 


1) s. Z. 1902 S. 1681. 
) Z. 1900 8. 28; 1901 S. 1644; 1902 S. 1042, 1155, 1396. 


Die Dampf-Wasserhaltung umfafst - 
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das Hin- und Herschieben der Rohrleitungen infolge von Län- 
geniinderungen durch Temperaturwechsel tunlichst zu ver- 
meiden. Trotz dieser Vorsicht verlangen die Dampfleitungen 
dauernde Aufsicht; aufserdem verbauen sie den Schacht und 
beeinflussen schliefslich den Wirkungsgrad der Anlage sehr 
beträchtlich. Da die Wärmeausstrahlung der Dampfleitung, 
deren Flansche im Grubenbetrieb nicht leicht dauernd voll- 
kommen dicht gehalten werden können, ununterbrochen 
währte, erhöhte sich die Temperatur in der Pumpenkammer 
der fünften Sohle auf rd. 40°, sodafs, um den Maschinisten den 
Aufenthalt in der überdies mit Feuchtigkeit gesättigten Luft 
zu ermöglichen, ein künstlicher Luftumlauf mittels Wetter- 
lutten geschaffen werden mulste, wobei durch eine siebartige 
Düse Wasser aus der Berieselungsleitung eingeführt wurde, 


Je tiefer eine Wasserhaltung steht, je gröfser ihre Förder- 
höhe ist, umsomehr kommen die Vorteile des elektrischen An- 
triebes gegenüber dem Dampfantrieb zur Geltung. Wegen 
der starken Anwärmung des Wassers durch Kondensieren des 
Dampfes sind die Luftpumpen schwieriger instandzuhalten, und 
ihr Arbeiten wird erschwert; insbesondere sind die bei Beginn 
des Betriebes angesammelten Kondensationswässer äufserst 
lästig und geben leicht zu Störungen Anlafs. Ferner haben 
Stopfbüchsen und Tauchkolben bei kaltem Wasser gröfsere 
Lebensdauer und verlangen weit weniger Aufsicht und Be- 
dienung als bei der Förderung warmen Wassers auf so be- 
deutende Höhen, besonders, wenn es, wie im vorliegenden 
Falle, stark salz- und säurehaltig ist. 


Den vorliegenden Verhältnissen entsprechend wurde auf 
Grube Engelsburg eine besondere Dampfdynamo aufgestellt, 
die ausschliefslich für den Betrieb der neuen Pumpen dient. 
Es ist dies eine Verbundmaschine der Görlitzer Maschinenbauan- 
stalt von rd. 1000 PS mit 105 Uml./min, entsprechend 100 Wech- 
seln i. d. Sek., die an eine Zentralkondensation angeschlossen 
ist. Gewählt wurde Drehstrom von 2400 V wegen geringer 
Kosten der Leitungen auf weite Entfernungen sowie wegen der 
wesentlich einfacheren Konstruktion; auch haben Dynamos 
und Motoren, weil die Stromwender fortfallen, eine gröfsere 
Betriebsicherheit als bei Gleichstrom, erfordern weniger Be- 
aufsichtigung und keine Instandhaltung empfindlicher Teile. 
Besondere Anlafsvorrichtungen bei den Pumpenmotoren fallen 
fort, da sie, mit Kurzschlufsankern versehen, unmittelbar mit 
der Primärmaschine anlaufen. Zur Anfangs- und Dauererre- 
gung dient eine besondere Dampfdynamo, von der auch die 

umpenkammer und die Füllörter beleuchtet und der Luft- 
kompressor -in der Pumpenkammer betrieben werden. Der 
Strom wird durch dreifach verseiltes Grubenkabel fortgeleitet. 

Zur Aufstellung gelangten zwei schnelllaufende Pumpen, 
die bei verhältnismäfsig geringen Anlagekosten des maschi- 
nellen, insbesondere des elektrischen Teiles 3,72 cbm bei 
150 Uml./min leisten. Die Umlaufzahl kann aber auf 200 
gesteigert werden, wobei die Pumpen zusammen 5 cbm leisten. 
Die manometrische Förderhöhe beträgt 580 m, die Saughöhe 
3m, die Höchstleistung der beiden Pumpen sonach 750 PS, an 
der Motorwelle gemessen. 

Pumpe und Motor sind unmittelbar gekuppelt. Zwischen- 
glieder, wie Zahnräder, Riemen oder Seile, welche die Be- 
triebsicherheit ungünstig zu beeinflussen geeignet sind, 
Energieverluste bedingen und einen umständlichen Bau der 
Pumpenanlage mit sich führen, sind vermieden. Die Pum- 
pen haben je zwei Tauchkolben und sind in Zwillingsanord- 
nung unmittelbar nebeneinander aufgestellt. Diese Anordnung 
hat gegenüber den früher bei schnelllaufenden Pumpen ge- 
bräuchlichen drei Kurbeln den Vorteil der Einfachheit, indem 
eine ganze Reihe von beweglichen Teilen wegfällt und die 
übrigen Teile sich besser zugänglich gestalten lassen. 

ei dem salz- und säurehaltigen Grubenwasser haben Saug- 
und Druckventile sehr gut standgehalten. In dem rd. 10 mo- 
natigen Betriebe sind an den 4 Druckventilen nur 2 Leder- 
stulpenringe, die auch nur ganz unbedeutende Verletzungen 
erlitten hatten, sowie von den 4 Saugventilen nur eines nach 
10 Monaten Betrieb ausgewechselt worden. Die Saugventile 
bestehen aus Magnalium, das aber im vorliegenden Falle vom 
Wasser etwas angegrifien wird. Die Stopfbüchsenpackungen 
sind Metallpackungen. Im Betrieb sind keinerlei Störungen 
eingetreten, die Tauchkolben sind nicht riefig geworden, wie 
es z. B. bei den Dampfpumpen stets der Fall war, und haben 
nicht die geringste Erwärmung gezeigt, obgleich sie nicht ge- 
schmiert waren. 

Der Gang des Triebwerkes und der Ventile ist bei 150 
wie 200 Uml./min, den Verhältnissen bei Schnellbetrieb ent- 
sprechend, günstig. Der bei den Pleuelstangen vernehmbare 
Schlag tritt zu Beginn der Saugperiode ein, ist daher von 
ganz untergeordneter Bedeutung. Bei Beginn der Druckpe- 
riode ist kein Schlag im Triebwerk zu beobachten. Die Er- 
klärung für diese Erscheinung liegt im folgenden: Gegen Ende 
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der Druckperiode wollen die Massen nach der einen Seite 
ausschwingen, werden jedoch von dem bedeutend höheren 
Kolbendruck daran gehindert. Erst im Totpunkt, zu Beginn 
der Saugperiode, kommt die entgegengesetzte Lagerfläche auf 
dem Zapfen zur Auflage, und da dieser Wechsel rasch vor 
sich geht, wird ein Schlag vernehmbar. Dagegen können 
während der Saugperiode die Massen nach der andern 
Seite ausschwingen, und die entgegengesetzten Lagerschalen 
kommen langsam zur Auflage, sodafs im Totpunkte bei Be- 
ginn der Druckperiode ein Wechsel im Lager- und Zapfen- 
spiel nicht erfolgt. Den Beweis für diese Tatsache liefert der 
vollständig ruhige Gang des Triebwerkes bei Leerlauf, wenn 
der Wasserdruck das Ausschwingen der Massen während der 
Druckperiode nicht verhindert. 

Die Pumpen können gegen den Druck der vollen Steig- 
leitung angelassen werden; nur wenn beide gleichzeitig an- 
laufen, ist es schon vorgekommen, dafs, falls das Anlafsventil 
an der Dampfmaschine nicht richtig gehandhabt wurde, 
Schmelzeinsätze durchschlugen; deshalb wird der Druck lic- 
ber um einige Atmosphären in den Pumpen vermindert, nicht 
in der Steigleitung. Die Umlaufventile sind dabei geöffnet, 
damit nicht die Wassermenge in der Steigleitung plötzlich be- 
schleunigt wird und die Kolben sich gegenseitig unterstützen. 

Ohne Zentralschmierung wurden früher pro Schicht und 
Pumpe 15 bis 20 ltr Oel bei 140 Uml.’min verbraucht, jetzt 
mit der nachträglich eingeführten Zentralschmierung nur 5 ltr, 
wobei allerdings im ersteren Fall das wiederaufgefangene 
Spritzöl übertage weiter verwendet wurde. 

Das Bestreben, die Krafterzeugung für den Zechenbetrieb 
möglichst zu zentralisieren, bewog auch den Harpener Verein, 
eine elektrisch betriebene Wasserhaltung anzulegen. Die 
beiden auf der Zeche Neu-Iserlohn aufgestellten Riedler- 
Exprefspumpen fördern zusammen 3,6 cbm/min auf 380 m 
Höhe bei 180 Uml./min und 350 PS. Die Pumpenanlage ist 
seit Mitte November vorigen Jahres in Betrieb und hat zu 
keinerlei Störungen Anlafs gegeben. Saug- und Druckventile 
sind in einer Achse angeordnet, bestehen aus Bronze und 
haben Lederdichtung. Auch hier werden die Pumpen mit 
der Dampfmaschine zusammen angelassen, wobei wiederum 
vor dem Anlassen der Druck in den Pumpen bei geschlossener 
Riickschlagklappe um einige Atmosphären vermindert wird. 
Dieses Ablassen des Druckes ist nicht mit Umständen ver- 
bunden; auch geht keine Druckluft aus den Windkesseln 
verloren. 

In Engelsburg sind nach 8monatigem Betriebe am 13. De- 
1 1902 Messungen vorgenommen worden, welche ergeben 
haben: 
ein theoretisches Hubvolumen von 12,5 ltr 
ein wirklich gemessenes Hubvolumen von 12,0 bis 12,23 » 
einen volumetrischen Wirkungsgrad im mittel 0,975. 

Diese Messungen sind mittels eines rd. 24 cbm fassen- 
den schmiedeisernen Behälters durchgeführt. 

Zwischen Pumpenleistung und Dynamoleistung wurde ein 
Wirkungsgrad von 077 ohne Erregung und von 0,73 mit 
Erregung festgestellt. Nimmt man den Wirkungsgrad der 
Dampfdynamo mit 0,84 an, so ergibt sich 0,66 als Gesamt- 
wirkungsgrad der Anlage. 

Auf der Anlage Neu-Iserlohn wurden am 18. Februar 1903 
nach rd. 3monatigem Betrieb folgende Werte ermittelt: 


indizierte Dampfmaschinenleistung oe 496,3 PS 
fiir Ladung der Batterie un ee he % 6,6 >» 
Rest „ oae ee a er ABIT 


theoretische Pumpenförderung ur . 3,87 ebm/min 

wirkliche, in einem 16 cbm fassenden Holzkasten 
gemessene Förderung der Pumpen im mittel . 3,74 » 

genaue Druckhöhe vom U DE DER im Sumpf 


bis Mitte Ausguls 377,8 m 
wirkliche Pumpenleistung : 314 PS 
volumetrischer Wirkungsgrad der Pumpen 96,6 vH 


Der Energiebedarf des Luftkompressors sowie der Er- 
regung ist in die gemessene elektrische Energie am Schalt- 
brett eingeschlossen. Das spezifische Gewicht des gepumpten 
Wassers beträgt 1,02. In der Pumpenleistung von 314 PS sind 
dieser Umstand und die Reibungsverluste in der Steigleitung 
jedoch nicht berücksichtigt. 

Die Anlage zu Grund im Harz besteht aus zwei kleinen 
Riedler-Exprefspumpen, die je 350 ltr/min bei 210 Uml./min 
262 m heben, wobei 4 bis 5 m Saughöhe eingeschlossen sind; es 
sind einkurbelige Differentialpumpen, die mit Gleichstrom ar- 
beiten. Nach 10 monatigem Betrieb wurden Messungen durch 
den Magdeburger Dampfkessel- -Revisionsverein vorgenommen, 
welche ergaben: 


Leistung des Motors an den Klemmen . 20 KW 
mechanischer Nutzelfekt der Motoren . (0,86, 
» > » Pumpen . 0,7. 


Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure. _ 


Die Wassermessung ergab bei 4 bis 5m Saughöhe einen 
volumetrischen Wirkungsgrad von 93 bis 94 vH. 

In dem bisherigen 13 monatigen Betriebe sind keinerlei 
Störungen an den Pumpen aufgetreten, auch sind keine Ven— 
tile ausgewechselt worden. 

Zum Schlusse gibt der Redner eine Statistik über die 
bisher in Deutschland ausgeführten unterirdischen Wasser- 
haltungsanlagen mit Riedler-F. xprefspumpen: es sind 50 Pum- 
pen mit zusammen 14800 PS aufgestellt, von denen 40 mit 
12800 PS seit mehr als Jahresfrist im Betriebe sind. Im ganzen 
sind seit Mitte 1899 112 Riedler-Exprefspumpen mit zusammen 
rd. 18000 PS gebaut. 


In der sich anschliefsenden Erörterung weist Hr. Rump 
darauf hin, dafs er mit Lederdichtungen für Stopfbiichsen sehr 
gute Erfahrungen selbst bei hohem Druck gemacht habe. 
Allerdings seien die Tauchkolben sehr hart und mit genauen 
Werkzeugen so genau rund wie nur irgend möglich herge- 
stellt worden. 


Hr. Lehmann ist der Ansicht, dafs das zwar bei reinem 
Wasser und geringen Geschwindigkeiten, aber nicht bei Gru- 


‚benwasser möglich sei. Es seien von der Allgemeinen Elek- 


trizitäts-Gesellschaft 2 Prefspumpen nach Riedler für höchstens 
300 at gebaut, von denen eine 200, die andere 300 ltr/min 
bei 240 Uml.'min liefere und die beide Metallpackung haben. 
Die erste sei ohne jede Anstände in Betrieb gekommen und 
arbeite seit 9 Monaten ohne Störung, während im gleichen Be- 
triebe bei einer Prefspumpe alter Bauart, die nur 40 Uml./min 
mache, die Weichpackung oft erneuert werden müsse. 


Hr. Maver (Gast) bespricht die Gründe, warum die 
Riedler-Exprefspumpen in Leopoldshall-Stafsfurt anfangs solche 
Schwierigkeiten bereitet haben und später das Ersaufen der 
Grube nicht haben verhindern können. Die Anstände wurden 
vornehmlich durch das ganz aufserordentlich schlechte, künst- 
lich durch Ausfüllen der Hohlräume im Bergwerke mit chemi- 
schem Abschlamm noch mehr verunreinigte Wasser hervorgeru- 
fen. Die Wasserhaltungen alter Bauart bereiteten bei diesem 
Wasser die gleichen, wenn nicht gröfsere Schwierigkeiten. 
Das schliefsliche Ersaufen der Grube wurde dadurch verur- 
sacht, dafs der Wasserzuflufs auf 16 cbm anwuchs, während 
die Pumpen nur für 9 cbm gebaut waren. Der Betrieb einer 
Riedler-Exprefspum un in Langendreer, die mit einem Druck 
von 20 at vor den Saugventilen arbeitete, hat zuerst dadurch 
Schwierigkeiten bereitet, dafs infolge des fehlenden Druck- 
wechsels im Gestänge die Schmierung der Lager unvollkom- 
men war. Dem wurde durch Wahl von Weifsmetallschalen 
und zweckmälsige Anordnung von mehreren Schmiernuten 
an den gefährdeten Stellen abgeholfen. Jetzt haben sich in 
8monatigem Betriebe keine Schwierigkeiten mehr gezeigt. 


Schliefslich regt Hr. Stache die Errichtung eines dent- 
schen technischen Museums für geschichtlich bemerkenswerte 
Maschinen an, das einen Ueberblick über die Entwicklung der 
Technik zu geben imstando wäre, und durch das einerseits 
die Technik selbst befruchtet, anderseits ein steigendes Inter- 
esse und Verständnis für Ingenieurtätigkeit bei der Laienwelt 
hervorgerufen werden würde. 


Eingegangen 16. April 1903. 
Hannoverscher Bezirksverein. 


Sitzung vom 25. März 1903 in der Technischen Hoch- 
schule zu Hannover. 


Hr. Rudolf Franke hält einen Experimentalvortrag über 
Schwingungs- und Resonanzerscheinungen und ihre 
bedeutung für die Technik. 


Durch verschiedene Arbeiten von Ingenieuren sind Er- 
scheinungen für die Technik von Bedeutung geworden, deren 
Verlauf grofse Aehnlichkeit hat mit denjenigen Vorgängen. 
die auf physikalischen Gebieten, und zwar in der Akustik, 
Optik und Elektrizitätslehre, beobachtet werden, und die man 
als Schwingungs- und Resonanzerscheinungen bezeichnet. Ob- 
gleich diese Erscheinungen im allgemeinen bekannt sind, soll 
doch im nachfolgenden versucht werden, sie durch eine Reihe 
von einfachen mechanischen Vorrichtungen im einzelnen zu 
verfolgen, sie in gemeinverständlicher Weise darzustellen tnd 
an einer Reihe von Beispielen zu zeigen, welche Bedeutung 
sie für die Technik haben. 

Die allgemeinen Grundbegriffe werden mithülfe eines ein- 
fachen Pendels erläutert. Jeder schwingungsfähige Körper 
mufs elastische Kraft und ein Trägheitsmoment besitzen. Jene 
sucht den Körper in die Ruhelage zurückzuziehen, dieses ver- 
möge der gewonnenen lebendigen Kraft ihn über die Ruhe- 
lage hinauszuschieben; dadurch entsteht eine periodische Be- 
wegung, die sich nach einer gewissen Zeit, der Periodondauer. 
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in genau gleicher Weise wiederholt. Während einer Perioden- 
dauer sind die gröfsten Phasenwerte von Kraft und Geschwin- 
digkeit um / Periode gegeneinander verschoben, daher die 
mechanische Leistung des schwingenden Pendels gleich null. 

An zwei gleich langen, durch eine leichte Feder verbun- 
denen Pendeln wird gezeigt, dals vermöge eines elastischen 
Zwischenmittels (der Feder) ein zweiter schwingender Körper 
von einem ersten zum Mitschwingen veranlafst werden kann, 
eine Erscheinung, die man als Resonanz bezeichnet. Die Be- 
griffe eigene Schwingung, erzwungene Schwingung und Re- 
flektion werden hieran erklärt und gezeigt, dafs durch Ver- 
wendung eines kräftigeren elastischen Zwischenmittels, durch 
Einsetzen einer starken Feder die Uebertragungsgeschwindig- 
keit vergröfsert werden kann. Bei ungleich langen Pendeln 
zeigt sich besonders ausgeprägt die Mer eren erscheihune 
durch Uebereinanderlagerung der Schwingungen beider Pen- 
del. An einer nach allen Seiten frei beweglichen Kugel wer- 
den die verschiedenartigen Schwingungen, deren ein Körper 
fähig ist, erklärt und hieran und an drei Pendeln, die einmal 
hintereinander und dann nebeneinander angeordnet sind, die 
Fortpflanzung von Schwingungen als Torsionsschwingungen, 
longitudinale und transversale Schwingungen erklärt. Auch 
stehende Schwingungen mit Ruhepunkten, Knoten und be- 
wegten Teilen, Schwingungsbäuchen, können hieran erklärt 
werden. An einem Kreispendel wird ferner gezeigt, wie sich 
auf einander senkrecht stehende Schwingungen mit verscho- 
benen Phasen zu elliptischen Schwingungen oder Zirkular- 
schwingungen zusammensetzen. 

Um die Fortpflanzung von Schwingungsbewegungen noch 
weiter zu erörtern, werden die Pendel durch eine Reihe mittels 
Fäden verknüpfter Kugeln ersetzt, die einmal eine transver- 
sale Bewegung vollführen, wobei die Kugeln senkrecht zur 
Fortbewegungsrichtung in Schwingung gebracht werden, und 
dann durch eine andere Kugelreihe die longitudinale Fort- 
pflanzung gezeigt, bei welcher die Teilchen sich in der Fort- 
pflanzungsrichtung bewegen. Der Begriff der Polarisation 
wird mithülfe eines senkrecht ausgespannten Seiles gezeigt, 
das sich nach allen Richtungen senkrecht zu der Fortpflan- 
zungsrichtung zu bewegen vermag. Durch einen Spalt in eineın 
Holzbrett können die Schwingungen in eine bestimmte Ebene 
hineingelegt, polarisiert werden. Ein zweiter in einiger Ent- 
fernung senkrecht dazu angeordneter Spalt zeigt, dals die 
Schwingungen gänzlich behindert werden können (Analvysator). 

Uebergehend zu den Anwendungen zeigt der Vortragende 
die verschiedenen Ursachen von Schwingungen in der Tech- 
nik; insbesondere weist er auf die Kraftmaschinen hin, die 
zumteil schon in sich schwingungsfähig sind und durch Un- 
gleichförmigkeitsgrade und Regulatorresonanz sowie ungleich 
verteilte Massen zu Schwingungen der damit in Berührung 
stehenden Körper Veranlassung geben. Es wird verwiesen 
auf die Untersuchungen von Frahm!) und Lorenz über 
Wellenbrüche, vermutlich infolge von Torsionsschwingungen. 
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Ferner wird das Einstürzen von Eisenbahnbrücken, Entwur- 
zeln von Bäumen, Kontern von Schiffen, das Rütteln der 
Lisenbhahnwagen und Schlingern der Lokomotiven durch Re- 
sonanz erklärt. Weitere Beispiele führt der Redner aus deın 
Gebiete der Elektrotechnik vor, wobei durch Zusammenwirken 
zweier Elektromotoren die sogenannten Lissajouschen Figuren 
entstehen. Auch das Pendeln von Wechselstrommaschinen 
sowie das Schwingen der Zeiger von Melsinstrumenten infolge 
von Resonanz wird an kleinen Modellen erörtert. 


Sitzung vom 27. März 1903. 


Vorsitzender: Hr. Taaks. Schriftführer: Hr. Dinkgreve. 
Anwesend 48 Mitglieder, 2 Teilnehmer und 4 Gäste. 


Hr. Oetling aus Strehla a/E. (Gast) spricht über Druck- 
luftvorrichtungen!. 

Bei der nachfolgenden Erörterung wird auf die Frage, 
warum nicht hier ebenso wie bei der hydraulischen Kraftüber- 
tragung wesentlich höhere Drücke als 5 bis 7 at zur Verwen- 
dune kämen, geantwortet, dafs einerseits das Dichthalten der 
Rohrleitungen Schwierigkeiten mache, anderseits das mit der 
starken Expansion verbundene aulserordentliche Wärmebe- 
dürfnis zu Eisbildungen in und an dem Preisluftgerät führe, 


Eingegangen 20. April 1903. 
Lausitzer Bezirksverein. 
Sitzung vom 21. März 1903. 


Vorsitzender: Hr. Wedel, später Hr. Findeisen. 
Schriftführer: Hr. Miiggenburg. 


Anwesend 42 Mitglieder und 5 Gäste. 


Nach Erledigung geschäftlicher Dinge spricht Hr. Dr. 
Drawe über Heizwertbestimmungen von Kohlen. Der 
Redner beschreibt eingehend das Verfahren von Hempel?) und 
zeigt seine Vorzüge im Vergleich zu den Verfahren von 
Fischer, Berthelot und Kröcker. 


Darauf berichtet Hr. Deckert über die Ergebnisse 
der Abnahmeprüfung der Sauggasanlage des Was- 
serwerkes in Goldberg. 


Ferner macht Hr. Sondermann Mitteilungen über das 
Höherlegen des Bahnsteiges des Stadtbahnhofes Zoologischer 
Garten in Berlin während einer Nacht. Hr. Schreiber 
gibt die hauptsächlichsten Abmessungon und Gewichte der 
für das elektrische Kraftwerk Oberspree bei Berlin bestimm- 
ten in der Werkstatt der A.-G. Görlitzer Maschinenbau-Anstalt 
und Eisengiefserei in Montage befindlichen Dreifach - Expan- 
sionsmaschine von 7000 PS an. 


) s. Z. 1901 S. 311. 
2) Z. 1896 S. 610. 


Ausfiihrungen wesentlich erleichtert. Die in dem Buche enthal- 


Bücherschau. 
Bemastung und Takelung der Schiffe. Von F. L. 
Middendorf, Direktor des Germanischen Lloyd. Mit 172 


Fig., 1 Titelbild und 2 Taf. 
Preis 30 A. 

Das vorliegende Werk konnte nur von einem Manne ge- 
schrieben werden, der, wie der Verfasser, von Jugend auf im 
praktischen Schiffbau lebte, sich gründlichste theoretische 
Kenntnisse aneignete und dann, als wahrer Meister in seinem 
Fach, den Bau von Schiffen verschiedenster Art leitete. Seine 
letzte Lebensstellung als Direktor des Germanischen Lloyd 
gab ihm nicht allein Gelegenheit, dieses für die gesamte 
Schiffahrt so wichtige Institut, insbesondere dessen technischen 
Teil, auf die heutige Höhe sowie zur allgemeinen Anerken- 
nung zu bringen, sondern sie führte ihm auch ein so reiches 
Material für seine wissenschaftlichen Arbeiten von allen 
Seiten zu, wie er es sonst nirgends finden konnte. 

So vereinigte sich alles, um den Inhalt dieses Buches 
im höchsten Grade wertvoll zu machen, und es enthält dem- 
entsprechend eine wahre Fülle von schätzbaren Angaben für 
das Entwerfen von Handelsschifien aller Art, deren Berech- 
nung, Ban, Ausrüstung usw., wie sie nie zuvor veröffentlicht 
worden ist. Zur besonderen Geltung kommt hierbei die dem 
Verfasser eigentümliche Klarheit in der Bearbeitung, welche 
die Lösung der vielfach schwierigen Aufgaben ıfach seinen 
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tenen Lehren gelten auch nicht, wie mehrfach behauptet, 
nur für Segelschiffe, sondern können beim Entwerfen und 
Ausführen von Dampfschiffen ebenfalls vorteilhaft verwertet 
werden. l 

Eine sehr beachtenswerte Einleitung schildert kurz den 
Kampf der Segelschiffe mit den Dampfschiffen, der, wenn er 
auch zu einem wesentlichen Niedergange der ersteren geführt 
hat, ihre vollständige Beseitigung doch nicht erzwingen kann. 
Ja es wird sogar durch vollgültige Gründe bewiesen, dafs unter 
Umständen die Segelschiffe mehr Nutzen bringen können als 
die Dampfer, was sich bei dem stetigen Steigen der Kohlen- 
preise immer mehr zeigen wird. 

Unter »Benennung der Schiffsarten« sind die heute ge- 
bräuchlichen Bezeichnungen der Segelschiffe aufgeführt, die 
den Zwecken, zu denen sie verwendet werden, sowie ihrer 
Bauart, Takelung usw. aın besten entsprechen. 

Der erste Teil des Werkes bildet für sich ein abgo- 
schlossenes Lehrbuch über die Theorie des Schiffes. Es wird 
darin der Begriff des Deplacements, des Auftriebes und der 
Stabilität klar und leicht fafslich dargestellt sowie deren Er- 
mittlung durch Rechnung usw. gelehrt. Besonders wichtig 
ist der Nachweis der Abhängigkeit der Bemastung und Take- 
lung von der Gréfse und dem Umfang der Stabilität, deren 
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Berechnung wohl niemals so klar und leicht verständlich wie 
hier vorgetragen worden ist. 

Eine Erörterung über die Bestimmung des Freibords und 
seine Ermittlung, die eng mit der Bestimmung von Masten 
und Segeln zusammenhängt, wird gerade jetzt, wo die gc- 
setzliche Einführung in Deutschland nahe bevorsteht, vielen 
an der Schiffahrt Beteiligten erwünschte Aufklärung geben. 


Für die hohe Begabung des Verfassers und zugleich für 
seine Kenntnisse desjenigen, was besonders jungen Schiff- 
bauern zu wissen sehr erwünscht ist, spricht der Inhalt des 
zweiten Abschnittes, der Gewicht und Schwerpunkt von Schiff 
und Ladung behandelt. Unter Zuhülfenahme einer grofsen 
Anzahl durch Wägung und Berechnung ermittelter Gewichte 
vieler ausgeführter Schiffe gibt er in Tafel I ein Diagramm: 
Gewichtsdarstellung, aus welchem man leicht die Gewichte 
der hauptsächlichsten Konstruktionsteile, der ganzen Takelung, 
Ausrüstung, kurz aller der vielen Teile ablesen kann, aus 
welchen ein seefertig ausgestattetes Schiff besteht, dessen 
Hauptabmessungen bekannt sind. Zweifellos wird diese Tafel 
sehr vielen Fachgenossen hochwillkommen sein. 

Angaben über Berechnung der Schwerpunktlage völlig 
ausgerüsteter leerer Schifie, der Ladung oder des Ballastes, 
wie sie der Verfasser hier gegeben, fehlten bisher in Werken 
über Schiffbau ganz und bilden deshalb einen um so wert- 
volleren Abschnitt des vorliegenden Buches. 

Im zweiten Teil wird die vorher behandelte Theorie in 
genialer Weise auf die Praxis übertragen. Die Art der Ta- 
kelung der einzelnen Schiffe vom Schoner bis zum Fünfmast- 
schiff ist aus einem kleinen Diagramm zu ersehen. Die an- 
gefügte grofse Tafel II gibt für alle diese die Länge der 
Masten, Stängen, ihrer Toppen, der Raaen nebst ihren Hö- 
henlagen, ferner die Gröfse des Segelareals und die Höhe 
des Segelschwerpunktes an. Diese sämtlichen Mafse lassen 
sich einfach mit dem Zirkel abmessen, und wenn man be- 
denkt, welche mühsame Arbeit das Sammeln und Zusammen- 
stellen der hier veröffentlichten Mafse verursacht hat, mufs 
man sich dem Verfasser dafür allein schon hoch verpflichtet 
fühlen. 

Durch Beispiele von Berechnungen der Schiffe und An- 
fertigen vollständiger Segelzeichnungen wird dann der Ge- 
brauch der gegebenen Daten gelehrt, und dies in einem Um- 
fange, wie er in keinem dasselbe Thema behandelnden Werke 
zu finden ist. Die dazu gegebenen Zeichnungen und Reech- 
nungen sind mit peinlicher Sorgfalt vollständig durchgeführt. 


Den Schlufs des zweiten Teiles macht eine ausführliche 
Abhandlung über Bemastung und Takelung der Dampfschiffe, 
die in ihrer Vollständigkeit sich dem Vorhergehenden würdig 
anreiht. 

Der dritte und letzte Teil des Werkes bringt die 
Einzelheiten der Bemastung sowie der Takelung, und da- 
von werden zunächst die Ausführung und die Abmessungen 
der Masten, ihre Beanspruchung sowie die der Raaen, Bäu- 
me, Gaffeln usw. eingehend besprochen. Eine Reihe von 
Tabellen gibt die Stärken des Materials, wenn es Eisen 
oder Stahl sein soll, und die verschiedenen Arten so- 
wie ihre Konstruktionen werden durch Beschreibung und 
Zeichnungen eingehend erläutert. Es wird ferner jede Ein- 
zelheit der Masten, Rundhölzer, ihrer Beschläge sowie säint- 
licher Teile der Takelage aus Tauwerk, Ketten usw. auf- 
geführt, ihre Abmessungen bestimmt und durch Angabe 
des Zweckes, zu welchem sie dienen sollen, begründet. Die 
hierzu gegebenen Skizzen sind vom Verfasser selbst sehr 
sorgfältig ausgeführt; sie bieten dadurch die beste Gewähr 
für ihre Richtigkeit, und es fehlen daran auch nicht die ge- 
ringsten Kleinigkeiten. Weiter findet man Angaben über 
Tauwerk und Ketten sowie deren Abmessungen in einer gan- 
zen Reihe von Tabellen, in denen sie je nach ihren Zwecken 
geordnet zusammengestellt sind. Den Schlufs des Werkes 
bildet eine Abhandlung über die Segel, ihr Material und ihre 
Anfertigung, sowie über die für die einzelnen Segel zu wäh- 
lenden Qualitäten und Stärken des Segeltuches. 

Der leider zu frühe Tod hat der grofsen Arbeitslust und 
Arbeitskraft des Verfassers ein jähes Ende bereitet, und seine 
engeren Fachgenossen sowie alle an der Schiffahrt Beteiligten 
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müssen dies umsomehr bedauern, als mit ihm, dem so be- 
deutenden Meister im Schiffbau, zugleich ein reicher Schatz 
an griindlichem Wissen begraben worden ist, welchen er ge- 
wifs dem hier Besprochenen noch gern hinzugefügt hatte. 


R. Haack. 


Bei der Redaktion eingegangene Bücher. 


Ein neues graphisches Verfahren zur Ermitt- 
lung der Querschnittflächen der Kunstkörper iin 
Eisenbahn- und Strafsenbau. Von Karl Allitsch. 
Wien, Spielhagen & Schurich. 22 S. 8° mit einer Zahlen- 
tabelle und 3 Figurentafeln. Preis 2,40 M. 


Lavori marittimi ed impianti portuali. Von 
Bastiani Flavio. Mailand 1903, Ulrico Hoepli. 424 S. mit 
209 Fig. 


Handbuch der Ingenieurwissenschaften. 2. Band. 
Der Brückenbau. 6. Abtlg.: Eiserne Brückenpfeiler, Aus- 
führung und Unterhaltung der eisernen Brücken. 3. Aufl. 
Bearbeitet von G. Mantel und W. Hinrichs. Herausgegeben 
von Th. Landsberg. Leipzig 1903, Wilhelm Engelmann. 
371 S. mit 275 Fig. und 13 Taf. Preis 16 M. 


Stadterweiterungsfragen mit besonderer Rück- 
sicht auf Stuttgart. Von Theodor Fischer. Stuttgart 
1903, Deutsche Verlagsanstalt. 42 S. 8° mit 32 Fig. Preis 
1,20 A. 


Die Wasserrohrkessel der Kriegs- und Handels- 
marine, ihre Bauart, Wirkungsweise, Behandlung 
und Bedienung. 2. Lieferung. Von Walter Leps. Rostock 
1903, C. J. E. Volckmann. 47 S. 8° mit mehreren Fig. Preis 
1,50 M. 


Das Strafsenwesen in Bosnien und der Herze- 
govina. Von Philipp Ballif. Sonderabdruck aus der 
Allgemeinen Bauzeitung, Heft 2, 1903. Wien 1903, Selbst- 
verlag des Verfassers. 79 S. 8° mit 10 Fig. und 6 Taf. 


Beiträge zur Frage der Stralsenbahnbremsen. 
Von Hermann Heinrich Böker & Co., Berlin-Gr. Lichter- 
felde. 49 S. mit 5 Figurentafeln. 


Gemeinfafsliche Darstellung des Eisenhütten- 
wesens. 5. Aufl. Herausgegeben vom Verein deutscher 
Eisenhüttenleute in Düsseldorf. Düsseldorf 1903, Aug. Bagel. 
164 S. 8° mit mehreren Figuren. Preis 3 M. 


Wie wertvoll dieses kleine, vom Verein deutscher Eisenhütten- 
leute herausgegebene Büchlein ist, zeigt die Tatsache, dafs es seit 1889 
bereits in der fünften Auflage erscheint. Während der erste, technische 
Teil nur wenige, den technischen Fortschritten entsprechende Aende- 
rungen und Ergänzungen aufweist, ist der zweite, wirtschaftliche Teil 
in umfassenderem Mafse umgearbeitet. Neu sind die Erörterungen über 
die Kartellfrage in der Eisenindustrie und eine Zusammenstellung der 
durchechnittlichen Handelspreise der Rohstoffe, Halb- und einiger Fertig- 
erzcugnisse in England, Deutschland und den Vereinigten Staaten seit 
1893. Der Anhang, der früher nur die Halberzeugnisse liefernden 
Werke enthlelt, hat eine wertvolle Ergänzung durch die Listen der 
Werke für eine Reihe von Fertigerzeugnissen empfangen. 


Die Schule der Chemie. Erste Einführung in die 
Chemie für jedermann. Von W. Ostwald. I. Teil: AN- 
gemeines. Braunschweig 1903, Friedr. Vieweg & Sohn. 186 8. 
8° mit 46 Fig. Preis geh. 4,80 M, geb. 5,50 A. 


Der Verfasser sucht durch dieses Buch, auf niedrigsten Voraus- 
setzungen aufbauend, in die Ohemie einzuführen und will damit eine 
den neueren wissenschaftlichen Fortschritten entsprechende »Schule der 
Chemie« nach dem Muster des Stöckhardtschen Werkes schaffen. Für 
die Darstellung ist die Form eines Zwiegespräches zwischen Lehrer und 
Schüler gewäblt, die sehr lebhaft und dabei eindringlich wirkt. Der 
vorliegende erste Teil dient zur Einführung in die allgemeinen Grundsätze, 
ein zweiter Teil soll sich mit Einzelfragen beschäftigen. Die grofse 
Erfahrung des Verfassers als Lehrer und Forscher bietet die Gewähr, 
dafs durch die gemeiuverständliche Darstellung die Wissenschaftlichkeit 
nicht gelitten hat. 


Das Zeifs-Werk und die Carl Zeifs-Stiftung in 
Jena. Ihre wissenschaftliche, technische und soziale Ent- 
wicklung und Bedeutung. Von Felix Auerbach. Jena 
1903, Gustav Fischer. 124 S. 8° mit 78 Fig. Preis 2 I. 
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Dampfkraftanlagen. 

The Pittsburgh fuel saving device. (Iron Age 27, Aug. 
08 S. 12/13*) Der Feuerraum ist mit gelochten Platten ausgekleidet, 
durch die Luft von aufsen her oder aus dem Aschenfall angesaugt 
werden kann. Die Luft wird hierbei stark vorgewärmt, bevor sie sich 
mit den brennbaren Gasen mischt, wodurch die Anfangstemperatur über 
der Feuerbrücke erhöht wird. Darstellung von Konstruktionen der 
Feuerung für ortfeste Anlagen ond für Lokomotiven. Einzelheiten der 
Ros tstbe. 

Die selbsttätige Entfernung der Verbrennungsrück- 
stände vom Roste bei Kesselfeuerun gen. Von Dosch. (Z. 
bayr. Rev.- V. 31. Aug. 03 S. 145/48) Allgemeines. Verluste, die 
durch das Abführen der Asche und Schlacke hervorgerufen werden. 
Schrägroste. Schieber- und Drehroste. Anordnung elner Oeffnung am 
Ende des Rostes, um das Hinabgleiten der Schlacke zu erleichtern 
und gleichzeitig das Abbrennen der Roststabenden zu verhindern. 
Kasten zum Auffangen der Schlacken von Völker. Drehbarer Rost- 
verschlufs von Wilkinson. Walzenrostfeuerung von Pionteck. Schlufs 
folgt. 

Moderne Kesselhäuser mit Einrichtungen zur mecha- 
nischen Kohlen- und Aschebeförderung. Von Illies. (Stahl 
u. Eisen 1. Sept. 03 S. 970/76* mit 2 Taf.) Darstellung einiger meist 
vom Verfasser entworfener Kesselanlagen mit selbsttätigen Beschick- 
vorrichtungen. Anlage mit 14 Kesseln, Becherwerk, Förderband und 
Füllrämpfen für die Beschickvorrichtungen der einzelnen Feuerungen. 
Umänderung der Kesselanlage für ein Blockwalzwerk. Kettenrost. 
Fahrbares Kohlenbecherwerk und Rumpf für das Kesselhaus. Kohlen- 
beschickmaschine. Förderwagen und Verladevorrichtungen für Asche, 


Korrosionen in Dampfkesseln. Von Vogt. (Mitt. Prax. 
Dampfk. Dampfm. 2 Sept. 08 S. 683/86) Nach Ansicht des Verfassers 
genügt die Bestimmung des Härtegrades allein nicht, um die Güte des 
Kesselspeisewassers zu beurteilen, es kommen vielmehr auch lösliche 
und löslich bleibende Beimengungen, insbesondere chlor- und salpeter- 
saure Salze des Magnesiums und Natriums inbetracht, denen gefähr- 
liche Anfressungen der Kesselwand zugeschrieben werden. Einfluſs des 
Kesselmaterials, insbesondere seiner gleichmälsigen Zusammensetzung. 


The Parsons steam turbine Von Dunell. (Tract. and 
Transm. Sept. 03 S. 31/45* mit 10 Taf.) Theorie der Parsons- Turbine. 
Uebersicht über die bisherige Verwendung von Parsons-Turbinen. Dar- 
stellung der Werkstätten von C. A. Parsons & Co. in Heaton bei New- 
castle-on-Tyne. Ergebnisse von Versuchen über den Dampfverbrauch 
von Parsons-Turbinen. Die Parsons-Turbine als Schiffemase“ ine. 


Dampfturbine nach Parsons. (Mitt. Prax. Dampfk. Dampfm. 
2. Sept. 03 S. 687/88) Mitteilung des Oberschlesischen Dampfkessel- 
Untersuchungs- Vereines über Versuche an einer Parsons- Turbinen- 
dynamo von 400 KW Leistung bei 2500 Umil./min, die bei halber Be- 
lastang 13,04, bei Vollbelastung 10,63 kg/KW-st trockenen gesättigten 
Dampf verbraucht. 


Surface condensing plant for coal and tron works. 
(Engng. 4. Sept. 08 S. 314/15*) Die von Richardsons, Westgarth & 
Co., Limited, in Middlesbrough errichtete Zentralkondensation {st für 
eine Höchstleistung von 85000 kg/st Dampf bestimmt und umfafst 
zwei Dampfluftpumpen, zwei elektrisch betriebene Umlaufpumpen, 
einen Oelabscheider, einen Kühlturm und zwei Kondensatoren von 
je 390 qm Kühlfläche. 


Eisenbahnwesen. 


The Central London Railway. Von Parshall, Parry und 
Casson. Forts. (Tract. and Transm. Sept. 03 S. 60/76* mit 5 Taf.) 
Ausführliche Darstellung der neueren jıtzt im Betriebe befindlichen 
Bauarten von Motorwagen mit allen wichtigen Einzelheiten. Forts. folgt. 


The new Baltimore & Ohio electric locomotive. (Eng. 
Rec. 22. Aug. 03 S. 221*) Die von der General Electric Company in 
Schenectady gebaute Doppellokomotive von rd. 160 t Betrlebsgewicht 
ist mit 8 Motoren von je 225 PS Leistung ausgerüstet. Die beiden 
Teile der Lokomotive können einzeln oder gemeinsam betrieben werden. 


Express locomotive for the Great Northern Railway. 
(Engng. 4. Sept. 08 S. 315*) Die ?/s-gekuppelte Schnellzuglokomotive 
hat 134 qm Heizfläche, 2,3 qm Rostfläche, 476 mm Zyl.-Dmr. und 
610 mm Hub. 


Kritische Beschreibung der bis jetzt gebauten Zahn- 
radlokomotiven für gemischten Betrieb. Von Werner. 
(Glaser 1. Sept. 03 8. 92/99*) Darstellung der Zahnradlokomotiven 


1) Das Verzeichnis der für die Zeitschriftenschau bearbeiteten Zeit- 
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von Klose, der Harzbahn Blankenburg-Tanne, der Marienhütte bei Göl- 
nitz, der Bahn Lehesten-Oertelsbruch, der Steinbruchbahn bei Oertels- 
bruch, der Badischen Höllentalbahn, der Brünigbahn und der Bolan- 
pafs-Bahn in Indien. Forts. folgt. 


Elektro-pneumatische Stellwerksanlagen, Bauart 
Westinghouse. Von Martens. Schlufs. (Dingler 5. Sept. 03 8. 
565/71*) Darstellung der Einrichtungen in der Station und bei einer 
Normalweiche. Druckluftantrieb für Weichen und Signale mit elektri- 
scher Steuerung. 


Eisenhüttenwesen. 


Ein elektrisch betriebener Blockrollgang. Von Janfsen. 
(Stahl u. Eisen 1. Sept. 03 S. 983/87*) Bericht über den Umbau eines 
Rollgangantriebes. Statt des bisherigen 100 pferdigen Nebenschlufs- 
motors, der die Rollgangs-Längswelle unter Zwischenschaltung eines 
Riemen- und eines Stirnrädervorgeleges angetrieben hat, sind zwei Paar 
eingekapselte Hauptstrommotoren eingebaut worden, sodafs jetzt jede 
Rollgangseite für sich angetrieben wird. Erläuterung der Vorteile der 
neuen Anordnungen. 

Laboratory notes. Von Ericson. (Iron Age 27. Aug. 03 
S. 4/5) Verfahren zum Ermitteln des Schwefelgehaltes von Eisen und 
Stahl. Vorgang beim Analysieren von Fluorcalcium. Bestimmung des 
Titangehaltes im Eisen. 


Eisenkonstruktionen, Brücken. 


Die neuen Strafsenbricken in Freiburg im Breisgau. 
Von M. Buhle. Schlufs. (Deutsche Bauz. 2. Sept. 03 S. 450/51) Zu- 
sammenstellung der Abmessungen, Konstruktionseinzelheiten und Elgen- 
gewichte der 6 Brücken. 


Specification for the superstructure of the Blackwell’s 
Island bridge. (Eng. Rec. 22. Aug. 03 8. 222/24*) Abdruck der 
Vorschriften für die Materialprifungen bei der Abnahme der Eisen- 
konstruktionsteile für die in Zeitschriftenschau v. 21. März 03 erwähnte 
Brücke. 


New Vauxhall bridge. II. (Engineer 4. Sept. 03 S. 228/81*) 
Konstruktionseinzelheiten der Briicke und Darstellung des Bauvor- 
ganges. 

A concrete-steel water tower near Boston. (Eng. Rec. 
22. Aug. 03 S. 218/19*) Der rd. 28,4 m hohe Wasserturm umschliefst 
einen Behälter von 15,25 m Höhe und 6,09 m Dmr., der aus eisenver- 
stärktem Beton hergestellt und aufsen und innen mit einer dünnen Ze- 
menthaut überzogen ist. Die ganze Wandstärke des Behälters beträgt 
rd. 190 mın. Angaben über die Eisenverstärkungen und die verwen- 
deten Betonmischungen. 


Elektrotechnik. 


Der Einflufs der Kraftlinienverteilung in einem Eisen- 
ringe auf die Verluste durch Hysteresis und Wirbelströme. 
Von Richter. (Elektrot. Z. 3. Sept. 03 S. 710/13*) Rechnerische 
Untersuchung der Frage, in welchem Sinne und Mafse die Eisenver- 
luste beim Ummagnetisieren eines Eisenringes von der Verteilung der 
Kraftlinien beeinflufst werden. 


Der einphasige Induktionsmotor In graphisch-analyti- 
scher Darstellung. Von Sumec. (Z. f. Elektrot. Wien 6. Sept. 
03 8. 517/22*) Entwicklung des Kreisdiagrammes des Einphasenmotors 
im Anschlufs an die Arbeiten von Görges — s. Zeitschriftenschau v. 
25. April 03. | 

Das Kreisdiagramm des Kollektormotors. (Z. f. Elektrot. 
Wien 6. Sept. 08 S. 522/25*) Auszug aus eiuem Aufsatz von Blondel 
über die Wirkungsweise der mit Kollektor versehenen Induktionsmo- 
toren, Bauart Heyland-Latour. 


Electrie motors: Their theory and construction. Von 
Hobart. Forts. (Traction and Transm. Sept. 03 8. 46/59 mit 2 Taf.) 
Wechselstrommotoren: Allgemeines Uber Wechselstromdynamoanlagen. 
Erklärung verschiedener Bauarten von Indaktionsmotoren, ihrer Schal- 
tungen, Läuferkonstruktionen und Anlafsvorrichtungen. Forts. folgt. 


Hochs pannungs-Schaltbretter und Apparate. Von Kinz- 
brunner. Schlufs. (Z. f. Elektrot. Wien 80. Aug. 08 S. 505/07*) 
Schaltbretter ohne Rücken. Zellenschaltbretter nach Ferranti. 


Beitrag zur Konstruktion von Mantelmagneten für 
Bremszwecke. Von Hellmund. (Elektrot. Z. 3. Sept. 03 8. 713/16*) 
Darstellung der mechanischen und magnetischen Verhältnisse der Man- 
telmagneten. Berechnung der Erregerwicklung, der Kern- und Mantel- 
stärken. 


Ueber einen diskontinuierlichen Quecksilberlichtbo- 
gen. Von Kallir. (Z. f. Elektrot. Wien 30. Aug. 08 S. 501/08*) 
Mitteilungen über Versuche mit einem unterbrochen arbeitenden Queck- 
silberlichtbogen, der es ermöglicht, aus einer Gleichstromquelle einen 
unterbrochenen Strom zu entnehmen und durch einen Transformator in 
Wechselstrom von beliebiger Spannung zu verwandeln. 
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Feuerungsanlagen. 


Axers automatischer Rostbeschickungsapparat. (Mitt. 
Prax. Dampfk. Dampfm. 2. Sept. 03 S. 687*) Darstellung der von 
der A.-G. vorm. Starke & Hoffinann in Hirschberg gebauten selbsttäti- 
gen Beschickvorrichtung, die tür ungesiebte Förderkohle geeignet ist 
und sich für Leistungen von 35 bis 140 kg/qm Kohle regeln läfst. 


Gesundheitsingenieurwesen. 


The high-level sewer of the metropolitan sewerage 
district of Massachusette. Von Hodgson. Forts. (Eng. Rec. 
22. Aug. 03 S. 217/18*) Darstellung des Vorganges beim Bau eines 
rd. 914 m langen Tunnels, der in einer Tiefe von rd. 73 m durch 
Konglomerat hindurchgeführt und mit Beton ausgemauert ist. 


Hebezeuge. 


Notes on crane design. — Load brakes. Von Williams. 
(Am. Mach. 5. Sept. 03 8. 1177/79*) Darstellnng einer Scheiben-, 
einer Holzbacken- und einer Schraubenfederbremse, die alle durch das 
Gewicht der Last festgezogen und beim Anziehen des Hubmotors gelöst 
werden. Angaben über den Vorgang beim Berechnen der Abmessungen 
der Bremsen. 


Holzbearbeitung. 


The Deflance automatic handle lathe. (Iron Age 27. Aug. 
03 S. 21/22*) Die von den Defiance Machine Works in Defiance, Ohio, 
gebaute Maschine stellt täglich 3000 bis 3500 Hammerstiele von ovalem 
Querschnitt mit vierkantigem Ende zum Aufsetzen des Kopfes voll- 
kommen selbsttätig her. 


Kälteindustrie. 


Fleischereiausstellung Potsdam 1903. (Eis- u. Kälte-Ind. 
20. Aug. 03 S. 25/28*) Kühlmaschinen der Maschinenfabrik Quiri & 
Co. in Schillingheim-Strafsburg, von Th. Witt in Aachen und von 
Roessemann & Kühnemann in Berlin-Reinickendorf. Angaben über 
einige ausgestellte Natureis- Kühlanlagen. 


Untersuchung einer Natureis-Kühlanlage. Von Schmitz. 
(Eis- u. Kälte Ind. 5. Sept. 03 S. 33/35“) Die dargestellte Anlage be- 
steht aus einem Kühlraum für Fleisch von 14,8 cbm Inhalt, in den ein 
Eisraum von 2,8 cbm Inhalt eingebaut ist. Wärmebilanz, 


Maschinenteile. 


The art of generating gear teeth. VI. Von Coombs. 
(Am. Mach. 5. Sept. 03 8. 1181/83*) Maschinen zum Herstellen von 
Sıirn- und Kegelrädern von Grant, Fellow, Tyler, Warren und Beale. 


Mechanik. 


Von den Einflufsflächen eines Bogenträgers mit zwei 
an den Kämpfern gelegenen Gelenken. Von Ramisch. 
(Dingler 5. Sept. 08 S. 561/65*) Ableitung der Gleichungen der Ein- 
fluſslinien. 

Entropy, or thermodynamics from an engineer’s stand - 
point. Von Swinburne. Forts. (Engng. 4. Sept. 03 S. 305/10*) 
Erklärung des Begriffes körperliche Entropie“. Entropiediagramme. 
Forts. folgt. 


Materialkunde. 


The restoration of dangerously crystalline steel by 
heat treatment. Von Stead. (Engng. 4. Sept. 03 S. 834/36*) 
Erklärung verschiedener gefährlicher Gefügezustände des Stahles. Ver- 
suche an Schienen. Schlagversuche. Versuche an Blöcken von 125 mm 
Stärke. Widerstand gegen Verbiegen in wechselnder Richtung. Das 
Verhalten von schwedischem Eisen und basischem Flufseisen. Schlufs- 
folgerungen. 

Sorbitic steel rails. Von Stead. (Engng. 4. Sept. 03 8. 
825/26) Bericht über Untersuchungen an Stahlschienen in dem »Sor- 
bit< genannten Gefügezustande, der erhalten wird durch Beschleunigung 
des Kühlens ohne Zusammendricken, durch Zusammendrücken des 
Stahles gerade am Ende der kritischen Temperatur oder durch Wieder- 
erwärmen des zusammengedriickten Stahles auf dieselbe kritische Tem- 
peratur. 

Alloys of iron and tungsten. Von Hadfield. (Engng. 
4. Sept. 03 S. 330/34*) Erörterungen über die Entdeckung des Wol- 
fram und seine Benennung und über ältere Untersuchungen an dem 
Metall. Die physikalischen Eigenschaften von Wolfram und Molybdän. 
Verfahren zum Legieren von Eisenlegierungen mit Wolfram. Das 
Giefsen von Wolfram-Eisenlegierungen. Forts. folgt. 


Heſsgeräte und verfahren. 


Some tests of recording wattmeters. Von Ros ok. (El. 
World 22. Aug. 03 8. 298/99) Bericht über die Prüfungen von auf- 
zeichnenden Wattmessern unter Berücksichtigung der Kurvenform, Span- 
nung, Wechselzahl und Belastungsart und des Betriebsalters der Mefs- 
geräte. 

Parallelreifser mit Moment- und Feinstellung, festem 
und einstellbarem Mafs, fester und schwenkbarer Reifs- 
nadel. Von Stier. (Z. Werkzeugm. 5. Sept. 03 S. 491/92*) An- 
reifsgestell mit dreikantiger Säule, gebaut von Gg. Th. Stier in Barmen. 
Darstellung der Klemm- und Stellvorrichtungen. 


Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure. 


Metallbearbeitung. 


Fassondrehbank. Von Schuberth. (Z. Werkzeugm. 5. Sept. 
03 S. 493/95*) Bei der dargestellten Drehbank erfolgt die Einstellung 
des auf 2 senkrecht gegeneinander verschiebbaren Schlitten ruhenden 
Werkzeuges mittels eines Zahnrades, das an einer aus kurzen Trieb- 
stöcken gebildeten Leitkurve abrollt. Um die Form der vom Werkzeug 
beschriebenen Kurve za verändern, mufs die auf einer Platte ange- 
brachte Leitkurve ausgewechselt werden. 


Universal horizontal boring, drilling and milling ma- 
chine. (Iron Age 27. Aug. 03 S. 1*) Die dargestellte Maschine, die 
von der Niles-Bement-Pond Company in New York gebaut ist, wird von 
zwei Westinghouse-Motoren angetrieben. Der eine Motor von 20 PS 
bei 570 bis 850 Uml./min {st mit der Spindel gekuppelt, während der 
zweite von 10 PS bei 1250 Uml./ min das Räderwerk für den Werk- 
zeugvorschub und die Tischbewegung antreibt. 


Grinding machines and processes. XXIX. Von Horner. 
(Eneng. 4. Sept. 03 S. 311/14*) Anordnung des Vorgeleges bei Schleif- 
maschinen der Landis Company und von Brown & Sharpe. 


Drop forging. Von Goddard. (Iron Age 27. Aug. 03 S. 14/15) 
Kurze Abhandlung über das Wesen des Gesenkschmiedens, die Kon- 
struktion der Gesenke und der verwendeten Fallhimmer. Einrichtung 
der Wirmdfen. Vorgang beim Schmieden. Vorteile des Gesenk- 
schmiedens. 

Universal forming machine for armature coils. Von 
Robinson. (Am. Mach. 5. Sept. 03 S. 1196/97*) Auf der dargestelltea 
Maschine werden die Ankerwicklungen dem Winkel der Ankernuten 
entsprechend gebogen. Jede Wicklung wird zu diesem Zweck an den 
parallelen Längsseiten erfafst und um eine Mittelachse verdreht. 


Some new things. (Am. Mach. 5. Sept. 03 8. 1204/05*) Rund- 
hobelmaschine mit el-ktrischem Antrieb von den Cochrane-Bly Machine 
Works in Rochester, N.Y. Doppeltes Hobelwerkzeug für Hin- und 
Rückgang des Werktisches. Leerschelbe für Riementriebe der Wilmarth 
& Morman Company in Grand Rapids, Mich. 


Motorwagen und Fahrräder. 


Some motor car works. IV. (Engineer 4. Sept. 03 S. 232/34*) 
Die Humber-Werke in Beeston, Notts, und ihre hervorragendsten zeit- 
gemälsen Erzeugnisse. 


The Wolseley motor car. Von Richardson. (Traction and 
Transm. Sept. 03 S. 18/30* mit 5 Taf.) Darstellung der kennzeichnen- 
den Konstruktionseinzelheiten, insbesondere der Motoranordnung und des 
Uebersetzungsgetriebes der von der Wolseley Tool & Motor Car Co. ge- 
bauten Kraftwagen. Beschreibung der Werkstätten der genannten Ge- 


_ kellschaft und einzelner darin aufgestellter Werkzeugmaschinen. Berg- 


werkslokomotiven, Verschiebelokomotiven und Zugwagen für Geschütze 
und Munitionswagen. 


Schiffs- und Seewesen. 


The Turbine steamer Brighton. (Engineer 4. Sept. 03 S. 242*) 
Der von Denny & Brothers in Dumbarton gebaute Dampfer ist 86 m 
lang, 10,3 m breit und hat 6,7 m Raumtiefe bis Unterkante Prome- 
nadendeck. Zum Antrieb dienen drei Turbinen, die dem Schiffe 
21,5 Knoten Geschwindigkeit erteilen. 


Strafsenbahnen. 


Schenectady as an electric railway centre. (El. World 
29. Aug. 03 8. 344/45*) Angaben über die von Schenectady ausgehen- 
den elektrischen Ueberlandbahnen nach Johnston, Northville, Glens 
Falls, Warrensburg, Troy, Albany und Hudson. Vollendete und im 
Bau befindliche Strecken. Kraftwerk in Tribes Hill. Umformerwerke. 
Fernleitungen. 


Electric traction in Sydney, New South Wales Von 
Webb. (EI. World 29. Aug. 03 S. 327/30*) Entwicklung der Stra- 
fsenbahnlinien. Darstellung des neu ausgebauten Kraftwerkes mit vier 
alten 850 KW-Dampf-Gleichstromdynamos und drei neuen 1500 KW- 
Drehstromdynamos von 6600 V und 25 Per./sk und einzelner der fünf 
Umformerwerke, enthaltend je einen oder zwei 450 KW-Umformer, 
600 KW. Pufferbatterieen und 100 KW-Zusatzdynamos. Angaben über 
die Wagen und den Betrieb. 

Feeder calculations for direct current railways. Von 
Del Mar. (El. World 29. Aug. 03 S. 333/39*) Uhnfangreiche rech- 
nerische Abhandlung über die Ermittlung des wirtschaftlichen Draht- 
querschnittes von Strafsenbahn Speiseleitungen. 


Textilindustrie. 
Entstaubungs- und Entlüftungs-Anlargen in der Textil- 
Industrie. Von Schulz. Schlufs. (Lelpz. Monatschr. Textilind. 
Aug. 03 S. 517/18*%) Lüftungsanlagen in Webereien und Färbereien. 


Verbrennungs- und andere Wärmekraftmaschinen. 


Ein Elektrizitätswerk mit Diesel- Motoren. (Z. bayr. Rev.-V. 
31. Aug. 03 S. 147/45*) Das Kraftwerk der Stadt Altchach in Ober- 
bayern entbält 2 Diesel Motoren, gebaut von der Maschinenfabrik Augs- 
burg, die bei 160 Uml./min 80 bis 96 PS leisten. Sie werden mit 
Paraffinöl, einem Braunkoblendestillat von 9910 WE Heizwert, betrieben 
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und verbrauchen bei Vollbelastung stündlich 0,2127 kg Brennstoff. Er- 
gebnisse der Abnahmeversuche. 


Wasserkraftanlagen. 


Hydro-electric installation at Lodore Hotel, Keswick. 
(Engineer 4. Sept. 03 8. 239/40*) Die Wasserkraftanlage macht ein 
Gefälle von 100 m nutzbar, das durch eine rd. 1700 m lange Rohr- 
leitung gewonnen wird. Die Anlage umfafst eine 15 pferdige teilweise 
beaufschlagte Turbine von 850 Uml. /min und eine damit gekuppelte 
Gleichstromdynamo von 130 V. Angaben über die Regelung der Turbine. 


Wasserversorgung. 


The water-works of Atlantic City. (Eng. Rec. 22. Aug. 03 
8. 215/17*) Die Stadt wird von zwei vollkommen getrennten Wasser- 
werken versorgt, von denen das eine aus 5 artesischen Brunnen von 
171 bis 224 m Tiefe, das andere aus einem Staubecken gespeist 
wird, das in den Absecon Creek eingebaut ist. Darstellung der Pump- 


Ruudschau. 
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Werkstätten und Fabriken. 


The West Allis plant of the Allis-Chalmers Company. 
(Eng. Rec. 22. Aug. 08 S. 208/10*) Die in West Allis, einer Vorstadt 
von Milwaukee, errichtete Fabrik wird vollkommen elektrisch betrieben 
und nach dem Ausbau mit zwei unabhängi:en elektrischen Kraftwerken 
versehen werden, um bei Störung des einen Kraftwerkes ohne Zeitver- 
lust mit dem zwelten arbeiten zu können. Das zurzeit fertiggestellte 
Kraftwerk ist vorläufig mit 3 Maschinensätzen von 100, 500 und 
250 KW ausgerüstet, die rd. 300 Motoren von 0,25 bis 75 PS mit 
Gleichstrom von 250 V Spannung speisen. Angaben über die Dampf- 
kraftanlage, die Stromerzeuger und die Leitungen. Heizung des 
Werkes. 


Ziegelei und Tonindustrie. 


Eigenschaften und Herstellung der Kalksandsteine. 
Von Rauter. Forts. (Dingler 5. Sept. 08 S. 574/76*) Zusammen- 


anlage. Angaben über den Wasserbedarf der Werke. Leitungen. stellung der Ergebnisse von Druck-, Dichtigkeits- und Frostproben in 
Bakteriologische Untersuchung des gelieferten Wassers. Schaulinien und Zahlentafeln. Forts. folgt. 
Rundschau. 


Im Frühjahr 1904 wird in Wien eine internationale Aus- 
stellung für Spiritusverwertung und Gärungsgewerbe statt- 
finden, für welche die österreichische Regierung in der Ro- 
tunde im Prater überdeckte Räume von 25000 qm und einen 
Ausstellungspark von etwa 80000 qm Fläche kostenfrei über- 
lassen hat. Dem nebenstehenden Plane gemäfs sollen in der 
Südhälfte des Kuppelbaues der Rotunde die Ausstellungen 
Deutschlands und Frankreichs A und B auf dem Gebiete der 
Spiritusheizung und -be- 
leuchtung untergebracht 
werden. In der Nordhälfte 
dienen kleine Bauten natio- 
nalen Charakters J) als 
Kosthallen für die Erzeug- 
nisse der Gärungsgewerbe, 
wie Weine, Biere, Spiritu- 


osen, alkoholfreie Getränke 2g 
usw. Rückwärts schliefst 
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sich ein Theater F an, in 
dem wissenschaftliche Vor- 
träge über Spiritusver- 
wertung und 
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werbe und szenische Vor- 
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anstaltet der österreichische Automobilklub eine internationale 
Automobilausstellung P, zu der alle Motorfabrzeuge ohne Rück- 
sicht auf die Betriebsmittel zugelassen werden. Diese sowie 
Spirituseisenbahnen , Spiritusboote und ähnliche Fahrzeuge 
sollen im benachbarten Parkteile im Betriebe vorgeführt 
werden. 

Infolge namhafter Zuschüsse vonseiten des k. k. Handels- 
ministeriums, der Landesausschüsse, der Handels- und Gewerbe- 
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führungen stattfinden sol- N bel Ri ke 
len. Zwischen den Haupt- 1 r I~ ~S EGR 
pfeilern der Rotunde wer- moc YO, % a n 
den einzelne Bauten G JÑ N u DNA e o 
folgender Art errichtet: — Nc 
Dunkelräume zur Vorfüh- | RR Y@ NVA | BY 
rung der Spiritusbeleuch- Oe eK, 
tung während der Tages- ký ä YY we 
stunden, gärungstechnische =I N Ne Bi 
Laboratorien, Badezimmer, NN | l Oo Ne 

Kücheneinrichtungen, W. — em | 
Wohnstuben, Billardzimmer ) | A _Restouration | 
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und dergl., die mit Spiritus 


geheizt und beleuchtet wer- . | 
den, Ausstellungen von Mo- = 
dellspielwaren mit Spiritus- 
betrieb, von Schank- und 
Kellereigeräten sowie von 
Bieren, Liqueuren, Essig 
usw. in Flaschen und Ge- 
binden und von Erzeug- 


nissen AMO rt, je mit- B Deutsche Abteilung für Spiritus- 
hülfe von Spiritus herge- Verwertung 


stellt werden, wie Lacke, 
Firnisse, Parfümerieen und 
dergl. Die südliche Hälfte 
der Ostgalerie ist für die 
landwirtschaftliche Ausstel- 
lung H bestimmt, die die 
Rohstoffe für die Gärungs- 
gewerbe sowie die Maschinen für den Anbau und die Konser- 
vierung von Kartoffeln, Gerste und ähnlichen Bodenerzeug- 
nissen enthält. In der Nordhälfte wird die Arbeitsgalerie J 
untergebracht, in der landwirtschaftliche und Werkzeugma- 
schinen aller Art von Spirituslokomobilen und ortfesten Spiri- 
tusmotoren angetrieben werden. Daran schliefst sich die 
Nordgalerie, die zur Aufnahme von Maschinen und Geräten, 
von Modellen und Plänen für die Brauerei X und die Mälze- 
rei L, die Prefshefenfabrikation M, die Essigerzeugung N und 
die Stärkefabrikation 0 bestimmt ist. In der Westgalerie ver- 


C Teiche für Spiritusboote 

D Kosthallen für die Erzeugnisse der 
Gärungsgewerbe 

E Musikpavilion 

F Theater- und Vortragsaal 


A Französische Abteilung für Spiritus- 


“ 
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G Räume für verschiedene Zwecko 
H Landwirtschaftliche Ausstellung 

J Spiritusmotoren und Arbeitsgalerie 
K Brauerei und Mälzerei 

L Brennerei 

M Prefshefenfabrikation 

N Essigerzeugung 

O Stärkeerzeugung 

P Motorwagenausstellung. 


kammern, der Stadt Wien 
und anderer Behörden und 
Körperschaften ist die Aus- 
stellungsleitung in der La- 
ge, den Ausstellern beson- 
dere „ zu 
gewähren. ie haben 
keine Platzmiete, keinen 
Einfuhrzoll für die Ausstel- 
lungsgüter und auf den 
österreichischen Bahnen 
keine Rückfracht zu be- 
zahlen. In Deutschland und 
Frankreich bestehen eigene 
Ausschüsse, um die Betei- 
ligung der einschlägigen 
Industrieen zu organisie- 
ren. Das deutsche Reichs- 
amt des Innern, die baye- 
rische Regierung und eben- 
so auch die französische 
Regierung haben namhafte 
Unterstützungen für die 
Aussteller aus diesen Län- 
dern zugesagt. Aus Rufs- 
land ist die Beteiligung 
des Hauptamtes für Alko- 
holverwaltung im russi- 
schen Finanzministerium 
zu gewärtigen. Auch aus 
andern Ländern liegen be- 
reits zahlreiche Anmeldun- 
gen zu dieser Ausstellung 
vor, die lediglich volks- 
wirtschaftliche und tech- 
nisch - wissenschaftliche 

Zwecke verfolgt. 

Den deutschen Ausstel- 
lern ist für die Gruppe der 
Brennspiritusverwertung 
im Kuppelraume der Ro- 
tunde ein abgegrenzter 
Raum zugewiesen, und au- 
ſserdem stehen für die Be- 
teiligung Deutschlands in 


den übrigen Abteilungen grofse und gut gelegene Plätze zur 
Verfügung. Es ist hervorzuheben, dafs in der Arbeitsgalerie 
aufser den Spiritusmotoren auch landwirtschaftliche und Werk- 
zeugmaschinen aller Art, die mit den Gärungsgewerben nicht 
in unmittelbarer Beziehung stehen, unter besonderen Bedin- 
gungen zugelassen werden. Aufschlüsse über alle die Ausstel- 
lung betrefienden Fragen werden erteilt von der Geschifts- 
stelle: Niederösterreichischer Gewerbeverein, Wien I, 
Eschenbachgasse 11. 


Fig. 2. Oelbehälter mit Vergaser. 
(Spiegelbild der obigen Darstellung) 
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Rundschau. Zeitschrift des Vereines 


deutscher Ingenieure. 


Während bei der vorjährigen Konstruktion der 
Motorzweiräder des Progrefs Motoren- und Ap- 
paratebau, G. m. b. H. in Charlottenburg, Motoren 
bis zu 1,25 PS Leistung an der Vorderradgabel') ge- 
lagert sind, um sie leicht zugänglich zu machen, ist 
die Firma in diesem Jahre bei schwereren Maschinen 
von 2 bis 2½ PS Leistung dazu übergegangen, den 
Motor in der Mitte zwischen den beiden Laufrädern 
anzuordnen, wodurch die Standfähigkeit wesentlich 
verbessert wird. Die von der Lenkstange ausgehende 
Versteifungsstange des Radrahmens, Fig. 1, ist zu 
diesem Zweck in der Nähe der unteren Lötstelle 
derart ausgebogen, dafs in der entstehenden Höhlun 
das Kurbelgehäuse des Motors mittels Klammern und 
Schrauben sicher gelagert werden kann. Ueber dem 
Motor ist an der wagerechten Längsstange des Rah- 
mens ein Benzin- und Oelbehälter mit Vergaser, 
Fig. 2, angeordnet. Die Abteilung a des Behälters, 
die durch die während des Betriebes luftdicht ver- 
schlossene Oeffnung b von aulsen gefüllt werden kann, 
nimmt 6 ltr Benzin auf und steht mit dem Ver- 
gaserraum c durch ein Schraubventil d in Verbin- 
dung. Durch das Rohr e wird von unten her Luft 
in den Vergaser eingesaugt, zunächst gegen den 
Flüssigkeitsspiegel, dessen Höhe durch ein Ueber- 
fallrohr geregelt werden kann, nach unten abge- 
lenkt und hierauf durch zwei kegelförmige mit Ben- 
zin angefeuchtete Siebe f getrieben, um mit Benzin- 
dämpfen genügend gesättigt zu werden. Das so vor- 
bereitete Gas wird durch das Rohr g dem Mischhahn 
h zugeführt, bevor es in die Ziindkammer des Motors 
gelangt. Die Pumpe : dient dazu, eine gewisse La- 
dung Oel vor dem Inbetriebsetzen des Motors in die 
Schmierleitung k zu drücken. Der Motor selbst, Fig. 
3 bis 5, zeigt die bekannte, von de Dion und Bouton 
eingeführte Bauart?) der für Motorfahrräder allge- 
mein verwendeten einzylindrigen Viertaktmotoren mit 
selbsttätigom Einlafs- und durch Daumenscheibe ge- 
steuertem Auspuffventil. Neu ist nur die kegelför- 
mige Ausbildung des Anschlages für den Abreifshebel 
der magnetelektrischen Zündung, die anstelle der 
Akkumulatorenbatterie angewendet ist. Da beim Auf- 
schlagen des federnd gelagerten Hebels stets eine 
kleine achsiale Verschiebung auf der Kegelfläche statt- 
findet, so wird die Funken-Abreifsstelle stets rein 
555 und ein Versagen der Zündung vermieden. 

as Auspuffventil des Motors kann durch einen der 
oberhalb des Benzinbehälters befindlichen Hebel ge- 
öffnet erhalten werden, während der zweite Hebel den Misch- 
hahn A, Fig. 2, zur Regelung der Fahrgeschwindigkeit einstellt 
und nur vor Beginn der Fahrt betätigt zu werden braucht. 
Da überdies die Zündung schon beim Anziehen der Vorderrad- 
bremse abgestellt wird, so gestaltet sich die Handhabung des 
Motorrades sehr einfach. 


Die Schiffswerft von Caesar Wollheim in Breslau 
hat, wie sie uns mitteilt, eingehende Versuche zur Einführun 
überhitzten Dampfes bei Schleppschiffen angestellt. Es sin 
hierbei 2 verschiedene Ueberhitzerformen zur Anwendung ge- 
kommen, je nachdem es sich um Neuanlagen oder um Unter- 
bringung des Ueberhitzers an vorhandenen Kesseln handelt. 
Bei der ersten Anordnung wird der Schmidtsche Ueberhitzer, 
bestehend aus einer Anzahl U-förmig gebogener Röhren, in 
einem erweiterten Heizrohre des Langkessels untergebracht. 
Mit dieser Vorrichtung ist dcr kleine Doppelschrauben- 
Schleppdampfer »Delphin« fiir die kgl. Wasserbauinspektion 
Fürstenwalde ausgerüstet, dessen Probefahrten kürzlich statt- 
gefunden haben. Hierbei ergab sich statt der vertragsmäfsi- 
gen Zugkraft von 1200 kg am Dynamometer eine solche von 
1500 kg. Der Kohlenverbrauch betrug 83 kg/st, während 
90 kg/st bei 1200 kg Zugkraft und einer Kraftentwicklung von 
90 PS gewährleistet waren. Die Dampftemperatur betrug hier- 
bei im mittel rd. 270°. 

Die andere Ausführung für vorhandene Kesselanlagen be- 
steht aus einer Anzahl Ueberhitzerschlangen, die ohne jede 
Veränderung des Kessels in der Rauchkammer untergebracht 
werden; sie ist auf dem von der Werft der Firma Caesar 
Wollheim für die eigene Reederei erbauten Dampfer CW X 
angebracht. Bei verschiedenen Vergleichsfahrten mit dem 
gleichartigen, jedoch nicht mit Ueberhitzung ausgestatteten 
Dampfer CW V ergab sich eine Kohlenersparnis von rd. 15 vH 
zugunsten der Ueberhitzung. Die Dampftemperatur betrug im 
mittel 250°. CW X ist ein in diesem Jahre in Betrieb gekom- 

) Z. 1900 S. 154. 

2) Z. 1900 S. 527. 
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mener Seitenraddampfer mit Verbundmaschine von 320 PSI 

wit Einspritzkondensation. Während mit Ueberhitzern nach 

der ersten Anordnung bereits einige von anderer Seite aus- 

1 Dampfer versehen sind, ist der Einbau in bestehende 
essel der erste seiner Art. Nach dem aufserordentlich gün- 

stigen Ergebnis dieses Versuches ist die Ausführung mehrerer 

gleichartiger Ueberhitzeranlagen für vorhandene Kessel ge- 
lant, und es steht zu erwarten, dals beide Ausführungsarten 
erbreitung finden werden. 


Der deutsche Buchhandel und die Wissenschaft. 


In der Mitte dieses Jahres hat sich auf Anregung der 
Universität Leipzig unter dem Namen »Akademischer 
Schutzverein« ein über Deutschland, Oesterreich und die 
Sehweiz sich erstreckender Verein gebildet mit dem Zweck, 
»im Interesse der Wissenschaft, ihrer Arbeiter und des Publi- 
kums auf den Verlag, Vertrieb und Absatz der wissenschaft- 
lichen Literatur einzuwirken, um der Verteuerung der 
Schriftwerke zu steuern, den Absatz zu fördern und 
die Autoren gegen wirtschaftliche Uebermacht beim 
Abschlufs der Verlagsverträge zu schützen.) 

Der Verein hat seinen Sitz in; Leipzig. 

Er gliedert sich in Zweigvereine, die an den Orten der 


Hochschulen (Universitäten und Technische Hochschulen) ihren 
Sitz haben. 


1) Die Bestrebungen des Schutzvereines liegen somit in derselben 
Richtung, in welcher der Vorstand unseres Vereines vor 8 Jahren 
Schritte getan hat (vergl. Z. 1900 8. 1669 u. f.). 


Patentbericht. 


. Zur weiteren Aufklärung ist im Auftr 
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gen des Vereines kann jeder akademisch Gebildete 
werden. 

Anstalten, insbesondere Bibliotheken, können dem Vereine 
beitreten. 

Der Beitritt kann jederzeit durch einfache Anzeige an das 
Rektorat einer deutschen Universität oder Technischen Hoch- 
schule unter Einsendung von 3 M erfolgen] 

e des Akademi- 


schen Schutzvereines unter dem Titel: »Der deutsche Buch- 
handel und die Wissenschaft« von Dr. Karl Bücher, ord. 
Professor an der Universität Leipzig, eine Denkschrift verfaßt 
worden und gegen Mitte dieses Jahres bei B. G. Teubner in 
Leipzig erschienen. Preis 2,20 M (251 Seiten). Von dem In- 
halte dieser Schrift wird jeder Gebildete mit hohem Interesse 
Kenntnis nehmen. Sie stellt u. a. fest, dafs deutsche Bücher 
im Auslande billiger gekauft werden können (vergl. S. 95 u. f., 
S. 233 u. f.); sie zeigt (z. B. S. 157 u. f.), welche Verlagsver- 
träge geistigen Arbeitern im} Deutschen Reiche zugemutet 
werden usw. 

Inwieweit sich der deutsche Sortimentsbuchhandel, gegen 
dessen Mifsstände die Büchersche Schrift zu einem grofsen Teile 
gerichtet ist, geneigt zeigen wird, sie zu verbreiten, mag da- 
hingestellt bleiben- Schreiber dieser Zeilen, dem sonst eine 
grofse Masse Ansichtssendungen zugehen, erhielt die Schrift 
bisher noch nicht zur Ansicht. Als er eine Sortimentsbuch- 
handlung aufsuchte, um das Buch zu kaufen, schien man es 
zunächst nicht oder doch kaum zu kennen, vorrätig war es 
nicht, es wurde auf Bestellung geliefert. 

Das Studium der Bücherschen Schrift ist allen, welche 
sich für die Entwicklung deutschen Geisteslebens interessieren, 
auf das dringendste zu empfehlen. C. B. 


Patentbericht. 


Ki. 13. Nr. 142418. Heizröhrenkessel mit Ueberhitser. W. Platz, 
Weinheim (Baden). Die Heizgase 
gelangen beim Austritt aus den Heiz- 
röhren vor dem Eintritt in die Rauch- 
kammer b in einen Ringraum a, wel- 
cher nach innen durch eine ring- 
formige, mit dem Wasserraum des 
Kessels in Verbindung stehende 
Wasserkammer c, nach, aufsen durch 
einen Blechmantel d begrenzt wird 
und zur Aufnahme der Ueberhitzer- 
rohre 7,7 dient. 


Wanderrost. G. W. Kraft, Dresden- 
Löbtau. Den Rost bilden neben- 
einander liegende endlose Bänder 
oder Ketten, welche derartig in 
Bewegung gesetzt werden, dafs 
der Brennstoff auf einer Hälfte 
der Rostbreite nach hinten, auf 
der andern Hälfte wieder nach 
vorn geführt wird. Die Tür e 
kann so eingestellt werden, dafs 
Aschenrückstände auf dem Rost 
herausgeführt und von g abge- 
strichen werden. 


Kl. 17. Ir. 148220. Gefrierselle für Klareis. B. Geiger, Augs- 
burg Die im Querschnitt rechteckige Zelle ist 
auf der ganzen Bodenfläche und auf den Seitenfiä- 
chen ö, bi von c,cı ab doppelwandig mit einer Aus- 
bauchung d ausgeführt, der Hohlraum ¢ ist mit 
Wärmeschutzmasse gefüllt, und in d wird ein 
Rührwerk (senkrecht bewegter Stempel) angebracht. 
Die Eisbildung geschieht in Schichten, wie punk- 
tiert, Gasblasen und Unreinigkeiten haben Zeit und 
Gelegenheit, sich nach d zurückzuziehen, und ein dunkler Kern kann 
sich nicht bilden. 


Kl. 47. Ir. 148187. Schaltwerk. A. Joisten, Köln a/Rh. 
Neben dem regeimäfsig geteilten (punktiert ge- 
zeichneten) Schaltrade a sitzt auf der Welle 
eine Leerlaufscheibe, die aus zwei in verschie- 
dener Weise fest za verbindenden Scheiben b,c 
besteht, von denen ö >c >a, ferner ò wie a 
regelmäfsig geteilt, c aber in der Weise unregel- 
mäfsig geteilt ist, dafs die breite Schaltklinke d 
das Schaltrad a erst nach 1, 2, 8, 4. 6, 12 Hüben 
um einen Zahn weiter schiebt, je nachdem man 
das Loch ! in c mit dem Loche 1, 2, 3, 4, 6, 
12 ia 6 zur Deckung gebracht hat. 
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X1. 47. Nr. 148776 und 148777. Druck- 
luftbremse. A. A. Fickenscher, Mün- 
chen. Der Kolben b, Fig. 1, wird von 
der zu bremsenden Maschine hin- und 
herbewegt, und sobald durch den Schie- 
ber e die Oeffnungen c verschlossen wer- 
den, die Bremse also eingerückt wird, 
verdichtet er vor sich die Luft und dehnt 
sie hinter sich aus, bis am Hubende 
durch Schlitze f (oder Ventile usw.) 
Druckausgleich eintritt, worauf sich beim 
Rückhube der Vorgang wiederholt. Die 
Bremse ist also in doppeltem Sinne wirk- 
sam. Die Steuerung (Nr. 142777, Fig. 2) 
kann durch Vermehrung der Oeffnun- 
gen c, die man von den Enden nach der 
Zylindermitte fortschreitend verschliefst, so eingerichtet werden, dafs 
der Kolben nur auf einem Teile seines Hubes bremsend wirkt; der 
Steuerkolben besteht zu diesem Zweck aus 
mehreren auf der Stange n» verstellbaren Tei- 
len. Auch kann man durch Ein- und Aus- 
schrauben der Zylinderdeckel d, di den Ver- 
dichtungsgrad regeln. 


Kl.47. Ir. 143188. Wechsel- und Wende- 
getriebe. E. Peters, Magdeburg. Die trei- 
bende Welle 5 greift mit ihrem Zahnrade c in 
(vier) an der Scheibe m gelagerte Umlaufräder 
a, die mit Reibflächen e, d, x versehen sind 
Bringt man einen der zweiteiligen ruhenden 
Lautkränze g,f mlt e, d in Eingriff, so läuft 
die getriebene Welle 7 in derselben Richtung 
wie ò Bringt man à mit k in Eingriff, so 
läuft ¢ umgekehrt. 


Kl. 46. Nr. 142439. Petroleummaschine. R. O. Allsop, Lon- 
don. Neben der im Viertakt arbeitenden 
Maschine ac ist eine gleichfalls im Vier- 
takt arbeitende Pumpe bd angebracht, 
deren Kurbel um 180° nacheilt. Der 
Pumpenkolben d saugt durch I,m zer- 
stäubter Petroleum mit einer zur Zün- 
dung nicht genügenden Luftmenge an, 
verdichtet das Gemisch zwecks Verga- 
sung, dehnt es wieder aus zwecks inniger 
Mischung und schiebt es beim vierten 
Hube, wenn c seinen Saughub macht, 
durch die dann von der Steuerwelle g ge- 
öffneten Rückschlag ventile A nach e, wo 
es mit der von w her angesaugten Luft 
ein zündkräftiges Gemenge bildet. 
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Ki. 14. Ir. 143049, Ventilsteuerung. E. Blumenthal, Berlin. 
Sobald der bei r durch eine Mitnehmerklinke (oder durch eine Zug- 
stange) bewegte Wälshebel A seine Wälsung von ào bis zi vollzogen 

i = hat, dreht er sich um die Kante zi als Achse 
in einem kraftschlüssigen Lager, dessen Zapfen 
von dem zylindrischen Ansatze z und dessen 
Lagerschale von dem gerade geführten, durch 
die Feder s belasteten Stücke k gebildet wird. 
Bei der Drehung um zi wird der Druck von e 
durch Anschläge m oder » zur Verminderung 
~y der Reibung abgefangen. Bei der wälzenden 
Schliefsbewegung, während deren das bei w ge- 
führte Ventil v sich unter der saugenden Wit- 
kung des Dampfes befindet, wird ə stärker ge- 

5 ne spannt und wirkt als Buffer; diese Mehrspannung 
:erleichtert den nächsten Anhub des Ventiles. Die Patentschrift zeigt 
noch vier Abänderungen, bei denen während der Bufferwirkung von ə 
und während der Lüftung des Ventiles die schädliche Gegenwirkung d 
Ventilbelastungsfeder u vermieden ist. a 
3 


Hl. 60. Ir. 148867. Reglerbremse. Vereinigte Maschinen- 
4 fabrik Augsburg und Maschinenbau- 
gesellschaft Nürnberg A.-G., Augs- 
burg. Wenn der Bremskolben c steigt oder 
fallt, saugt er durch das Ventil d oder e 
Luft nach und drückt vor sich die Luft zu- 
sammen, wodurch das »Ueberregeln« ohne 
Beeinträchtigung der Empfindlichkeit ver- 
hindert wird: durch Lfftschrauben F. g 
wird der atmosphärische Druck in a wieder 
ae hergestellt. Durch Vergrdfserung oder Ver- 
kleinerung der Verdichträume A, i wird das Ansteigen des Druckes ge- 
regelt. 


Kl. 60. Ir. 143158. Regier mit Stell- 
hemmung. J. M. Voith, Heidenheim 
a/Brenz. Die bei nt mit Gewinde versehene 
Welle s treibt durch Planscheibengetriebe 
ab,cd die Hohlwelle » und die darauf ver- 
schiebliche, mit Muttergewinde auf t sitzende 
Hülse v. Solange die die Reibung über - 
tragenden Riemenringe ¢,/ in den Mitten 
von a,d hängen, verhalten sich die wirk- 
samen Durchmesser d:b=d:c, und v wird 
auf t nicht verschraubt. Wenn der Regler 
r steigt, wird e durch das Gestänge omijl 
nach fhnen, f darch omkhg nach aufsen 
verschoben (z,2 sind Rlemengabeln), und v 
wird zur Verminderung des Kraftzuflusses 
nach links geschraubt, hebt aber gleichzeitig 
durch ps das linke Ende von o und 
dringt e, f in die Mitten von a, d zurück; umgekehrt beim Fallen von 
r. Die Patentschrift stellt noch zwei andere Ausführungsformen dar, 


= XI. 58. Ir. 148877. Druekwasser presse. 
b. H., Leipzig - Sellers hausen. 
Z. 1908 8. 508. i 


Kl. 80. Ir. 148000. Schiniervorrichtung für Stirnzapfen, E. Pie- 
lock, Berlin. An einem in die Stirn des Achsschenkels eingesetzten 
Zapfen g ist ein Schmierring r aufgehängt, 
der durch den Bund c gegen Herunterfallen 
gesichert ist. Der Ring r taucht in das 
Schmieröl des Lagerkastens I und gibt das 
Oel an die Stirnfläche des Achsschenkels 
ab. Durch die Fliehkraft wird das Oel nach 
aufsen getrieben, gelangt in den Ringkanal 
k und von dort durch die Bohrungen bb 
zwischen die Lagerschale s und die Lauffläche des Achsschenkels. 


Elektrogravitre G. m. 
Zeichnung und Beschreibung s. 


Mitteilungen über Forschungsardeiten. 
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Antrieb eines Fliehkraftreglers oder einer sonstigen 


‘an die Führung e gedrückt, wodurch der Reibungs- 


Rades b von der zu regelnden Kraft- 


Maschine 
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EI. 86. Nr. 148877. Fahrstahl-Sicherheitsvorrichtung. 
A. Weisgerber, Minden i/W. Die Rolle è zum 


Sicherung gegen zu schnelle Fahrt wird mittels einer 
Gerad- oder Bogenführung unter spitzem Winkel a 


druck bei der Auffahrt vermindert, bei der. Abfahrt et 
aber so verstärkt wird, dafs Gleiten ausgeschlos- 
sen ist. 


Kl. 60 Ir. 148907. Kraftma- 
schinenregler. J. R. Frikart, Mün- 
chen. In dem rückkehrenden Räder- 
werke bcde wird die Welle a des 


maschine, die Hohlwelle à des Rades 
e von einer gleichmafsig laufenden 
(Uhrwerk) angetrieben. 
Läuft a zu schnell, so dreht sich der 
durch das Gegengewicht g ausba- 
lanzierte Arm f rechtsum und schliefst 
dabei auf kurze Zeit die Schleifkon- 
takte m,l zur Verminderung des 
Kraftzuflusses. Läuft a zu langsam, 
so werden die Kontakte m, li zur Ver- 
stärkung des Kraftzuflunses geschlossen. 


Kl. 35. Ir. 143230. Senkbremse. A. Bol- 
zani, Grunewald bei Berlin. Wenu man die 
Sperrbremse tb, lüftet, nimmt die Lastwelle s mit- 
tels Klinkengesperres kk, den Bremszylinder c mit, 
dieser dreht durch das Zahnrädergetriebe rr; ra die 
los- auf w sitzende Scheibe s in umgekehrter Richtung 
und mit vergröfserter Geschwindigkeit, und die an e 
auf Zapfen z gelagerten, durch Arme a, Ringe und 
Drehfeder f belasteten (drei) Schwunggewichte g 
legen sich bremsend an die Innenfläche von c. In 
elner Abänderung ist die Sperrbremse bb; nicht an 
c, sondern an einer mit s durch eine lange Nabe 
verbundenen besonderen Bremsscheibe angebracht, 
sodafs die Uebersetzung von rri ins Schnelle 
nicht nur für die Senkbremse gc, sondern auch für 
die Sperrbremse ausgenutzt wird. 


Ki. 46. Ir. 148961, Zweitakt-Spiritusmaschine. E. Gudehus, 
Ahnsbeck bei Celle. Der im Zylinder a nach links bewegte Kol- 
ben 5 treibt durch Zahnstangengetriebe cd, ef den Bügel g nach rechts, 
spannt die Federn A und verschiebt den Kolben ¢ im Zylinder k sowie die 
hohle Kolbenstange s auf dem 
ruhenden Kolben J. Dabei wird 
Spiritus für den zweitnächsten 
Hub durch die längsdurchbohrte 
Stange m in den Ringraum 
zwischen m nnd e gesaugt, der 
früher angesaugte, links von ! 
befindliche Spiritus durch ein 
Zerstäuberventil nach k befördert, dort mit Luft gemischt und durch 
die von p, 9 kommenden Abgase erwärmt. Im Aufseren Totpunkte wird 
g durch Klinken „ gefangen. Beim Rückhube von b wirkt die Zahn- 
kupplung zwischen d und e als laufendes Krongesperre. Im inneren 
Totpunkte werden die Kupplung de und die Sperrung m ausgelöst, g und 
é durch A nach links geschnelit, die Ladung aus k durch o in den Zy- 
linder a getrieben usw. 

Kl. 47. Ir. 143187. Kugelgesperre. J. Brauer, 
Dresden. Um den Stab s oder ein Rohr in einer 
Hülse A (oder auch A auf s) festzuklemmen, wird A 
mit einer Hoblpyraınide 9 verbunden, in deren Ecken 
Kugeln k liegen, die durch ihre Schwere oder durch 
Federn in der wirksamen Lage gehalten werden. 


Angelegenheiten des Vereines. 


Von den Mitteilungen über Forschungsarbeiten, weiche 
der Verein deutscher Ingenieure herausgibt, ist das zehnte 
Heft erschienen: es enthält: 

Günther: Verfahren zur Gewinnung von Kupfer und 
Nickel aus kupfer- und nickelhaltigen Magnet- 
kiesen. 

Grübler: Versuche über die Festigkeit von Schmirgel- 
und Karborundumscheiben. 

Klein: Reibungsziffern für Holz und Eisen. 


Der Preis jedes Heftes im Buchhandel ist 1 æ. Bestel- 
lungen, denen der Betrag beizufügen ist, sind an die Ver- 
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lagsbuchhandlung von Julius Springer, Berlin N., Monbi- 
jouplatz 3, zu richten. 

Lehrer, Studierende und Schüler der technischen Hoch- 
und. Mittelschulen können jedes Heft für 50 Pig beziehen, 
wenn die Bestellung und die Zahlung an die Geschäftstelle 
des Vereines deutscher Ingenieure, Berlin N., Charlotten- 
stralse 43, gerichtet werden. 

Lieferung gegen Rechnung, Nachnahme usw. findet nicht 
statt. Vorausbestellungen auf längere Zeit können in der 
Weise geschehen, dafs ein Betrag für mehrere Hefte einge- 
sandt wird, bis zu dessen Erschöpfung die Hefte in der 
Reihenfolge ihres Erscheinens geliefert werden. 
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Eine Studienreise in den Vereinigten Staaten von Amerika. 


V. Das Schmieden im Gesenk. 


Von Paul Möller, Berlin. 


Der Grundsatz der amerikanischen Maschinenindustrie, 
die rohen Arbeitstücke so vorzubereiten, dafs wenig zu be- 
arbeiten übrig bleibt, dafs also nach Möglichkeit an Arbeits- 
löhnen gespart wird, hat seinen Einflufs auch in der Schmiede- 
werkstatt geltend gemacht. Das Schmieden nach Schablonen 
ist sehr verbreitet, und es haben z. B. die American Loco- 
motive Works, Paterson, N.J., eine besonders abgeteilte 
Werkstitte angelegt, worin ein Arbeiter mit nichts weiter als 
mit dem Anfertigen von Schmiedeschablonen beschiftigt ist, 
— wieder ein kennzeichnendes Beispiel fiir die Ausbildung von 
Spezialisten. Uebrigens findet man auch in den Vereinigten 
Staaten Schmiedeschablonen aus Holz statt aus Eisenblech 
(Rogers Locomotive Works, Paterson, N.J.), weil hölzerne 
schneller und billiger herzustellen sind. 

Während die Vorzüge des Schablonenschmiedens haupt- 
sichlich in der Genauigkeit der Arbeit za finden sind, die 
Zeitersparnis beim Schmieden selbst dagegen wenig ins Ge- 
wicht fällt, zeichnet sich die Gesenkschmiederei auch durch 
die Schnelligkeit der Arbeit in hohem Malse aus. Die Ge- 
senkschmiederei ist dann von grofsem Vorteil, wenn es sich 
um verhältnismäfsig kleine Stücke und um gröfsere Mengen 
eines Stückes handelt, also so recht ein Verfahren für die 
Massenfabrikation. Die Beschränkung auf mäfsig grofse 
Stücke ist durch die aus gehärtetem Stahl bestehenden Ge- 
senke begründet, die eine gewisse Gröfse nicht überschreiten 
können; es scheint sich jedoch in Amerika das Bestreben 
geltend zu machen, die Gesenkschmiederei auf immer gröfsere 
Stücke auszudehnen!). Die Beschränkung auf die Massen- 
fabrikation ist dadurch geboten, dafs die Herstellung der Ge- 
senke einen nicht unbeträchtlichen Aufwand erfordert; man 
rechnet in den Vereinigten Staaten, dafs ein Gesenk 5000 
bis 10000 Schmiedestücke liefern soll, bevor es unbrauch- 
bar wird. } 

Wegen der Kostspieligkeit der Gesenke ist ‘die Einfüh- 
rung der Gesenkschmiederei in erster Linie von wirtschaft- 
lichen Erwägungen abhängig. Viele Fabriken in den Verei- 
nigten Staaten, welche im Gesenk geschmiedete Stücke in 


1) Vergi. The Iron Age 27. August 1903 8. 14. 
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ausgedehntem Malse benutzen, haben auch keine eigene Ge- 
senkschmiede, sondern beziehen die Stücke von Firmen, 
welche die Gesenkschmiederei als Sondergebiet betreiben. 
Die bekanntesten darunter sind J. H. Williams & Co., 
Brooklyn, N. Y., Wyman & Gordon, Worcester, Mass., und 
die Billings & Spencer Co., Hartford, Conn. Es ist üblich, dafs 
diese Firmen die Gesenke, die sie fiir ihre Kunden herstellen, 
in eigenem Verwahrsam behalten und nur einen Teil der 
Herstellungskosten in Rechnung stellen. Die Absicht dabei 
ist, zu verhiiten, dafs die Gesenke, in denen oft viel Erfah- 
rung steckt, in die Hiinde eines Konkurrenten kommen. 


In Deutschland ist die Gesenkschmiederei durchaus nichts 
Neues, vielmehr findet sie bei der Fabrikation von Waffen, 
Fahrrädern und dergl. und vor allem in der Kleineisenin- 
dustrie ausgedehnte Anwendung. In Hagen, Remscheid, So- 
lingen und in der Umgebung dieser Städte sind zahlreiche 
leistungsfähige Gesenkschmieden vorhanden, die entweder im 
wesentlichen für eigenen Bedarf arbeiten, wie etwa die Mes- 
serfabrik von J. A. Henckels in Solingen, oder hauptsächlich 
fremde Bestellungen ausführen, wie Funcke & Hueck in Ha- 
gen, Gustav Tesche in Hagen oder Carl Sülberg in Rem- 
scheid. Wenn trotz dieser Verbreitung der Gesenkschmiede- 
rei in Deutschland an dieser Stelle näher darauf eingegangen 
wird, so geschieht das, weil in den Vereinigten Staaten auch 
der Maschinenbau ausgiebigen Gebrauch von Gesenk- 
schmiedestücken macht — haben doch beispielsweise die 
American Locomotive Works, Schenectady, N. Y., eine eigene 
Gesenkschmiede —, während sie in unsern Maschinenfabriken 
selten benutzt werden. Das liegt zumteil daran, dafs in 
Amerika durch Spezialisieren der Fabriken und durch Nor- 
malisieren der Einzelteile die wirtschaftlichen Grundlagen für 
die Anwendbarkeit der Gesenkschmiederei gegeben sind, hin- 
gegen in deutschen Maschinenfabriken Massenbedarf an 
Schmiedestücken weniger häufig auftritt. Aber auch bei uns 
könnte wohl in einigen Fabrikationszweigen, z. B. im Bau 
von Pumpen, Gasmotoren und Lokomobilen, mehr Gebrauch 
von Gesenkschmiedestücken als bisher gemacht werden, 
und der Bedarf wird jedenfalls steigen, je mehr unsere 
Fabriken dazu übergehen, die Einzelheiten zu normali- 
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sieren. Auch verlohnt es sich deshalb, bei der Gesenkschmie- 
derei etwas zu verweilen, weil unsere Literatur so gut wie 
nichts darüber enthält ?). 

Vom technologischen Standpunkt betrachtet besteht zwi- 
schen Gesenkschmieden und Giefsen eine grofse Aehnlichkeit: 
in beiden Fällen wird das Material in plastischem Zustande 
in eine Form gebracht, in der es erstarrt, und es mufs beim 
Herstellen der Form für das Schmieden ebenso wie für das 
Gielsen auf das Schrumpfen Rücksicht genommen werden. 

Die Gesenke werden möglichst nach einem Modell aus 
Stahlblöcken mithülfe von Fräsmaschine, Meifsel und Grab- 
stichel hergestellt. Wenn für ein Stück mehrere Gesenke an- 
zufertigen sind, und wenn das Stück flach und nicht zu breit 
ist, welcher Fall in der Messerfabrikation vorkommt, so wer- 
den die Gesenke durch Einschlagen eines der Form des 
Stückes entsprechenden Stempels, eines sogenannten Leistens, 
in den glühenden Stahlblock hergestellt. Um das Ausheben 
des Stückes zu erleichtern, werden die Wandungen im Ge— 
senk um 5 bis 7“ abgeschrägt. 

Die Gesenke wer- 
den in Wasser gehär- 
tet, wobei viel Sorg- 
falt und Erfahrung 
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verhüten, dafs die 
kostbaren Stücke 
springen. Man ver- 
fährt beim Härten 
so, dafs man zunächst 
die Rückenfläche des 
glühenden Gesenkes 
langsam abkühlt und 
dann die Oberfläche 
rasch ahschreckt, oder 
so, dals man den 
Block mit seiner 
Oberfläche in ein Ge- 
fäls mit mälsig hoch 
stehendem Wasser 
stellt. 

Die Oberfläche 
der Gesenke mufs so 
gestaltet sein, dafs 
der Ueberschufs an 
Material beim Ein- 
pressen in die Form 
entweichen kann. Es 
ist deshalb unrichtig, 
die Oberfläche eben 
zu machen, weil dann 
zwischen den beiden 
Hälften des Gesenkes 
eine Materialschicht 
bleibt, deren Dicke 
nicht kontrolliert wer- 
den kann, und die 
Folge davon ist, dafs 
auch die Dicke der geschmiedeten Stücke verschieden grofs 
ausfällt. Wenn man die Oberflächen der Gesenke dachförmig 
ausführt, Fig. 1, so kann der Materialiiberschufs besser ent- 
weichen, aber es fehlt hierbei ebenfalls eine Kontrolle über die 
Dicke der Stücke. Gleichmäfsig dicke Stücke lassen sich erzie- 
len, wenn man die beiden Gesenkhälften aufeinander schlagen 
läfst. Das kann geschehen, indem man an den vier Ecken der 
dachförmigen Gesenke hervorstehende Arbeitsflichen ausbildet, 
oder indem man rings um die Form eine flache Furche, einen 
sogenannten Graben, von 12 bis 15 mm Breite aushebt, Fig. 2, 
wie es in Amerika gewöhnlich geschieht. Beide Anordnungen 
haben den Nachteil, dafs die Gesenke sich mehr abnutzen 
als ein solches nach Fig. 1, weil keine als Schutzkissen 
wirkende Materialschicht zwischen beiden Gesenkteilen vor- 
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1) Engineering hat im Jahre 1901 in einer Reihe von Anfedtzen, 
betitelt »die forgings, u. a. Beispiele von Gesenkechmiederei ver- 
öffentlicht. The Iron Age brachte kürzlich (27. August 1903) einen 
kleinen Aufsatz Uber Gesenkschmiederei. 


handen ist. Ansicht und Querschnitt eines Stückes, das in 


..einem Gesenk nach Fig. 1 geschmiedet worden ist, sind in 


Fig. 3 wiedergegeben, während Fig. 4 ein Stück zeigt, das 
aus einem Gesenk nach Fig. 2 herstammt. Mar erkennt, dafs 
das letztere Gesenk genauere Stücke liefert und weniger Ma- 
terialabfall hat. 

Ein Gesenk nach Fig. 2 verlangt jedoch, dafs das Stück, 
wenn es keine ganz einfache Form hat, sorgfältig vorge- 
schmiedet wird. Es wird unter einem Hammer ausgestreckt 
oder gebogen, und es kommen Vorgesenke zur Anwendung. 
Auch durch Zerschneiden unter einer Schere, Fig. 5, kann 
man die Gestalt des rohen Materials der Form des Stückes 
anpassen. Vorteilhafter aber ist es, wenn man die Stücke 
aus dem vollen Stab abschmiedet, in welchem Falle das Ge- 
senk natürlich eine Oeffnung haben mufs, durch die der 
Stab hinausragt. 

Das Vorschmieden vertenert die Herstellung nicht unerheb- 
lich, und wenn ein Vergleich zwischen dem Stück in Fig. 3, das 
aus einer deutschen Werkstatt stammt, und dem in Fig. 4, das 

amerikanischen Ur- 
sprunges ist, hinsicht- 
lich der Genauigkeit: 
X zugunsten des letzte- 
Se ren ausfällt, so darf 
man nicht vergessen, 
dafs auch die Grund- 
bedingungen ver- 
schieden sind. Der 
Amerikaner mufs an- 
gesichts der hohen 
Löhne, die für die 
Bearbeitung desStük- 
kes zu zahlen sind, 
auf grofse Genauig- 
keit des Schmiede- 
stückes sehen, und 
die Massenherstellung 
macht die Ausgabe 
fiir mehrere Gesenke 
möglich. Die Kosten 
für das Schmieden 
selbst versteht man 
in Amerika dadurch 
zu vermindern, dafs 
man nur einen Mann 
an den Hammer stellt. 
In Deutschland will 
der Besteller seine 
Schmiedeteile mög- 
lichst billig geliefert 
erhalten, und die Ge- 
senkschmieden müs- 
sen sich diesem Wun- 
sche anpassen. Dafs 
aber die deutsche Ge- 
senkschmiederei, 
wenn es gilt, ebenso 
leistungsfähig sein kann wie die amerikanische, zeigt das 
Beispiel von J. A. Henckels, wo für den eigenen Bedarf au- 
fserordentlich scharfe und genaue Stücke geschmiedet werden, 
oder das der Deutschen Waffen- und Munitionsfabriken, Ber- 
lin, deren Gesenkschmiede nach Einrichtungen und Leistungen 
von amerikanischen nicht abweicht. 


Fig. 5. 


. 


Was die erreichbare Genauigkeit anbetrifft, so weisen 
nach Angabe von J. H. Williams & Co. die Stücke, die aus 
einem und demselben Gesenk kommen, Unterschiede in der 
Dicke von ½/0 bis 3/32 Zoll auf, je nach Gröfse und Ma- 
terial. Für die Bearbeitung fügt die genannte Firma bei 
Herstellung der Gesenke einer jeden Fläche des Schmiede- 


Fig. 2. 
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stückes '/;, Zoll zu; wenn aber das Stück nur abgeschliffen 
werden soll, so genügt 1/100 Zoll. 


Wenn das Stück aus dem Gesenk kommt, so ist es von 
einer Finne rings umgeben, s. Fig. 4, welche abgeschnitten 
werden mufs. Dieses sogenannte Abgraten wird unter 
einer Presse mithülfe besonderer Stanzgesenke vorgenommen. 
Die Stanzgesenke bestehen aus einem Stempel von dem Um- 
rifs des Schmiedestiickes und einer entsprechenden Hohlform, 
durch welche das Stück gedrückt wird, sodafs es, nachdem die 
Finne, vergl. Fig. 4, abgetrennt ist, in der fertigen Gestalt, 
Fig. 6, unten herausfällt. Wenn das Stück auch Löcher ent- 
hilt, so kommen aufser den Gesenken zum Abgraten der 
äufseren Umrisse noch Lochgesenke zur Anwendung. 


Gröfsere Stücke müssen abgegratet werden, während das 
Stück noch warm ist; bei kleineren, wo die Finne dünner ist, 
kann diese Arbeit auch am kalten Stück verrichtet werden, und 
das geschieht auch sehr häufig (McCormick Harvesting Machine 
Co., Chicago, Dl.; Pope Mfg. Co., Hartford, Conn.; American Lo- 
comotive Works, Schenectady, N. Y.), in Deutschland fast aus- 
schliefslich. Die Vorteile des Kaltabgratens sind nicht zu 
unterschätzen. Der Schmied, der hohen Lohn erhält, kann, 
wenn er mit dem Abgraten nichts zu tun hat, zwei, selbst 
drei Stücke abschmieden, bevor er seinen Eisenstab wieder 
ins Feuer legt, und das Abgraten kann nunmehr einem 
billig bezahlten Burschen anvertraut werden. Ferner sind 
die Stücke kalt leichter zu handhaben. Dagegen läfst sich 


Fig. 6. 


beim Abgraten in der Hitze eine gröfsere Genauigkeit erzie- 
len, weil das Stück wieder in das Gesenk zurückgebracht 
und nachgeschlagen werden kann. 


Runde Stücke werden während des Schmiedens im Ge- 
senk vom Schmied gedreht, sodafs sich keine Finne bildet 
und die Anwendung der Stanze wegfällt. Derartige Stücke 
werden so sauber geschmiedet, dafs man sie für abgedreht 
halten Könnte. 


Das Einstellen der Gesenke so, dafs der obere aın 
Hammerbär befestigte Teil genau richtig auf das Unter- 
gesenk auf dem Ambofs pafst, ist zeitraubend. Auch aus 
diesem Grunde lohnt sich die Gesenkschmiederei erst bei 
Massenbedarf. Bei einer Einrichtung jedoch, die ich in 
einer deutschen Fabrik gesehen habe, fällt dieses Einstellen 
fort. Es wird nämlich nur das Untergesenk im Ambofs 
befestigt, während das Obergesenk von einem Arbeiter 
an einer Zange gehalten wird. Das Obergesenk hat kegel- 
formige Führstifte, die in Löcher im Untergesenk passen, 
und aufserdem greifen beide Gesenke mit Nut und Feder 
ineinander. Der Vorzug dieser Anordnung ist, dafs der 
Hammer sehr rasch wieder für andere Arbeiten frei wird 
— es wird nämlich nur gelegentlich im Gesenk ge- 
schmiedet. Aber es wird dadurch Zeit verloren, dafs jedes- 
mal beim Einlegen eines Stückes das Obergesenk fortge- 
nommen und wieder an seine Stelle gebracht werden muls, 


— statt des einmaligen Einstellens der Gesenke ein wieder- 
holtes Aufsetzen des Obergesenkes. 


Die Aehnlichkeit zwischen Giefserei und Gesenkschmiede 
erstreckt sich auch auf die Nachbehandlung der Stücke: sie 
werden manchmal, wenn sie bearbeitet werden sollen, in 
Schwefelsäure gelegt, um die harte Haut zu entfernen: kleine 
Stücke bringt man wohl auch in Putztrommeln, um sie von 
Glühspan zu reinigen. Stählerne Stücke müssen nach dem 
Schmieden ausgeglüht werden, bevor sie zu den Werkzeug- 
maschinen gelangen, oder, wenn sie kalt abgegratet werden, 
bevor dies geschieht. Ein vorzügliches Aussehen wird bei 
stählernen Stücken erzielt, wenn man sie auf dem Schleif- 
stein blank macht und dann im Einsatzofen härtet. J. H. 
Williams & Co. geben auf diese Weise Schraubenschlüsseln 
und dergl. ein Aussehen, als ob sie mit Schmelz überzogen 
wären. 


Die Gesenkschmiederei verlangt ein vorzügliches Eisen- 
oder Stahlmaterial, das unter den Schlägen des Hammers gut 
fliefsen mufs. Es liegt deshalb in jedem Gesenkschmiedestück 
eine gewisse Gewähr für gutes Material. Beim Erhitzen soll 


= 


Fig. T. 
Geländer 

für Lokomotivtender; 
Amerivan Locomotive 
Works, Schenectady, 
N.Y. 


Fig. 8. 
Kell für Pieuelstangen; 


American Locomotive Works, 
Schenectady, N. Y. 


Fig. 9. 
Hals für Stehbolzen; 


American Locomotive Works, 
Schenectady, N. Y. 


der Schmied darauf sehen, den Eisenstab so heifs wie möglich 
zu bekommen, damit er sein Stiick in einer Hitze fertig 
schmieden kann. Er mufs aber Uebung besitzen, damit ihm 
das Material nicht überhitzt wird, was besonders bei Stahl 
mit hohem Kohlenstoffgehalt wichtig ist. Aufser Stahl und 
Eisen werden übrigens auch Kupfer, Bronze und Aluminium 
im Gesenk geschmiedet. 


Das Anwendungsgebiet von Gesenkschmiedestücken in 
den Vereinigten Staaten erstreckt sich sehr weit: Nähmaschi- 
nen-, Fahrrad- und Motorwagenbau, Dampfmaschinen-, Gas- 
motoren- und Pumpenfabriken, Lokomotivbau, Fabriken von 
Werkzeugmaschinen, Aufzügen und Eismaschinen usw. machen 
davon Gebrauch. Vor allem aber sind es wie auch bei 
uns die Hersteller von Werkzeugen und sonstigem Kleineisen- 
zeug, die Gesenkschmiedestiicke in ausgedehntestem Mafse 
verwenden: Aexte, Hämmer, Lehren, Schraubenschlüssel, 
Drehbankherzen, Kurbelhandgriffe, Kranhaken werden gern 
im Gesenk geschmiedet. 

In den American Locomotive Works werden gewöhnliche 
Keile im Gesenk geschmiedet und nur an der Naht, wo die 
Finne abgeschnitten ist, ein wenig am Schleifstein geputzt; 
dann sind sie ohne weiteres_gebrauchsfertig. Bei derselben 
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Firma werden Handgrifte und Geländer für Lokomotivtender 
aus Gasröhren und Pafsstücken gebildet, die im Gesenk ge- 
schmiedet sind und abgesehen von Ueberputzen roh bleiben. 
Jedes Palsstück, Fig. 7, hat an einer Seite eine Nase, welche 
in einen Schlitz des Rohres pafst, damit das Rohr sich nicht 
drehen kann. 

Man hat bei den American Locomotive 
Works in Stücke, die zu bohren oder 
abzudrehen sind, die Körnerlöcher für 
Bohrer- oder Drehbankspitze mit einge- 
schmiedet, wie das auch sonst vielfach 
geschieht. In neuester Zeit geht man 
jedoch bei den American Locomotive 
Works so weit, die Löcher in grölsere 
Stücke gleich während der Hitze einzu- 
stanzen. 

Welche Ersparnisse sich durch die Ge- 
senkschmiederei machen lassen, zeigt ein 
Beispiel der American Locomotive Works. 
Dort wurden Keile für Lokomotiv-Pleuel- 
stangen, Fig. 8, früher für 7 cts das 
Stück in rohen gufseisernen Gesenken ge- 
schmiedet und für 35 cts bearbeitet. Jetzt 
kostet das Schmieden nur 4 cts und die 
Bearbeitung nur 12 cts; so genau kann 
das Stück im stählernen Gesenk ange- 
fertigt werden. Dafs aber die Gesenk- 
schmiederei nicht immer vorteilhaft ist, 
beweist eine andere Angabe der zuletzt 
genannten Firma: Hälse für Stehbolzen, 
Fig. 9, wurden eine Zeitlang im Gesenk 
geschmiedet, und es wurden dafür 21/, cts 
das Stück und für das Bearbeiten auf 
der Drehbank 18?/3 cts gezahlt. Jetzt 
lifst man den Gegenstand auf einer 
selbsttätigen Revolverbank aus dem vol- 
len Stab anfertigen, und das kostet nur 
31/3 cts. 3 

Als typisch fiir Gesenkschmiedearbei- 
ten darf die Werkstatt von J. H. Williams 
& Co. angesehen werden, wo zu beiden 
Seiten eines Mittelganges mehr als 40 
Stände fiir Gesenkschmiedearbeiten an- 
geordnet sind. Zu einem Stand gehö- 
ren ein Schmiedefeuer, ein Fallhammer 
und gewöhnlich auch eine Kurbelpresse, 
und der Schmied steht so, 
dals sich das Feuer rechts 
hinter ihm, der Hammer links 
vor ihm und die Presse 
rechts vor ihm befindet. Der 
Schmied nimmt, indem er 
sich ein wenig nach rechts 
herumdreht, einen Stab aus 
dem Feuer, bringt ihn unter 
den Hammer, den er mit 
dem Fulse betätigt, und kann 
ihn, etwas nach rechts tre- 
tend, unter die Presse halten, 
die ebenfalls mit dem Fufse 
eingerückt wird. 

Sehr oft werden gleich- 
zeitig mehrere Gesenke zum 
Vor- und Fertigschmieden 

benutzt. Wenn es sich 

z. B. um gebogene Stücke 
handelt, so befinden sich 
auf dem Ambofs bezw. am 
Hammerbär drei Gesenke in 
einem Stahlblock. In dem 
rechts — vom Arbeiter aus 
gesehen — gelegenen wird die ausgestreckte Form des 
Stückes hergestellt, in dem linken wird das Stück ge- 
bogen und in dem mittleren schliefslich fertig geschmie- 
det. Alsdann kommt das Abgraten der Finne unter der 


| 
| 


ö 
l 


Fig. 10. 


Fallhammer; E. W. Bliss Co., Brooklyn, N. Y 


Presse, worauf das Stück nochmals in das Fertiggesenk 
gebracht wird. Wenn sich dabei wieder eine Finne bil- 
det, so wird nochmals abgegratet, und dann wird auf 
einer Schere, die mit der Presse verbunden ist, das 
Stück vom Stab abgeschnitten. Zuletzt wird der Stab wieder 
ins Feuer gesteckt und ein frischer, 
der inzwischen heifs geworden, heraus- 
genommen. 

Zum Entfernen des Glühspanes läfst 
man während des Schmiedens über das 


Fig. 11. Aufwerfhammer; Bradley Co., Syracuse, N. Y 


Untergesenk einen Druckluftstrahl strei- 
chen, der 'gleichzeitig mit dem Hammer 
angestellt wird. Dadurch werden die 
Gesenke geschont, und die Arbeit wird 
sauberer. Bei rund zu schmiedenden 
Stücken spritzt man zum Schlufs einen 
Wasserstrahl auf, wodurch eine sehr 
glatte, gleichmälsig dunkel gefärbte Flä- 
che erzielt wird. 

Zum Erhitzen des Eisens findet man 
in den Vereinigten Staaten ausgemauerte 
Glühöfen, die mit Anthrazit, in neuerer 
Zeit oft mit Petroleum geheizt werden. 
Man rühmt den Petroleumöfen nach, dafs 
sie leistungsfähiger sind, weil keine Zeit- 
verluste durch Abschlacken und Nach- 
schütten entstehen. 

Was die Hämmer betrifft, so wer- 

den für die Gesenkschmiederei in den 
Vereinigten Staaten fast ausschliefslich 
Fallhämmer gebraucht; haben doch auch 
die Gesenkschmiedestücke von den Fall- 
hämmern (drop hammer) ihren Namen 
(drop forgings) erhalten. In der Tat 
ist der Fallhammer für die Gesenk- 
schmiederei sehr geeignet. Es können 
überhaupt nur Hämmer mit senkrechter 
Führung inbetracht kommen, weil das 
Obergesenk immer genau auf das Unter- 
gesenk treffen mufs, und unter diesen 
Hämmern liefert der Fallhammer leichte 
Schläge in rascher Aufeinanderfolge, wie 
sie die Gesenkschmiederei erfordert. 
Sehr beliebt sind die Stange ahämmer 
der E. W. Bliss Co., Brooklya, N. Y., 
von..denen einer in Fig. 10 .largestellt 
ist. Der Hammer hat eine 
selbsttätige Steuerung, die 
durch Verstellen eines An- 
schlages geregelt werden 
kann; aufserdem kann man 
den Bär aus beliebiger Höhe 
fallen lassen. Der Schaft 
wird, wenn der Hammer 
oben steht, durch Klemm- 
backen gehalten, welche sich 
unterhalb der Reibrollen be- 
finden, Solange der Arbeiter 
den Fufshebel hinunterdrückt, 
werden die Schläge aus der 
einmal eingestellten Höhe wie- 
derholt; wenn die Fallhöhe 
veränderlich sein soll, wird 
der Handhebel benutzt. Diese 
Hämmer werden mitBären von 
25 bis 1000 kg angefertigt. 

In Deutschland haben 
sich im bergischen Bezirk 
Stangenhämmer nicht allge 
mein eingeführt. An Stel- 
len, wo man sie probiert 
hat, sind sie wieder aufgegeben worden, weil sie zu viel 
Reparaturen erforderten. Vielleicht trug hieran die Gewöh- 
nung der Arbeiter Schuld, welche mit den Stangenhän- 
mern nicht umzugehen wufsten. Allgemein gebräuchlich 
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sind bei uns Riemenfallhämmer, aber 
sie erfordern einen zweiten Arbeiter 
zum Spannen des Riemens, während 
an dem amerikanischen Stangenham- 
mer nur ein Mann tätig ist. Das 
zeigt wieder, wie man es in Ame- 
rika versteht, an Löhnen zu sparen. 
Auch schnellschlagende Dampfhämmer, 
die man eine Zeitlang in Deutschland 
benutzt hat, sind wegen zu vieler 
Reparaturen mit wenigen Ausnahmen 
wieder aus der Praxis verschwunden. 
In deutschen Waffenfabriken arbeitet 
man mit Stangenhämmern nach ameri- 
kanischem Muster. 

Neben den Fallhimmern werden 
in Gesenkschmieden noch andere Häm- 
mer gebraucht, und zwar zum Vor- 
bereiten der Stäbe für das Gesenk, 
d. i. zum Flachschmieden u. dergl. 
Dazu ist naturgemäfs keine Führung 
des Bärs nötig; man kann deshalb 
mit Vorteil Federhämmer benutzen, 
die eine grofse Schlagzahl in der 
Minute zulassen. Aufserordentlich ver- 
breitet sind für diesen Zweck die 
Hämmer der Bradley Co., Syracuse, 
N. Y., Fig. 11). Die Bewegung wird 
von einem einstellbaren Exzenter 


1) Vergl. Z. 1887 8. 466. 
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auf den Hammerhelm mittels eines 
doppelarmigen Hebels übertragen, der 
an den beiden Stellen, wo er mit dem 
Helm in Berührung kommt, in der 


Figur rechts unten und links oben, 
dicke Gummiklötze trägt. Zwei an- 
dere am Gestell befestigte Gummi- 
klötze dienen dazu, die lebendige 
Kraft des aufwärts geschnellten Hel- 
mes aufzunehmen und ihn zurück- 
zuschleudern. Durch Niedertreten ei- 
nes Fufshebels wird mithülfe einer 
Spannrolle der Hammer in Betrieb 
gesetzt, beim Loslassen wird eine 
Bremse betätigt. Derartige Hämmer 
werden mit Bären von 7,6 bis 100 kg 
und für 435 bis 225 Schläge in der 
Minute, je nach Gewicht, geliefert. 

Die E. W. Bliss Co. liefert auch 
Abgratpressen zum Fortstanzen der 
Finne, Fig. 12. Es sind dies gewöhn- 
liche Kurbelpressen kräftiger Bauart, 
die aufsen noch eine Schere zum 
Abschneiden des Stückes vom Stabe 
tragen. Zu letzerem Zweck werden 
bei uns oft kleine Fallhämmer be- 
nutzt, die neben dem Schmiede- 
hammer stehen. Manchmal finden 
sich aber auch einfache Handhebel- 
scheren, die am Fallhammer befestigt 
sind. 


Untersuchung einer von Van den Kerchove in Gent gebauten 
Tandemmaschine von 250 PS. 


Von M. Schröter und Dr.-Ing. A. Koob, München. 


(Fortsetsung von 8. 1290) 


Nach einer andern Seite hin boten die Versuche Gelegen- 
neh zu einer Untersuchung der 
spezifischen Dampfmenge 


in den Hauptpunkten der Diagramme. Die Grundlagen dazu, 
Volumina und spezifische Gewichte des trocken gesättigten 
Dampfes im mittel aus allen Diagrammen je eines Versuches, 
sind in den Zahlentafeln 10 und 11 zusammengestellt; da- 
raus ist Zahlentafel 12 berechnet worden. 

In Zahlentafel 12 sind nur die für den Anfang der Kom- 
pression geltenden Werte in Zylinder I und II aufgenommen; 
die Veränderung der spezifischen Dampfmenge während der 
Kompression hatte wegen der schon oben erwähnten Einfüh- 
rung von Frischdampf bis zu 7 vH vor Ende des Hubes 
keinen Sinn. 

Dem errechneten Dampfinhalt sind nun die wirklich im 


betreffenden Zylinder vorhandenen, aus der Kondensatmessung 


mit Berücksichtigung der Mantelkondensate und des Inhaltes 
des schädlichen Raumes sich ergebenden Gesamtgewichte 
gegenüberzustellen. Die Verteilung auf vorn und hinten ist 
nach dem in Z. 1902 S. 894 auseinandergesetzten Verfahren 
vorgenommen und hat auf die in Zahlentafel 13 zusammenge- 
stellten Zahlen geführt. Auch ist daran zu erinnern, dals 
diese ganze Berechnung mit der Voraussetzung vollkommenen 
Dichthaltens der Schieber und Kolben verknüpft ist. Eine 


besondere Untersuchung hierüber anzustellen, fehlte es an 


Zeit; man wird aber angesichts der aufserordentlich niedrigen 
Verbrauchzahlen zugeben müssen, dafs etwaige Undichtheiten 
nur von verschwindendem Einflufs gewesen sein können. 
Eine Uebersicht über die Ergebnisse in Zahlentafel 13 
ermöglicht die graphische Darstellung in den Figuren 19 bis 30; 
es bedarf wohl keiner besonderen Rechtfertigung dafür, dafs 


die Werte von z>1, welche auf:Ueberhitzung hinweisen, mit 
den sich ergebenden Zahlenwerten, die ja an und für sich 
genommen keinen Sinn hätten, aufgenommen on sind; 
— relativen Wert besitzen sie immer. 


. In den Figuren 19 bis 24 sind zunächst die berechneten 


Werte von z als Ordinaten in den 3 Stellen des Hubes: Be- 


ginn der Expansion, 50 vH und 95 vH des Hubes, eingetragen, 
und zwar für Zylinder I in Fig. 19 bis 21, für Zylinder I 
in Fig. 22 bis 24. Aufserdem sind noch zum Vergleich in 
punktierten Linienzügen die Werte hinzugefügt, welche 
sich für die in Z. 1902 S. 803 u. f. behandelte 1000 pfer- 
dige Sulzer-Maschine in Mannheim ergeben haben, um die 
durchaus vorhandene Uebereinstimmung im Verlauf der Kur- 
ven zu zeigen (in Fig. 19 und 20). 

Sodann ist in den Figuren 25 bis 27 für Zylinder I allein 
die Darstellung mit andern Abszissen so erfolgt, dafs der Ein- 
flufs des Füllungsgrades, Fig. 25 und 26, und der zunehmen- 
den Ueberhitzung, Fig. 27, zum Ausdruck kommt; als 
Abszissen sind nämlich in den beiden ersten Figuren die auf 
10,2 kg abs. bezogenen idealen Füllungsgrade, in der letzten die 
Ueberhitzungstemperatur aufgetragen, während als Ordinaten 
die zu drei Kurven I, II, II zusammengefafsten Werte von 
zı (Beginn der Expansion), x; (Mitte Hub) und z, (0,95 des 
Hubes) dienen. Auch hier sind (in Fig. 25 und 26) die Werte 
der oben erwähnten Sulzer-Maschine punktiert eingezeichnet. 

Endlich ist noch, um die Gesetzmäfsigkeit des Einflusses 
von Füllungsgrad bezw. Temperatur besser anschanlich zu 
machen, in den Figuren 28 bis 30 der Wert 2 —zı, d. h. 
die (positive oder negative) Zunahme von z während der Ex- 
pansionsperiode in Zylinder I, als Funktion des Füllungsgrades 
bezw. der Temperatur aufgetragen; auch hier tritt die Aehn- 
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s Zahlentafel 10. 
gesättigter Dampf 
II | III inn m m | x IV | V VII 
fee Pe dy eg e es ae 
h v h v h | v | h | v h v | h 
| 
oe Bu 
0,070709, — = - — — — 40, 068415 0.070817 
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516,89 584,56 516,80 5 84 98 518 177 15 26 520, 08 
1557,7 1567,2 1589, N 1568,4 
0 ‚002561 0,002652 
0,008572 0,008624 
19,36 20,05 
64,80 65,20 


I 541,77] 517.22 535,55 
1588,80 1557,7 156 7, 
un | ze oe 4 — |0,002566 0,00265¢ 
L [0,008572 0,008624 
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11 


» 

» 

* 1 — = 
» II 
» 

» 


schädlicher Raum pro Hud . { 


19,38 20,07 10, 19,42 
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sohädlicher Raum pro t. 


stündliches Volumen (einschliefslich des schädlichen Raumes) 
i | 
1 | | i 
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| 
178,89, 190, 75 135, 46 133,26 98,03 102, 02 68,63 | 76,93 | 225,25 247,08 
287,38 277, 78 287,56 278, 44 288,24 279, 54 289, me ‚so, 291,281) 278.01 287,77 


Zylinder I 
9 Beginn der Expansion . 
10 | Mitte Hob. . ...., 
11 95 vH des Hubes . 
12 Beginn der Kompression . 
18 Ende der Kompression 


212,49 | 206,39 


277,56 


509,94 | 527,88 510, 94 528, 29 511,55 529, 58, 518.57 631,65) 516 82 535,00 510,77 528,70 


52,78 | 69,44 | 54, o1 | 74,09 51, 70 66,66 52,06 69,0 54,64 72,65 56,22 61,09 


28,05 | 24,59 2” 28,91 21,08: 23,70 21,84, 22,72 20,78 21,40 21,10 22.91 
| 


2 | | 


Zylinder II 
992,98 i 55 918,46 697, 90 739, 88 611 2621, 26 520,37 564,860] 868,57 1021,19 


14 | Beginn der Expansion. . . . 854,55 


Volumen pro Hub Zylinder] I- nes 


14 Mitte Hub. 843,65 | 848,80 | 844,85) 849, 45 846,86 851.50 849, 72 854 86 55,08 860,22 — — 
16 95 vH des Hubes A 1544 ‚s| 1554,0 1545,9 1555, 2 1549 6 1559,0 1555, 7 1565,1,1565,5 1575,0 — — 
17 Beginn der Kompression . 118,23 | 175,06 j123,01|174 88 109,28 166,81 110,61: 169, 68 108,94 173,92} 118,4 186,03 
18 Ende der Kompression x 70,25 74,18 | 70,62 | 69,95 | 66, 78 70 59 66, B 69 92 67, 28, 69,41] 67,76 69,27 
Zahlentafel 11. 
gesättigter Dampf auf 300° 


5,1958 5,0399 | 5,1549 


Eintrittapannung . . . . . | 5,3271 Bas) 5,2507 


| 
Zylinder I 
1 5,2816 5,2937 5,2316 5,0544 | 5,3271 5,2507 5,8414 5, 2937 
2 Beginn der Expansion . . . | 4,3503 4,0930 4,3842 3,9564 4, 2677 4,1173 4,1173 8 ‚2055 | 3,9955 | 3,8150 | 4,2823 4,1756 4,2387 4,0637 
8 | Mitte Hub... . . . . | 3,2796 | 3,2698 2,7386 2,6635 2,0991 | 1,9973 1,5504 1,4725 1,0257 1,0896 | 3,3191 3,5062 2,5985 2,8334 
4 95 vH des Hubes. ... . 1,7208 | 1,8389 | 1,4933 1,5037 1,1477 | 1,1318 0,8759 0,8328 0,5938 0, 6097] 1,6280 1,7362 1,2845 1,3996 
5 | Beginn der Kompression . . | 1,4153 | 1,5089 1,2635 , 1,3526 151638 1,1847 1,0044 1,0471 0,8652 ' 0,9081 | 1,1847 1,3526 1,1794 1.2453 
6 | Ende der Kompression. . | 3,1957 | 4,1819 2,9181 3,8346 8,1468 3,5209 2,6085 3,1957 2,8384 8,0818 | 3,7612 3,2550 8,7856 
| | 
| | 
Zylinder II | | | | | | | 
7 | Eintrittspannung . . . . | 1,2057 | 1,1685 | 1,0681 1.0471 0,9189 0,8974 0,7733 0,7517 | 0,6589 0,6370] 1,0896 1,0738 | 0,9831 0,9564 
8 | Beginn der Expansion . . . | 0,8920 | 0,8759; 0,8058, 0,7679 0,6972 | 0 ‚6808 | 0,6004 0,6026 0,5110 0,4802 | 0,7842 0,7842 0,7190 0, 7027 
9 | Mitte Hub. . . 2 2 2. — — | — — 0, 5800 0, 6064 0,4471 0, 4576 0,3245 0,8320 — — | = > 
10 95 vH des Hubes s a 0,5193 0,5789 0,4364 0,4847 0,3418 | 0,3653 . 0,2563 | 0,2725 0,1876 0,1935 | 0.4763 0,5372 0,3969 0,4274 
11 Beginn der Kompression . . | 0,1774 0, 2117 | 0,1479 0, 1714 | 0,1248 0, 1437 0,1212 0,1248, 0,1088. 0,1050 | 0,1642 0,1720 0,1455 0,1467 
12 Ende der Kompression. . . 0,5816 | 0,6917 | 0,4611 | 0,5528 0,4864 0,4808 0,3817 0,4246 0,3481 | 0,3755 0,4869 0,5938 0,4645 0,5316 
i ‘ l | j i 
Zahlentafel 12. Dampfinhalte in kgist, 
gesättigter Dampf auf 
I II | III Iv v VII VIII 
-- ee 5 N „ „ e nz 
v | h v | b o v | h v b | v h v | h v h 
| : | 
Ä | | | | 
Zylinder I a | | i | 
1851,01 1514,78 1126,77 811,24 547,72 1996,30 | 1608, 43 
1 Beginn der Expansion . . — 2 —— ee —LÄ—é— — . — NEL — 2 —2 Oe a N 
924,40 926,61 760,18 | 754,60 578,10 548,67 | 408,62 407,62 254,23 293,49 964,58 1081,71 771,28 837,20 
1849,77 1526,65 | 1160,17 859,51 605,88 1931,74 1539,06 
2 Mitte Hub . . . 2. — 2 — — — et, — —— — — — —— — aN 
910,29 939,48 760,73 765,92 584,47 575,70 433,40 426,11 288,53 317,30 | 922,74 | 1009,0 723,01 816,05 
8 95 vH des Hubes ne 970,72 762,09 794, 39 587,11 599,36 449,84 442,6 806,68 326,19 | 831,53 917,983 656,61 740,56 
| | | 
Zylinder II | | | | | | | | 
1632,01 1386,67 994,36 741,36 | 587,18 1481,95 1196,74 
4 Beginn der Expansion 2 — a ee — num — —— — 2 —2—— — —2— — — 
762,26 869,75 631,38 705,29 486,58 507,78 | 366,99 374,37 265,91 | 271,22 | 681,13 800,82 568,98 627,76 
5 Mitte lud — — — | — | 490, 89 516,36 879,91 391,35 277,47 285,59 5 es — = 
6 95 vH des Hubes . . . . | 803,11 890,61 | 674,68 753,81 529.65 | 569,50 | 398 "73 | 426,49 | 293,69 304,76 | 735,69 834,86 613,57 664,69 
Kompressionsinhalte 
Zylinder I | | | | | 
7 Beginn der Kompression . . 74,70 104,78 68,24 ; 100,21 | 60,15 78,97 | 52,29 72,37 | 47,27 65,97 | 66,60 | 82,68 60,99 79,93 
Zylinder II | | | | | | 
8 Beginn der Kompression . 20,97 37,06 18,19 29,97 18,58 23,97 13,41 21,09 | 11,85 | 18,26 | 18,62 32,00 1595 26,53 
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Volumina in cbm. 
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auf 300° überhitster Dampf zunehmende Ueberhitzung 
VIII | IX | X xI XII | XII XIV | XV | XVI 
oo a rae fee Sore = Ze fon Gatos ey tae scr 55 
v n v | h | v h v h vo. h j y h vo h „ n 
i 4 
| | | 
5 Er aes Ba ie — — 0,068341 ` 0,070744 0,068371 0,070774 0,068393. 0,070796 0,068415 0 ‚070817 0,068437 0,070840] 1 
Me = | | = — — 0,20605 | 0,20730. — — - — — — — 2 
517,68 535, 80 518,86 537,08 520, 91 539,20 524,20 542,60 519,17 537,43 519,40 537,66 | 519,57 537,82 | 519,74 | 537,98 519,90 538, 16 3 
1559,0 1568,4 1562, 7 1572,2 1568,9 1578 4/1578, 8 1588,3 | 1565,32 1574,81 1565,32 — ` — l — | — — | — 4 
— — — — = — - — 0,002563 0.002653 0,002564 0,002654 0,002565 0,002655 0,002566 0 ‚002656 0.002566 0,002657] 5 
— — — — — — — 0,008572 0,008624 — — — — 5 e — 6 
19,41 20,10 19,16 20,14 19,54 20,22 19,66 20,35 19,47 20.15 19,48 20,16 19,18 20,17 19,49 20,17 | 19,50 20,1 18 7 
64,86 65,25 65,01 65,40 65,27 65,66 65,68. 66,07 | 65,12 65,51 = ss y S — os Wey 8 
stündliches Volumen (einschliefslich des schädlichen Raumes) 
| | | | | | 
181,95 206 502 142 95, 141 52 104,44: 101, oF 68,09 | 70,59 132,13 : 136,24 138,12 147,59 144,18 | 151,93 140,59 147,68 147,39 | 159,56 9 
278,24 288,01 275,90 288, 70 279, „00 289, 84 281.77 291,66] 279.05 288,87 279.168 288.99 279,27 | 289.08 279,36 289,16 | 279,44 289,26 | 10 
511,18 529,12 512,39 530,38 514, al, 532 48 517,66 535,83] 512,68 530,71 512,91 530,94 513.08 | 531,10 , 513,24 531,26 513,40 531,43 | 11 
51,71 64,03 | 57,23 | 75,35 | 58,60 80, 07 | 62,33 | 78,41 55,60 68,58 56,35 70,43 54,50 71,53 | 49,32 59,72 50,38 72,27 12 
21,07 | 22,83 21,79 22,99 20,26 22,48 21,07 22,03 21,29 23,32 | 21,56 21,99 21,20 22,59 21,99 23,03 22,56 24,49 | 13 
| i | 
| | 
i ; { ; i 
791,35 893,36 704,15 777,61 633,21/652,83 539,32 614,04| 714,73 | 780,18 | 725,68 797,80 | 731,94 | 781,11 708,46 772,60 655,24 744,26 | 14 
— — — — — — — — 847,78 852.92 — — — — — — | = — 15 
= — — = = = = — 1552.17 | 1561,58 — — — — - — — — 16 
609,60 180,81: 126,89 187,56 123,17 218,45 128, ‚20, 180,11 111,45 179,06 108,79 193,86 , 125,54 | 180,79 105,66 167,56 120,37 171,81 17 
15, 48 70,42 | 73,92 | 72,18 72, 17 | 72,13 67,10 66,07 67,15 68,98 69,19 69,92 65,59 70,24 68,09 72,60 73,41 72,23 | 18 


Spezifische Gewichte. 


überhitzter Dampf zunehmende Ueberhitzung 


. 


1 ! i I 
5,3910 5.2650 5,2982 5,1405 | 5,3271 5,1693 | 5,2798 5,1597 5,2124 5,0879 5,2076 5,1597 5,2937 5,2172 5,2316 5,2554 1 
4,3745 4,3212 4,278 | 4,2145 4,3066 4,1708 4,1942 4,1076 4,2338 4,1222 4,1222 4,0247 4,2290 4,2047 4,0345 3,8150 2 
2,0585 1,8850 1,5244 1,3317 1.0524 0.9724 2,0483 2,0483 250432 2,1144 1,9871 1,9973 1,9617 2,0228 2,0636 2,0585 3 
1,0631 1,0311 0,8382 | 0,7571 | 0,5878 0.5544 1,1160 1,1635 1,1054 1,1688 1,0738 1,1054 1,0364 1,1002 1,0738 150524 4 
0.9778 1.0311 0,8598 | 0,8813 | 0,7245 0,7788 1,1477 1,2325 1,1371 1,1952 | 1,1107 1,1318 1,1212 1,1582 | 1,0896 1,1529 5 
2,9776 3, 2401 | 2,6435 | 3,1561 | 2,4379 2,9081 3,0570 3,4325 3,4029 | 8,7221 3,2796 3,5111 3,1463 3,3881 25,9181 3,6731 6 
' i i l | | 
0,8382 0,8112 0,7081 | 0,6917 | 0,5761 0,5756 0,9510 0,9081 0,9242 | 0,8813 0,8813 0,8490 0,8436 0,8112 | 0,8652 0,8436 7 
0,6370 0,6316 | 0,5472 | 0,5578 | 0,4690 0,4465 0,6972 0,6863 0,6863 0,6699 0,6589 0,6534 0,6644 | 0,6425 0,6480 0,5987 8 
0.5411 0,5839 0, 4207 ; 0,4370 | 0,3049 , 0,3291 0,5911 0,6316 0,5911 0,6261 0,5683 0,6026 0,5594 0,5856 0,5052 0,5269 9 
0,3107 0,3381 | 0,2400 | 0,2482 | 0,1744 ‚ 0,1798 0,3412 0,3636 | 0,3412 | 0,3590 0,3291 0,3481 0,3222 0,3378 0,2835 0,2927 10 
0. 1200 0,1212 0,1100 | 0,1050 | 0,0994 0, 1001 0,1335 0,1389 0,1395 0,1329 0,1377 0,1335 0,1455 | 0,1443 0,1297 0, 1266 | 11 
0,2725 | 0,4184 | 0,2435 | 0,3935 | 0,2534 , 0.3533 | 0,4148 | 0,5154 ; 0,4342 0,5121 0,4476 9,4953 0,3544 | 0,3907 0,4141 0,5413 | 12 
i 1 i Í i i ; 
aus den Diagrammen berechnet. 
300° überhitzter Dampf | zunehmende Ueberhitzung 
Ei se pe pee ce =o? 2 7 a * a { | 
IX x XI XII XIII | XIV AV | 
von v | h | v | h v h | v h | v h | v | h 
t 1 | 1 
| | | | | ESAE 
| | | 
1236,87 890,80 587,66 1113,76 1194,44 1205,81 1215,51 | 1203,36 
625,33; 611,54 | 462,44 428,36 293,24 | 294,42 954,14 559,62 586,04 608,40 | 594,34 611,47 394,56 620,95 594,64 608,72 
1118,32 | 811,29 | 580,14 1163,27 1181,46 1132,32 1132,93 | 1172,09 
—— . — — —— 1 —— — — — ASIEN PPP | — S JJ ee ae ee 2 
574,12 544,20 425,31 385,98 296,53 283,61 571,58 5915,69 570,42 611,04 554,94 | 577,38 548,02 584,91 576,65 | 595,44 
544,72 546,87 | 431,18 | 403,15 304,29 297,07 572,15 617,48 566,97 620,56 950,95 5387,08 531,92 | 584,49 | 951,29 559,28 3 
| | i ' i 
| 
| | | | | | | 
939,68 710,64 927,11 1033,95 ; 1032,48 992,66 967,10 870,19 
448,51 491,14 346,49 364,15 252,94 | 274,17 | 498,31 535,64 498,03 534,45 | 482,28 510,38 | 470,70 | 496,40 424,60 445.59 
457,97 497,19 | 357,48 373,57 260,71 283,10 | 501,12 | 538,70 501,12 534,01 | 4 = 79 513,97 | 474,25 | 499,47 428,30 449,40 | 5 
481,46 527,10 | 373,37 | 388,46 | 278,02 | 283,19 | 529,60 567,79 | 529,60 560,61 | 510,82 543,59 500,11 527,50 440,04 457,07 | 6 
Kompressionsinhalte 
1 ! | j 
| | | i 
55,96 77,69 50,38 70,57 45,16 61,07 63,81 | 84,52 64,08 84,18 60,53 | 80,96 55,30 69,17 | 54,89 | 83,32 7 
! 
|| || 
| 
15,28 22,73 13,58 22,94 12,74 18,03 14,88 24,87 15,18 25,76 17,29 24,14 | 15,37 24,18 15,61 21,75 8 
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Einflurs des Füllungsgrades und der Ueberhitzung auf dic spez. Dampfmenge. 


Spezifische Dampfmenge in Zylinder I. 
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Spezifische Dampfmenge in Zylinder II. 
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Hub 


deutscher Ingenieure. 


lichkeit in der Gesetz- 
miifsigkeit mit den 

Mannheimer Versuchen 
deutlich hervor. Im 
allgemeinen nimmt die 
spezifische Dampfmenge 
während der Expansion 
in Zylinder I bei ge- 
sättigtem Dampf ab, bei 
überhitztem dagegen zu, 
und zwar in letzterem 
Falle so, dafs mit zu- 
nehmender Füllung und 
auch mit zunehmender 
Temperatur die Werte 
einem Maximum zustre- 
ben. Auf eine andere 
Darstellung mithülfe des 

Wärmediagrammes 

kommen wir am Schlufs 
zurück. Als Gegenstück 
zu Zahlentafel 13 geben 
wir noch in Zahlentafel 
14 eine Zusammenstel- 


lung der nach Doerfels 


Vorgang (Z. 1899 S. 601 
u. f.) berechneten 
Dampfverluste für 
ı PS;-st, d.h. der Un- 
terschiede zwischen ge- 
messenem und berech- 
netem Dampfverbrauch 
für 1 PS,-st an den cha- 
rakteristischen Stellen 
des Hubes. Die Mittel 
aus v und h der Zahlen- 
werte aus Zeile 16 bis 
21 und 36 bis 41 der 
Zahlentafel sind in den 
Figuren 31 bis 36 zur 
Darstellung gebracht; es 
bleibt bei dieser Be- 
rechnung unentschie- 
den, ob Kondensation 
allein oder Kondensa- 
tion und Undichtheiten‘ 
zusammen an dem er- 
mittelten Unterschied 
Schuld sind. Natürlich 
entspricht der Verlauf 
der Kurven demjenigen 
der Abhängigkeit der 
spezifischen Dampfmen- 
ge von den gleichen 
veränderlichen Gréfsen. 

Ein eindringendes 
Verständnis des Vor- 
ganges in der Dampf- 
maschine liefert ja erst 
die kalorimetrische Un- 
tersuchung, welche über 

den Wärmeaustausch 


zwischen Wandungen 


und Dampf Aufschlufs 
gibt; man kann sie 
rechnerisch und auch 
graphisch mithülfe des 
Wärmediagrammes aus- 
führen, und in letzte- 


rer Richtung benutzen 
wir gern die Gelegen- 


heit, den Lesern dieser 
Zeitschrift die ebenso 
elegante wie einfache 
und durchsichtige An- 
wendung dieses Dia- 
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grammes vorzuführen, wel- 
che Prof. Boulvin-Gent 
in letzter Zeit in verschie- 
denen Aufsätzen?!) ver- 
öffentlicht hat. Grundsätz- 
lich ist ja die Anwendung 
des — namentlich in Eng- 
land in den Kreisen der 
Praxis sehr verbreiteten 
— Temperatur- Entropie- 
Diagrammes auf die Dampf- 
maschine nicht neu; allein 
man hatte bei Uebertra- 
gung des Indikatordia- 
grammes in das Wärmeldia- 
gramm immer mit der 
Schwierigkeit zu kiimpfen, 
dafs sich ersteres nur in 
der Expansions- und Kom- 
pressionsperiode auf ein 
bestimmtes, während die- 
ser Perioden gleichbleiben- 
des Dampfgewicht bezieht, 
wiihrend sich der Vorgang 
in der Einström- und Aus- 
trittperiode auf ein fort- 
während veränderliches 
Dampfgewicht bezieht und 
zumteil aufserhalb des Zy- 
linders ausgeführt wird. 
Es hat ja schon Kraufs®) 
eine ansprechende Lösung 
gegeben; doch schien uns 
der von Boulvin einge- 
schlagene Weg zu einer 
besonders glücklichen Dar- 
stellung zu führen, wes- 
halb wir im folgenden die 
Anwendung auf die unter- 
suchte Maschine nach sei- 
nem Verfahren durchge- 
führt haben. 

Der Grundgedanke des 
ausschliefslich graphischen 
Verfahrens ist der, das 
Wärmediagramm mit dem 
Spannungsdiagramm so in 
Beziehung zu bringen, dafs 
entsprechende Punkte rasch 
und einfach aus dem einen 
ins andere übertragen wer- 
den können. Zu dem Ende 
werden in ein rechtwinkli- 
ges Achsensystem im rech- 
ten oberen Quadranten die 
Grenzkurven des Wärme- 
diagrammes der gesättigten 
Dämpfe so eingetragen, 
dafs die wagerechte Achse 
der Temperatur 0°C ent- 
spricht; im linken oberen 
Quadranten zeichnet man 
in beliebigem Druckmafs- 
stab die Spannungskurve 
des gesättigten Wasser- 
dampfes mit dem Tempe- 
raturmalsstab des Wärme- 
diagrammes auf (wie dies 

1) 8. Revue de mécanique, 
Paris, Jahrgänge 1897, 1898, 
1901. Bulletin de l'Association 
technique maritime Nr. 18, 
1902. 

2) s. Kraufs, Graphische 
Kalorimetrie der Dampfmaschi- 
ne, Berlin 1901, Julius Springer. 


(Mittelwerte aus v und h.) 


Dampfverbrauch und Dampfverlust für 1 PSi-st. 
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Zahlentafel 15. 


gesittigter Dampf 
I | II | III | IV | v vn 
v | h | v | hoy | ho v „„ „ hf „ à 
| 
| | | | | 
Zylinder I | | : | | 
1 stündlich eingetreten « o « kg 1866,7 oe 1 ee 0 841.4 581,5 1523,8 
2 | aus dem Diagramm berechnet, abzüglich Inhalt des | | 
schädlichen Raumes . . ee 849,70 821,83 691,94; 3 39 517,95 469,70 851,83 335,35 206,96 227,52]897,99: 949.08 
3 zusammen . » 1671,53 1346,33 987, 65 686 588 434, 48 1847,07 
4 Verteilung des im Zylindex I stündlich eingetretenen » | 
Gewichtes . : % veh bee oe a, ae 948,91 917,79 781,25 788, 85 606,24| 549,76 430,49 410,91 276, 99 304,51 740,83 782,97 
5 | im schädlichen Raum vorhanden » 74,70 104,78 68,24 100 21 60,15 78, 97 52,29 72,27 47,27 | 65,97] 66,60 82,63 
G | im Zylinder I vorhanden i a ee. gc: 1023, 61 1022,57 849,49 839 06 666 39 628,73 482, 78 483, 18 924, 26 370, 488807, 43 865,0 
7 spez. Damp'menge bei Beginn der e e 0,903 0,906 0,895 0,899 0,868; 0,873 0,836 0,844 0,784 0,792] 1,195 1,192 
8 | Mitte Hub O che ee aE UE wae cee ay tee ee UP 0,889 _ 0,919 0,896 0,913 0,877 0,916 0,898 0,882 0,890 | 0,856 | 1,143 1,168 
9 | 95 vH des Hubes. . s 0,857 | 0,949 0,897 0,947 0,881, 0,953 0,982 0,916 , 0,946 | 0,880 | 1,030 1,060 
Zylioder II | | | | | | 
10 | stündlich eingetreten ee ee, Se Oe 1695,5 13761 -` 1042,8 | 764,2 536,4 1495,3 
11 | aus dem Diagramm berechnet, abzüglich Inhalt des | | | | 
schädlichen Raumes * 741,29 832,69 613,19 675,32 473,00 483,81 353,58 353,28 254,06: 252% 662,51 768,82 
12 zusammen » 1573,98 1288,51 956,81 | 706,86 507,02 1431,33 
13 | Verteilung des im Zylinder II stündlich eingetretenen » | | 
Gewichtes . . nen.» | 798,58 896,98 654,87 721,28 515,51 527 129) 382,30 381,90, 268 ra 20, G2,692,12 803,13 
14 im schädlichen Raum vorhanden > 20,97 37,06 18,19 29,97 | 13,58 | 23,97 | | 13,41 | 21,09 11,85 | 18,26 | 18,62 32, 00 
15 | im Zylinder If vorhanden 98 8 819,49 934,04 673,06 751,20 529, 09'551,26 395, 71.402,99 240 63 285 881710, 74 835,18 
16 | spez. Dampfmenge bei Beginn der Expansion » 0,930 0,931 9,988 0,939 0,920 0,921 0, 997 | 0,929 0.948 | 0,949 | 0,958 0, 959 
17 | Mitte Hub. d = = = — | 0,928. 0,937 | 0 "960 | 0,971 0,989 0,999 = = 
18 | 95 vH des Hubs. . . ns 0,979 0,968 1,002 1,008 | 1,001 1,033 | 1,008 | 1,058 1,047 1,066 | 1,035 1,00 
schon von Ancona!) gemacht worden ist), s. Fig. 37. Der fischen Dampfmenge æ entspricht der Punkt a im pr-Diagramm, 
Zusammenhang mit dem pv-Diagramm ergibt sich dann durch dessen Konstruktion mittels der Hülfslinien AA’ und A'a 
die Gleichung von Clapeyron-Clausius aufs einfachste zu bewerkstelligen ist. Damit ist sofort jede 
r beliebige Druckkurve im pv-Diagramm, z. B. die Expan- 
— 41 dp ade te T sionskurve eines Indikatordiagrammes bac, ins Wärme- 
u V dp tg g diagramm übertragbar, vorläufig mit Beschränkung auf das 
di Sättigungsgebiet zwischen den Grenzkurven. Einleuchtend 
ist, dafs der oben benutzte Zusammenhang zwischen dem 
U Wenn man das schraffierte Dreieck, welches die Seite Würme- und dem pv-Diagramm nicht daran gebunden ist, 
Au enthält, an die wagerechte Achse anlegt, s. Fig. 37, und dafs die Gröfsen Au gerade in dem Mafsstab aufgetragen 
Fig. 37. Fig. 38. 


die im Abstand p von O gezogene Senkrechte iibertriigt, so Spannungskurve aus dem Wiirmediagramm unmittelbar er- 


i 
l 
die senkrechte Strecke Au in den letzten Quadranten auf werden, in welchem sie sich mithülfe der Tangenten der 
| 
hat man einen Punkt der Dampfgrenzkurve in einem Koor- geben; irgend ein passender Mafsstab für die Sättigungs- 


dinatensystem, dessen Achse der p im Abstand Ao (o = spe- kurve, die man am einfachsten mithiilfe der Dampftabellen 
zifisches Volumen des Wassers) oberhalb der wagerechten zeichnen wird, genügt für den Zweck, sodafs sich für prak- 
Achse durch O verlaufen würde, d. h. praktisch wegen der tische Anwendungen die Uebertragung eines beliebigen In- 


dikatordiagrammes aus Fig. 38 ohne weiteres ergibt, indem 

Punkt A die Strecke zwischen den Grenzkurven im gleichen 

Verhältnis teilt, wie Punkt a die Strecke zwischen Sätti- 

wagerechte Achse selbst. gungskurve und wagerechter Achse im pv-Diagramm. Be- 
Einem Punkt A des Wärmediagrammes mit der spezi- dingung ist nur, um das Indikatordiagramm richtig ein- 

5 tragen zu können, dals für einen Punkt desselben, z. B. a, 
1) 2. 1897 S. 447. der Wert von z bekannt sei. 


verschwindenden Kleinheit von Ao mit letzterer zusammen- 
füllt. Es entspricht demnach der linken Grenzkurve des 
Wärmediagrammes im pu- oder pr Diagramm einfach die 


auf 300° überhitzter Dampf 


60,99 | 


1,088 | 


593,87 
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zunehmende Ueberhitzung 


| 

1246,7 979,0 725,4 | 512,0 1167,7 | 1113,4 1063,0 | 861,5 1 
| | 3 

710,24! 757,37 | 569,37 | 533,85 412,06 357,79 | 248,08 | 233,35 | 490,33 475,10 ae 524,22 533,81 530,51 | | 539,75 | 525,40 
1467,51 1103,22 769,85 481,43 965,43 | 1046,18 | 1064,32 | 1065,15 3 
| Ä | | | . 

603,37 643,33 505,26 | 473,74 steal 337,13 263,88 248,17 | 593,06 | 574,64 | 555,50 | 557,90 533,15 529,85 | 2 | | 436,55 | 424,95 
79,93 55,96 | 77,69 | 50,88 | 70,57 45,16 61,07 | 63,81 ; 84,52 | 64,08 | 84,18 ı 60,53 | 80,96 8 5 54,89 | 83,32 | 5 
664,36 723,26 561,22 | 551,43 i 438,65 407,70 308,99 309,24 | 656,87 659,16 , 619,58 642,08 593,68 610,81 © | © :491,44| 508,27| 6 
1,158 . 1,114 | 1,109 , 1,054 | 1,051 0,949 ; 0,952 | 0,844 0,849 | 0,946 | 0,948 | 1,001 | 1,017 8 8 1,210 | 1,198 | 7 
1,128 1,023 ! 0,987 0,970 0, 947 0,960 0,917 0,870 0,898 0.921 0,952 | 0,923 | 0,958 = w | 4,178 | 1,172 | 8 
1,024 0,971 0,992 0,983 | 0,989 0,985 | 0,961 0,871 0,937 0,915 | 0,966 0,918 | 0,957 5 | 8 1,122 | 1,100 | 9 

| | | | 8 E | 
| | | | 3 3 | 

120613 a 695,9 491,3 1058,3 1033,6 1008,3 = 2 839,5 10 
| | | 8 — 11 

553,03 601,23 | 433,31 468,41 332,91 841,21 240,20 256,14 | 483,48 510,77 , 482,85 508,69 464,99 486,244 5 | E 413,00 427,65 
1154,26 : 901,72 | aa 496,34 994,20 991,54 | 951,23 * | nd 840,34 12 
| | | | | | 13 

577,92 | 628,28 | 453,87 490,63 | 343,67 352,28 237,76 253,54 | 51460, 548,70 , 503,33 | 530,27 | 492,84, 515,36 Ä | are 427,22 
26,58 | 15,23 | 22,73 | 18,58 | 22,94 12,74 18,03 14,88 | 24,87 | 15,18 | 25,76 | 17,29 , 24,14 | 15,61 21,75 [14 
654,81 469,10 518,36 | 357,25 357,17 250,50 271,57 | 529,48 | 568,57 | 518,51 | 556,08 510,18 539,50 427,89 448, 9715 
0,959 0,956 0,957 | 0,970 | 0,971 1,010 | 1,010 0,941 | 0,942 0,961 | 0,961 | 0,945 | 0.946 ! 0,992 | 0,992 [16 
— 0,976 0,969 1,001 | 0,996 1,041 15,042 0,946 | 0,947 0,966 | 0,960 | 0,944 | 0,958 1,001 | 1,001 |17 
1,015 1,026 1,026 1,045 ! 1,035 | 1,090 1,043 1,000 | 0,999 1,021 | 1,008 | 1,001 | 1,008 ‚ 1,028 | 1,018 |18 


Die oben angedeutete Schwierigkeit für Einström- und 
Austrittperiode umgeht nun Boulvin dadurch, dafs er 
anstelle des wirklichen Vorganges in der Dampfmaschine 
einen erdachten einführt, der für die einzelnen Perioden 
darin mit dem wirklichen übereinstimmt, dafs er in den 
Endzuständen die wirklichen Zustände der arbei- 
tenden Dampfmenge darstellt und dasselbe Indikatordia- 
gramm, also auch die nämliche äufsere Arbeit liefert wie 
der wirkliche Vorgang. Dann mufs aber nach dem ersten 
Hauptsatz der Wärmetheorie auch die zugeführte Wärme 
(für jede Periode) in beiden Vorgängen dieselbe sein, und 
man kann jedenfalls für die Ermittlung des Wirkungsgrades 
den erdachten Vorgang und den wirklich ausgeführten ein- 
ander gleich setzen. 


Betrachten wir die Kompressionsperiode 1 bis 2, Fig. 39. 
Angenommen, im Punkt 1 derselben sei der Dampf trocken 
und gesättigt, so ist in diesem Augenblick im schädlichen 
Raum das Dampfgewicht O. = vi yı (Restdampf) abgesperrt. 


In Punkt 3 ist die sichtbare Dampfmenge vy. Der 
während der Admissionsperiode eintretende Dampf habe das 
durch einen Versuch ermittelte Gewicht G, (Frischdampf), 
er befinde sich während der Kompression als Wasser im 
Kessel und sei gleich der während der Ausströmperiode 
im Kondensator niedergeschlagenen Dampfmenge; aufserdem 
soll sein Druck in gleichem Schritt mit demjenigen des 
Dampfes G,, der sich im schädlichen Raum befindet, durch 
Wärmezufuhr erhöht werden. 


Durch diesen Kunstgriff wird ermöglicht, dafs man wäh- 
rend der Kompressionsperiode Restdampf und Frischdampf 
als ein Ganzes betrachten und für den beliebigen Punkt 3 
die spezifische Dampfmenge z so berechnen kann, als ob die 

vy 
G; + G. 
Damit kann aber Punkt 3 sofort ins Wärmediagramm über- 
tragen werden. 


In Fig. 40 ist die Einströmperiode dargestellt; im Punkt 
2, dem Beginn desselben, wird zwischen Restdampf G, und 
Frischdampf @, wieder Verbindung hergestellt: beide haben 
ja der Voraussetzung zufolge gleichen Druck und gleiche 
Temperatur. Setzt man ferner voraus, dafs auch während 
der Einströmung nur das im Diagramm jeweilig sichtbare 
Dampfgewicht v y dampfförmig, der Rest flüssig sei und mit 


gesamte Menge sich im Zylinder befände: & 


jenem stets gleichen Druck und gleiche Temperatur habe, 80 
ist in einem beliebigen Punkt 5 der Einströmlinie die spe- 
zifische Dampfmenge abermals 


. 
20.0 


und es kann auch die Einströmlinie sofort ins Wärme- 
diagramm übertragen werden. Letzteres sieht demnach von 


292 wv 


Fig. 40. 


Punkt 1 bis Punkt 4 so aus, wie Fig. 41 zeigt, und stellt die 
Zustandsänderung der Gesamtdampfmenge G, + , dar, wäh- 
rend die ihr zugeführte Wärme gleich der Fläche 


I 124 IV = Qi 
ist. 

Offenbar stimmt der hierdurch dargestellte Vorgang mit 
dem tatsächlich ausgeführten nicht überein; aber in seinen 
Endpunkten stellt er die wirklichen Zustände der arbeiten- 
den Dampfmenge dar und würde — wenn ausgeführt — das 
wirkliche Indikatordiagramm, d. h. die wirklich geleistete 
äulsere Arbeit, liefern. Wendet man also den ersten Haupt- 
satz in der Form 


d= 4d UA 4d L 


auf den Vorgang 1 bis 4 an und integriert über diese 
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Zahlentafel 14. Dampfverbrauch und Dampf- 
gesättigter Dampf 
1 | II | III IV V VII 
v | h v h | v | h v h v | h v h 
| | | 
Zylinder I | | | | 
"1 | Speisewasser für PSi-st einschl. Mantel . kg 6,09 5,72 | 5,47 5,28 5,37 4,86 
2 | Verbrauch der Mantelheizung pro PS;-st > 0,118 0,149 | 0,190 0,268 0,386 0,0111 
3 | in den Zylinder I ge'angt pro PSı-st » 5,977 | 5,571 5,280 5,017 4,084 4,8189 
41» >» » > > st » 1866,7 1520,1 1156,0 841,4 581,5 1533,8 
:5 ] > «» » verteilt auf v und h » da 917,8 | 781,2 | 788,9 606,2 549,8 | 480,5 | 410,9 | 277,0 | 804,5 | 740,8 783,0 
6 | zugehörige indizierte Leistung (Zyl. I vu. i | ; 
5 Zyl. II h und umgekehrt) . . PS | 157,28 154,89 | 139,12 133,90 112,44 106,59 , 86,11 | 81,54 57,89 59.38 | 157,17 157,05 
-7 | in den Zyl. I gelangt pro PSi-st. . kg 6,033 5,925 | 5,616 5,518 | 5,991 5,158 | 4,999 5,089 4,826 | 5,128 4,714 4,985 
‚8 | Mittelwert. ra > 5,979 | 5,567 5,275 5,019 4,977 4,850 
9 . Inhalt. Beginn der Expansion 5. >» 924,4 926,6 760,2 | 754,6 | 578,1 | 548,7 | 408,6 407,6 | 254,2 | 293,5 | 964,6 1031.7 
10 | im Zylinder I j Mitte Hub. ; u 910,3; 9395 | 760,7 765,9 | 584,5 575,7 433,4 | 426,1 | 288,5 | 817,3 | 922,7 | 1009,0 
11 bei ` 95 vH des Hubes. S* > 877,5: 970,7 ı 762,1 | 794,4 | 587,1 | 599,4 449,8 | 442,8 | 306,6 | 826,2 | 831,5 917,9 
12 | Kompressionsinhalt bei Beginn der Kom- | | 
ZE pression pro t. > 74,7 | 104,8 68,2 100,2 60,2 79,0 52,3 72,3 47,3 66,0 66,6 82,6 
13 stündlicher Beginn der Expansion > 849,7 821,8 692,0 | 654,4 517,9 469,7 | 851,3 | 335,3 206,9 | 227,5 898,0 949,1 
14 ‚Verbrauch | Mitte Hub | > 835,6 834,7 692,5 | 665,7 | 524,8 496,7 381,1 | 358,8 | 241,2 | 251,3 | 856,1 926, 
15 | im Zyl. I bei 95 vH des Hubes » 802,8 | 865,9 | 693,9 | 694,2 : 526,9 520,4 397,5 | 870,5 | 259,3 | 260,2 | 764,9 835,3 
16 Verbrauch Beginn der Expansion > 5,402 5,306 4,974 4,887 4,606 | 4,407 | 4,080 | 4,112 3,605 | 3,831 5,714 6,043 
17 | pro PSi-st im | Mitte Hub » 5,913 | 5,389 4,978 4,972 4,663 4,660 4,426 4,339 4,203 4,232 5,447 5,899 
18 Zyl. I bei 95 vH des Hubes > 5,104 | 5,5°0 4,988 5,184 4,686 | 4,882 4,616 4,544 4,518 4,382 4,867 5,319 
19 . Verlust Beginn der Expansion > 0,631 0,619 0,642 | 0,631 0,785 | 0,751 0,919 | 0,927 1,221 | 1,297 [—1t,000 —1.058 
20 | pro PSı-st im | Mitte Hub » 0120 0,536 | 0,638 | 0,546 , 0,728 | 0,498 | 0,578 | 0,700 | 0,623 | 0,886 —0, 733 —0,914 
21 Zyl. I bei 95 vH des Hubes > 0,929 0,335 | 0,628 | 0,334 | 0,705 | 0,276 0,888 | 0,495 | 0,308 | 0,746 | 0,153 | -0,33 
Í Zylinder II | | 
22 | Verbrauch im Aufnehmer und Mantel II pro i | | 
F/ ee Ben kg 0,548 0,527 0,517 0,460 0,386 0,091 
28 | in den Zylinder II gelangt p'o PSı-ıt . > 5,429 5,044 4,763 4,557 4,598 4,758 
24|» » > » » st > 1695,5 1376,1 | 1042,8 i 764,2 536,4 1495,3 
25] >» „ > verteilt auf v und h » | 798,5 | 897,0 654,9 | 721,2 | 515,5 527,3 882,83 381,9 | 268,8 ! 267,6 | 692, | 803,2 
26 | zugehörige Indizierte Leistung (Zyl. II v 
u. Zyl. I h und umgekehrt) PS | 154,89 157,28 133,90 139,12 | 106,59 | 112,44 81,54 | 86,11 59,88 | 57,89 | 157,05 157,17 
27 | in den Zyl. II gelangt pro PSı-st kg | 5,155 | 5,703 | 4,891 | 5,184 | 4,836 | 4,690 | 4,688 | 4,435 4,526 | 4,663 | 4,407 | 5,110 
28 [Mittelwert > 5,429 5,038 4,763 4,562 4,595 4,759 
29 Inhalt Beginn der Expansion 3 > an 869,8 | 681,4 | 7053 | 486,6 | 507,8 367,0 | 374,4 265,9 ; 271,2 | 681,1 | 800,8 
80 | im Zyl. II im | Mitte Hub. . . .25 » — — — — 490,89 516,85 | 379,91 891,85 277,47 285,59 
$1 bel 95 vH des Hubes. 25 , 802,11; 899,61 | 674,68 | 758,81 , 529,65 | 569,50 | 898,73 | 426,49 | 293,69 | 304,76 | 735,69 834,86 
82 | Kompressionsinhalt bei Beginn der Kom- | | 
pression pro st. ae ee a ae » 20,97 37,06 18,19 | 29,97 13,58 | 28,97 | 18,41 | 21,09 11,85 | 18,26 18,62 | 82,00 
83 stündlicher Beginn der Expansion >» | 741,29 832,698 613,19 | 675,32 | 473,00 | 488,81 | 358,58 | 358,28 254,06 252,96 | 662,51 | 768,82 
84 Verbrauch } Mitte Hud f » — — — — 477,31 | 492,38 | 866,50 | 870,26 | 265,62 267,38 : 
85 | im Zyl. II bei 95 vH des Hubes >» | 781,14 preg 656,44 | 728,84 516,07 | 545,58 | 885,82 | 405,40 | 281,84 | 286,50 | 717,07 , 802,86 
86 Verbrauch Beginn der Expansion > 4,786 | 5,294 4,579 4,854 4,488 4,808 4,336 4,108 4,279 4,408 4,218 | 4,892 
37 | pro PSi-st im | Mitte Hub 3 » _ — — — | 4,478 | 4,879 | 4,495 | 4,800 4,473 | 4,658 | 
38 Zyl. II bei 95 vH des Hubes > 5,043 | 5,484 | 4,902 | 5,208 | 4,842 | 4,852 4,726 | 4,708 | 4,746 | 4,992 | 4,566 | 5,108 
89 Verlust Beginn der Expansion » 0,369 | 0,409 0,812 0, 330 0,398 | 0,887 0,852 | 0,832 0,247 | 0,255 0.189 | 0,218 
40 | pro PSı-st im | Mitte Hub > — — — — 0,358 | 0,811 0,193 | 0,188 0,058 : 0,005 
41 Zyl. II bei 95 vH des Hubes > 0,112 0,219 | —0,011 |—0,019 —0,006 | —0,162 | —0,088 | —0,273 | —0,220 | —0.829 — 0,159 0,002 
Fig. 49, Strecke, so muls die linke Seite die wirklich an 


| | | 
* I hr Hi hh 


m... yy a 


den Dampf übergegangene Wärme darstellen, also 
Qı = 4 (U. — U)+ AL. 


Strömt gerade trocken gesättigter Dampf der 
Maschine zu und werden die dem Ende der Aus- 
strömperiode entsprechenden Werte von Druck 
und Temperatur als Ausgangswerte für die Wärme- 


zufuhr angesehen, 


so 


stellt Fig. 42 die zur 


Durchführung des wirklich ausgeführten Vorgan- 
ges aufgewendete Wärme Q dar; sie ist natürlich 
für die Dampfmenge @, gezeichnet, wenn zu- 
nächst vorausgesetzt wird, dafs kein Dampfmantel 


vorhanden sei. 


Legt man Fig. 42 auf Fig. 41, 


so mufs dies so geschehen, dafs die Punkte 1 


zusammenfallen; 


denn in beiden Diagrammen 


stellt Punkt 1 den Augenblick dar, wo die Dampf- 
menge Gy, sich als Wasser im Kessel befindet. 
Dann decken sich aber die Strecken a in beiden 


Diagrammen, weil a im ersten Diagramm 


— 
— 


, + Gy) 75 (1— 2); denn Punkt 1 entspricht in 
3 
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verluste an verschiedenen Stellen des Hubes. 


auf 800° überhitzter Dampf 


| | | | 


* 
ce 
> 


4,65 4,46 4,31 5,25 4,99 | 4,84 4,02 1. 
0,0116 0,0136 0,0167 0,0851 0,0126 0,0125 | 0,0118 | | 0,0158 2 
4,6434 4,4464 4,3233 4,2849 5,2374 4,9775 4,8282 Ä 4,0042 3 
1246, 7 979,0 725,4 512,0 1167,7 1113,4 | 1063.0 | | 861,5 4 
603,4 643,3 | 505,3 | 478,7 | 388,8 | 887,1 | 268,8 | 248,2 | 593,1 | 574,8 555,5 ` 557,9 | 583,1 | 529,9 436,5 | 425,0 5 
6 
132,76 186,08 | 118,61 | 106,88 | 88,11 | 79,54 | 61,98 ` 57.88 | 111,82 111,05 Saree. 112,28, 110,38 | 109,91 | 108,48 | 106,76 
4,545 | 4,728 | 4,447 | 4,443 | 4,407 | 4,238 4,256 | 4,326 | 5,304 , 5,174 4,977 4,969 4,830 4,821 | 4,026 | 3,981 7 
4,637 4,445 4,323 4,291 5,239 4,973 | 4,826 4,004 8 
771,2 | 837,2 | 625,3 | 611,5 | 462,4 | 428,4 | 293,2 | 294,4 | 554,1 | 559,6 586,0 608,4 , 5943 611,5 | | 594,6 608,7 | 9 
723,0 | 816,1 | 574,1 | 544,2 | 425,3 | 886,0 | 296,5 | 288,6 | 571,6 ; 591,7 | 570,4 | 611,0 | 554,9 577,4 | 576,6 595,4 | 10 
656,6 | 740,6 | 544,7 | 546,9 | 481,2 | 408,1 | 804,3 | 297,1 | 572,1 617,5 | 567,0 620,6 | 550,9 587,1 | 551,8 | 559,3 | 11 
| 12 
61,0 | 79,9 | 56,0 | 77,7 | 504 | 70,6 | 45,2 | 61,1 | 63,8 | 84,5 | 64,1 84,2 | 60,5 81,0 54,9 | 83,3 
710,2 757,3 | 569,3 | 538,8 | 412,0 | 857,8 | 248,0 | 288,3 | 490,3 | 475,1 | 521,9 524,2 538,8 530,5 539,7 | 525,4 | 13 
662,0 | 736,2 | 518,1 | 466,5 | 874,9 | 815,4 | 251,3 | 222,5 | 507,8 507,2 506,3 526.8 | 494,4 | 496,4 521,7 512,1 | 14 
595,6 | 660,7 | 488,7 | 469,2 | 880,8 | 882,5 | 259,1 | 236,0 | 508,3 | 588,0 | 502,9 | 536,4 | 490,4 ; 506,1 496,4 | 476,0 | 15 
5,350 | 5,565 | 5,011 | 5,000 | 4,876 | 4,488 | 4,001 | 4,066 | 4,385 4,278 | 4,676 | 4,669 | 4,886 ` 4,827 | 4,977 4,921 | 16 
4,986 | 5,410 | 4,560 | 4,875 | 4,255 | 8,965 | 4,050 | 8,878 | 4,541 | 4,567 | 4,536 | 4,692 | 4,479 | 4,516 4,811 | 4,797 | 17 
4,486 4,855 | 4,802 | 4,400 | 4,322 | 4,180 | 4,180 | 4,113 | 4,546 | 4,800 1.505 | 4,777 4,443 4,605 | 4,578 | 4,459 | 18 
—0,805 | —0,837 ! —0,564 | —0,568 | —0,269 | —0,260 | 0,255 | 0,260 | 0,919 ' 0,896 | 0,301 | 0,800 | 0,006 —0,006 —0,951 —0,940 | 19 
—0, 441 — 0,683 —0, 118 0,068 | 0,152 | 0,273 | 0,206 | 0,448 | 0,763 | 0,607 | 0,441 | 0,277 | 0,851 | 0,805 | | —0,785 | —0,816 | 20 
0,059 —0, 127 0,145 | 0,043 | 0,085 | 0,058 | 0,076 | 0,218 | 0,758 , 0,374 | 0,472 es 0,387 0,216 | | — 0,552 | —0,478 | 21 
| 
| | 
| u on 22 
0,151 0,157 0,176 0,173 0,491 0,356 | 0,249 | | 3,102 
4,492 4,289 4,147 4,112 4,746 4,621 | 4,579 | 3,902 23 
1206,2 944,5 | 695,9 491,3 1058,8 1033,6 i 1008,2 839,5 24 
577,9 | 628,3 | 453,9 | 490,6 | 843,7 | 352,2 | 237,8 | 253,5 | 514,6 | 548,7 | 508,3 | 580,3 | 492,8 | 515,4 | 412,28 427,22 | 25 
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ist daher die Wärmemenge, die zwar aufgewendet, aber 
nicht an den Dampf während der Kompressions- und Ein- 
strömperiode übergegangen ist. Sie muls also von den 


demselben der Gesamtentropie (G,+ Gy) (7 + ia 2). Im Dia- 
2 


gramm der Figur 42 dagegen ist a = 6% „ weil das Dia- 
3 


gramm für G, gezeichnet ist. Da aber u» = - 


To a= eS v9 
(G, + G) T, (1 X) = G, T, . 


Somit mufs auch in beiden Diagrammen 5 = b und c= o 
gemacht werden, und man erhält so in Fig. 41 in der ge- 
ränderten Fläche die gesamte im wirklichen Vorgang aufge- 
wendete Wärme, mit der oben ausgesprochenen Voraussetzung 
inbezug auf den Zustand, von welchem aus man die Wärme- 
zufuhr beginnen läfst. Die sich ergebende Differenz Q— Qı 


Wandungen aufgenommen worden sein, und es ist 
demnach die in der Figur schraffierte Fläche die vom Beginn 
der Kompression bis Ende der Admission an die Wand über- 
gegangene Wärme, und zwar im ganzen genommen; da- 
rüber, welche Wärme zwischen zwei beliebigen Punkten 
der Kompressions- oder Admissionslinie an die Wandungen 
übergegangen ist, erfährt man natürlich auf diesem Wege 
nichts. 


Zu bemerken ist noch, dafs die wagerecht schraffierte 
Fläche als positiv, die senkrecht schraffierte dagegen als 
negativ zu rechnen ist. (Schlafs folgt.) 
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Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure. 


Die Industrie- und Gewerbeausstellung in Düsseldorf 1902. 


Müllerei, Hartzerkleinerung und mechanische Aufbereitung nebst Transport- und Umladevorrichtungen. 
Von H. Basch, Zivilingenieur, Berlin-Pankow. 


(Schlufs von S. 455) 


Die Firma Georg Heckel in St. Johann-Saarbrücken 
hatte in übersichtlicher Anordnung sowohl Modelle, Zeichnun- 
gen und Abbildungen ganzer Anlagen als auch ausgeführte 
Einzelteile ihrer maschinellen Seiltriebe zur Anschanung 
gebracht, und zwar in den verschiedenen Verwendungsarten 
für Streckenförderung und Rangierförderung für 
Eisenbahnwagen auf Bahnhöfen einschliefslich der hiermit 


| 


' 
l 


nehmerkonstruktionen (Gabeln, Schlösser, Ketten), Muster der 
verschiedensten Seilkonstruktionen, Seilschlöpfe, Kettenseil 
Patent Glinz, usw.; 

e) Photographien und Zeichnungen ausgeführter Anlagen 
und einzelner Teile. 

Die Heckelschen Anlagen bieten in vieler Beziehung 
Bemerkenswertes, u. a. hinsichtlich der Antriebstationen, wel- 


verbundenen Bewegung von Schiebebühnen. Die Aus- che diese Firma nach ziemlich einheitlicher Form mit senk- 
stellung umfalste: rechter Anordnung der Seilscheiben baut; sie verwendet da- 
bei zwei einander gegen- 
fe übersitzende nur einrillige, 

> verhältnismäfsig grofse 
Sid. 88 : Scheiben mit etwa °/s Seil- 
. umspannung und ordnet 
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Fig. 89. 


Seilscheibe mit aus- 
wechselbarem Holzkranz. 


Fig. 90 und 91. 


a) das Modell einer oberirdischen Streckenseilbahn mit 
überliegendem Seil und abwechselnd wagerechter, ansteigen- 
der und abfallender Bahn mit geraden Strecken, Kriimmun- 
gen und Wendestationen nebst Fangvorrichtung und sonstigen 
Einzelteilen im Betriebe; 

b) das Modell einer Rangier-Seilförderung mit nebenlie- 
gendem Zugseil, ebenfalls betriebsfähig; 

c) das Modell einer Schiebebühne mit obenliegendem Seil- 
trieb nach Patent Heckel; 

d) Einzelteile für die angeführten Arten von Seilförde- 
rungen; namentlich eine bemerkenswerte Sammlung von Mit- 


Antrieb der Streckenförderung 
der Röchlingschen Eisen- und Stahl- 
werke im Karlsstollen bei Diedenhofen 


’ Seilscheibe mit Lederfütterung. 


ar 


die Spannvorrichtung in 
dem ablaufenden Seiltrum 
unmittelbar hinter dem An- 
trieb an. Die ausgeführten 
zumteil sehr grofsen An- 
lagen haben erwiesen, dafs 
der hierbei erzielte Rei- 
bungswiderstand zwischen 
Seil und Scheibe für die 
höchsten bis jetzt über- 
haupt erreichten Leistun- 
gen bei Streckenförderun- 
gen auf wagerechter und 
stark ansteigender Bahn 
„ vollkommen ausreicht; da- 
bei ist natürlich gute Kon- 
straktion und Ausführung 
der einzelnen Teile vor- 
ausgesetzt. 
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Kennzeichnend für eine 
solche Antriebstation ist der 
in Fig. 88 dargestellte An- 
trieb der Streckenför- 
derung der Röchling- 

schen Eisen- und 

Stahlwerke im Karls- 
stollen bei Dieden- 
hofen. Durch einen Elek- 
tromotor werden die Seil- 
scheiben von 3850 mm 
Dmr. mittels dreimaliger 
Räderübersetzung mit 
1 m/sk Seilgeschwindigkeit 
angetrieben. Die Spann- 
rolle wird unmittelbar da- 
hinter auf einem wage- 
recht laufenden Wagen ge- 
führt, wobei das Gegen- 
gewicht an einer Kette in 
einem Turm aufgehängt 
ist, da die über 10000 m 
betragende Seillänge einen 
verbältnismäfsig langen Weg für Spannwagen und Gegenge- 
wicht fordert. Das Seil hat 23 mm Dmr. und ist bei einer 
Bruchfestigkeit von etwa 29000 kg vorläufig mit etwa 3100 kg 
auf Zug belastet, während die Arbeitsbelastung bei späterem 
Weiterbau der Förderanlage wesentlich höher sein wird. Die 
Anlage leistet jetzt bei 35 m Wagenabstand und etwa 4600 m 
Förderlänge 155 t Erz stündlich, wobei gewöhnliche drehbare 
Seilgabeln an Wagen von 2250 kg Bruttogewicht bei 1500 kg 
Ladung erfolgreich angeordnet sind und die Bahnsteigung 
teilweise 8° beträgt. Die Leistung soll später auf 200 t/st 
gesteigert werden. 
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Die Seilschciben haben Holzkränze, Fig. 89, aus einzel- 
nen leicht einsetzbaren Holzklötzen, welche mit dem guls- 
eisernen Kranz durch einen schmiedeisernen Ring und je 
eine Schraube für jeden Klotz verbunden sind. Die Wende- 
scheiben sind mit Lederfütterung nach der der Firma Heckel 
geschützten Konstruktion, Fig. 90 und 91, versehen, wonach 
auch die Antriebscheiben kleinerer Streckenförderungen, Ran- 
gieranlagen und Schiebebühnen hergestellt werden, und die 
sich augenscheinlich gut bewährt. Die ausgestanzten Leder- 
scheiben sind hierbei auf ein dünnes Drahtseil gezogen, dessen 
beide Enden durch schräg gebohrte Löcher im Kranzboden 
nach Schraubhaken in den benachbarten Armen} geführt sind, 
wodurch die Lederfütterung in die Scheibenrille eingeprefst 
wird. Diese Ausführung hat gegenüber der bekannten mit 
schwalbenschwanzförmig eingesetzten Lederprofilen zweifellos 
Vorzüge, u. a. die, dals die Lederstücke nicht fortgeschleu- 
dert werden können und dafs das Zusammenschrumpfen der 
Lederstücke und ihre Zusammenpressung durch‘ das arbei- 
tende Triebseil im Sinne einer gesteigerten Einklemmung in 


F. ig. 92. Streckenrolle. 


die eiserne Scheibenrille stattfindet, während bei der Schwal- 
benschwanzkonstruktion das Gegenteil der Fall ist. Auch ist 
die Gefahr des Verschleifsens durch etwaiges Anlaufen an 
den eisernen Kranz nicht so grofs wie bei der scharfen Innen- 
kante des Schwalbenschwanzes. 

Bei Oberseil verwendet Heckel auf der Strecke der 
Regel nach keine Tragrollen, in der Annahme, dafs das Seil 
hierbei durch die Förderwagen getragen werde. Bei grofsen 
freitragenden Längen jedoch, und wo mit der Möglichkeit 
gerechnet wird, dafs Wagen fehlen oder aussetzen, oder bei 
Rangieranlagen verwendet die Firma Streckenrollen nach 
Fig. 92, die in Ringschmierlagern mit Filzabdichtung auf einer 
Eisenschwelle gelagert sind, welche mit Klemmplatten unmit- 
telbar an den Schienen befestigt wird. Die Niederdriick- 
rollen (Bauart Forster) und Kurvenrollen sind ähnlich wie 
bei Hasenclever Söhne?!). In scharfen Kurven verwendet 
Georg Heckel anstatt der nor- 
malen Streckenschienen breite 
UJ-Schienen, um Reibungen 
und Klemmungen tunlichst zu 
vermindern. 

Fig. 93 und 94 zeigen 
eine solche Kurvenführung 
als Teil der in Fig. 95 und 96 
veranschaulichten, im Modell 
ausgestellten oberirdischen 
Streckenförderung der 
Röchlingschen Koksan- 
lage in Altenwald, bei 
welcher die Koks von den 
Silos der Aufbereitung nach 
3 Verladesilos an der Bahn 
geschafft werden; dabei kom- 
men Wendungen von 90 und 
180° und eine Steigung von 
11° vor. Das sauber ausge- 
führte und in allen Teilen 
genau arbeitende Modell zeig- 
te sämtliche Vorrichtungen in 
anschaulicher Weise, u. a. 
auch das selbsttätige Oeffnen 
(Entleeren) und Schliefsen der 
Selbstentladerwagen während 
der Fahrt, dargestellt in Fig. 
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97 bis 99. Die Seitenwände a werden im geschlossenen Zu- 
stande durch die Klinkhebel b festgehalten, welche in 
der Wagenmitte durch eine Feder abwärts gezogen wer- 
den und aufserdem mit dem Rollenhebel c in Verbindung 
stehen. Zum Entleeren lituft die Rolle dieses Hebels auf eine 


Fig. 93 und 94. 


Kurvenführung bei oberirdischer Streckenführung. 


Fig. 95 und 96. Oberirdische Streckeuförderung der Röchlingschen Koksanlage in Altenwald. 
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Fig. IT bis 99. 


Selbstentlader. 


schiefe Ebene d, wobei die 
Hebel b die Seitenwände 
des Wagens freigeben und 
die Ladung herausstürzt. 
Um die Seitenklappen wie- 
der zu schliefsen, läuft der 
Wagen zwischen zwei seit- 
liche Zwangschienen e, wel- 
che zunächst die Klappen 
herandrücken, bis die am 
Ende von e angebrachten 
seitlich abgefederten 
Druckrollen f sie vollends 
in die Klinkhebel ein- 
schnappen lassen. 

Die 1600 kg brutto 
(Ladung 900 kg) wiegen- 
den Selbstentlader werden 
durch einfache drehbare 
Seilgabeln mitgenommen. 

An dem Modell waren 
auch Fangvorrichtun- 
gen für Förderwagen 
in die steigende und fal- 


Fig. 103. 


Fig. 103 bis 106. 


Fig. 104. 
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Fig. 100 und 101. 
Fangvorrichtung für Förderwagen in steigender und fallender Strecke 


Heckelsche Mitnehmergabeln. 


lende Strecke eingebaut. 
In der steigenden Strecke, 
Fig. 100, wird nach be- 
kannterWeise, derzwischen 
den Schienen liegende An- 
schlaghebel durch ein Ge- 
wicht in der senkrechten 
Lage erhalten und durch 
die Achse des aufwärts 
gehenden Wagens vorüber- 
gehend in die punktierte 
Lage gedrückt. Löst sich 
der Wagen aus irgend 
einer ungewollten Veran- 
lassung und rollt zurück, 
so schlägt er rückwärts 
gegen den Hebel, welcher 
ihn unter Milderung des 
Stofses durch eine starke 
Spiral-Blattfeder aufhält. 
In der abfallenden Strecke, 
Fig. 101, ist der Fanghebel 
mit einem weiter oberhalb 
sitzenden zweiten Hebel 


Band 47. Nr. 39. 
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verbunden, welcher in der Ruhelage oberhalb der Schie- 
nen senkrecht steht, während der erste Hebel hierbei auf- 
wärts geneigt liegt. Die Achse des abwärtsgehenden Wa- 
gens drückt den oberen Hebel nieder, wodurch sich der 
untere hebt. Bevor jedoch der Wagen bis zu diesem ge- 
laufen ist, sind beide Hebel durch ein Gegengewicht wieder 
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Heckel durch die in Fig. 103 bis 106 dargestellte Kon- 
struktion erreicht. Hier liegt der Gabelschaft achsial gegen 
eine schraubenförmige Fläche und kehrt bei Drehung in 
eine falsche Lage durch sein Gewicht, Fig. 103, oder durch 
eine Feder, Fig. 104, stets von selbst wieder in die rich- 
tige Lage zurück. Da bei dieser Art Mitnehmer das Heraus- 


Fig. 107 und 108. Seilhebevorrichtung. 


Stellung aufser Belrleb. 


zurückgelegt, sodals der 
Wagen frei hintibergeht. 
Hat er sich aber vom Seil 
gelöst und läuft mit ge- 
steigerter Geschwindigkeit, 
so trifft er auf den unte- 
ren Hebel auf und wird 
angehalten. 
Eine eigenartige selbst- 
tätige Anschlagvor- 
richtung für Seilgabel- 
Mitnehmer baut Heckel 
in der durch Fig. 102 ver- 
anschaulichten Form. Das 
Zugseil wird durch ein in 
einem kleinen Wagen ge- 
lagertes Rollenpaar etwas 
niedergedrückt. Dieser 
Rollenwagen wird in vorn 
und hinten ansteigenden 
Schienen geführt und in 
der Ruhelage durch ein an 
Seilen über Rollen aufge- 
hängtes Gegengewicht vorn 
hochgehalten. Der anzu- 
schlagende Förderwagen 
läuft auf geneigter Bahn 
mit der Gabel in das Seil 
und nimmt den Rollen- 
wagen nach unten mit, wo- | 
durch gleichzeitig das Seil jest in die Gabei eingedrückt wird. 
Indem das Seil Förderwagen und Rollenwagen weiterzieht, 
hebt sich der letztere wieder aus dem Bereich der Gabel 
und läfst den Förderwagen frei. Das Gegengewicht zieht 
den Rollenwagen wieder in die Anfangslage zurück. 
Damit sich die Seilgabel selbsttätig anschlagen kann, 
mufs sie sich stets in richtiger Lage zum Seil befinden, was 


Stellung im Betricb. 


nehmen und Einsetzen des 
Gabelschaftes erschwert ist, 
so werden neuerdings Ga- 
bel und Schaft wie in Fig. 
105 geteilt; auch wird das 
Gabelmaul für stärkeres 
Einfallen der Strecken, wo 
mit seinem schnelleren Ver- 
schleifs zu rechnen ist, mit 
leicht auswochselbaren Ein- 
satzbacken aus Stahl ver- 
sehen, Fig. 106. 

Damit der Arbeiter 
beim Anschlagen der Wa- 
gen mittels Seilgabel wäh- 
rend der Fahrt nicht durch 
Anfassen des laufenden 
Seiles gefährdet wird, baut 
Georg Heckel eine Seil- 
hebevorrichtung, Fig. 
107 und 108. Auf einem 
nach allen Seiten pendeln- 
den Arm wird eine kleine 
Seilrolle mittels eines Zug- 
seiles von einer Hand- 
winde ausgeführt. Aulser 
Betrieb ist der Arm seit- 
wärts zurückgezogen, Fig. 
107. Soll der Wagen ab- 
geschlagen werden, so wird 
nach Durchgang des Wagens das untere Armende bis an 
das Förderseil herabgelassen, dieses durch die Rolle mittels 
der Winde hochgewunden und der Arm in dieser Rollen- 
stellung wieder seitwärts geholt, Fig. 108. Wird bei dieser 
Armstellung, nachdem der Förderwagen durch die Weiche 
abgeleitet ist, die Rolle wieder herabgelassen, so geht das 
Förderseil von selbst in die Streckenlage zurück. 
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Die ausgestellte sehr interessante Sammlung von Mit- 
nehmerschlössern, stets in Verbindung mit Kuppelseil, 
wird durch Fig. 109 bis 115 wiedergegeben. Sie finden für 
schwere Einzellasten wie zum Rangieren von Wagen in star- 
ken Steigungen usw. Anwendung und waren der Firma Ge- 
org Heckel sämtlich aus praktischen Betrieben von den 


deutscher Ingenieure. 


kgl. Grubenverwaltungen und andern Betriebsleitungen zum 
Zweck der Ausstellung zur Verfügung gestellt worden. 
Fig. 109 und 110 sind ältere Konstruktionen mit Hebel- 
andruck und haben den Nachteil, dafs sie durch die 
Hebelwirkung einknickend auf das Seil wirken und es da- 
her ungünstig beanspruchen. Fig. 111 ist ein neuerer 


Fig. 109 bis 115 Heckelsche Mitnehmerschlösser. 


Fig. 109. 


Zangenschlofs. 


Fig. 112 und 113. 


Kellschlösser. 


Fig. 110. 


Doppelhebelschloſs. 


- re 


Fig. 111. 


Ilebel- Schrauben verschluſs (Rangierklemmo). 


Fig. 114. 


Keil-Zahnradschlofs (Ranglerklemme). 
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Fig. 115. 


Mitnehmerkettchen. 
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Fig. 120 bis 123. Rangier- Seilförderung nach Heckel. 


Fig. 120. 
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kombinierter He- aber zuverlässig 
bel-Schrauben- wirkendeMitnoh- 
verschlufs, der merkettchen. 


Die hier auf- 
geführten Schlös- 
ser haben indessen 
manche Nachteile 
und ihre Anwen- 
dung ist einiger- 

malsen be- 
schränkt, da man 
mit ihnen starko 
Kurven nicht um- 
fahren kann, die 
Wagen bei wech- 
selnden Gefillen 
unter Steigungen 
stets ab- und ange- 
schlagen werden 
miissen, ein Teil 
der Schlösser sich 
nicht unter Be- 
lastung lösen läfst 
und alle mehr 
oder weniger ge- 


bei andern Vorzü- 
gen mit dem glei- 
chen Nachteil wie 
die vorgenannten 
behaftet ist. Fig. 
112 und 113 stel- 
len Keilschlös- 
ser neuerer Kon- 
struktion dar, bei 
welchen jener 
Fehler vermieden 
ist. Fig. 114 ist ein 
neuerdings sehr 
beliebtes kombi- 
niertes Keil- 
Zahnrad- 
schlofs, das na- 
mentlich für Ran- 
gierbahnen ver- 
wendet wird. Eine 
ebenfalls viel ver- 
wendete Verbin- 
dung ist das in neigt 'sind, sich 
Fig. 115 wieder- bei drehendem 
gegebene einfache Förderseil einzu- 
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wickeln. Aus diesen Gesichtspunkten bildet das neuerdings Kauschen mit Spleifsung verbunden, Fig. 116, oder mittels 
von Heckel verwendete Kottenseil Patent Glinz, Fig. 116, kegeliger Buchse, in welcher der Seilstumpf vergossen wird; 
an welches die Förderwagen mittels gewöhnlicher Kettenmit- bei letzterer Ausführungsform nach Fig. 117 in der Weise, 
nehmer (Blechschlitz), Fig. 86 S. 455, angeschlagen werden, dafs das Kettenglied in der Buchse drehbar ist, sodafs auch 
zweifellos eine wertvolle Neuerung. Es vereinigt in vielen Be- die Drehneigung des Seiles unterbrochen wird. 

ziehungen die Vorzüge der Kettenförderung (grofse Lasten, Für Unterseil- und weniger kontinuierliche Förderung 
starke Steigungen, quellendes Erdreich usw.) mit denen des bei gréfseren Wagenlasten verwendet Heckel die in Fig. 118 
Seiltriebes (geringes Gewicht, gröfsere Geschwindigkeit, weni- und 119 dargestellten Greiferwagen, an welche eine An- 
ger Reparatur usw.). Kette und Seil werden entweder durch zahl Förderwagen angehängt werden. 


Das ausgestellte Modell einer Rangier-Seilbahn 
Fig. 125 und 126. zeigte die Handhabung dieses neuartigen Betriebes, der nament- 
lich für Rangierbahnhöfe mittleren Umfanges mit mehr ein- 
heitlichem Giitervorkehr (fiir sogen. Massengiiter), auf denen 
Lokomotiven nicht ausreichende Beschiftigung finden, emp- 
fehlenswert ist. Fig. 120 bis 124 stellen solche Anlagen dar. 
Die beiden äufseren Gleise I und IV bilden die Ladegleise; 
die beiden mittleren nehmen zunächst die zu beladenden 
Wagen auf. Das Rangierseil macht folgenden Weg: von der 
Antriebstation über eine Spannvorrichtung nach dem vorde- 
ren Bahnende; über 2 Wendescheiben zurück, zuerst unter 
Gleis IV hindurch, dann oberirdisch parallel diesem nach 
dem hinteren Bahnende; dort über Leit- und Wenderollen 
unter Gleis III hindurch, und oberirdisch, Fig. 122, parallel 
Gleis III und II nach dem vorderen Bahnende; hier unter 
dem schrägen Gleis I hindurch über eine Wenderolle und 
oberirdisch neben Gleis I zurück nach dem hinteren Bahn- 
ende und von dort unterirdisch über Wende- und Leitrollen 
wieder zur Antriebstation. Zum Ankuppeln werden vornehm- 
lich die Seilklammern nach Fig. 111 und 114 verwendet. 
Das Ein- und Ausrücken erfolgt in der Antriebstation mittels 
Klauenkupplung. 

Ueber die ausgestellt gewesene Schiebebühne mit Seil- 
betrieb stehen mir geeignete Unterlagen nicht zur Ver- 
fügung. 

Kettengreiferscheiben bildet Georg Heckel nach 
Fig. 125 und 126 derart aus, dafs die einzelnen Greifer G 
mit abgeschrägtem Fufs auf einem kegeligen Scheiben- 
kranz K sitzen und, sobald dieser achsial angezogen wird, 
genau gleichmäfsig radial verstellt werden, wie dies 


Kettengreiferschelbe von Georg Heckel. 
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Fig. 127 bis 130. Kombinierte Seil- und Kettenförderung auf Grube Kohlwald. 
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ihr Teilkreisabstand entsprechend der durch den Verschleifs 
verlingerten Kettenteilung verlangt. Fig. 127 bis 130 zeigen 
eine von Heckel ausgefiihrte unterirdische kombinierte 
Seil- und Kettenförderung auf Grube Kohlwald der 
kgl. Berginspektion VIII, Neunkirchen, Bez. Trier, 
bei der zwei Seiltriebe von der Endscheibe einer Kettenför- 
derung angetrieben werden, wie es häufig dem Bedürf- 
nis der Praxis entspricht. Der hier wagerecht liegende 
grölsere Seilantrieb erfolgt genau wie bei senkrechten An- 
trieben über zwei einrillige Seilscheiben mit / Seilumspan- 


Fig. 131. Förderhaspel von Georg Heckel. 
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nung. Beide Seiltriebe sind mithülfe von Reibkupplungen 
auf der Kettenscheibenwelle ein- und ausrückbar. 

Ausgehängt war ferner die Photographie eines sehr ge- 
drängt gebauten elektrischen Förderhaspels von Georg 
Heckel nach Fig. 131. Ich will hierbei noch den Heckel- 
schen Seilleiter für Haspel u. dergl. nach Fig. 132 und 
133 erwähnen. Die Vorrichtung dient zum Führen des 
Seiles mittels Gabel beim Ab- und Aufwickeln auf Trommeln, 
zur wechselnden Querbewegung der Gabel mit 
dem sich auf- und abwickeinden Seil und zur 
Begrenzung der Querbewegung entsprechend 
der auf- und abgewickelten Seillänge. Auf 
der mit einfachem Gewinde versehenen Gabel- 
welle w sitzt lose ein senkrechter doppelarmi- 
ger Hebel, welcher unten von der Kurbelscheibe 
c mit veränderlichem Halbmesser bewegt wird 
und oben eine Schaltklinke b trägt, die in ein 
auf w festsitzendes Zahnrad a eingreift, dieses 
schaltweise rechts oder links dreht und so die Cc 
Gabel d auf w vorwärts oder rückwärts bewegt, 


Der von der Seilstärke abhängige Vorschub 
wird an dem Kurbelhalbmesser & eingestellt. 
Auf w sitzt noch ein kleines Zahnrad e, welches 
das tiefer gelegene Zahnrad f treibt; dieses 
enthält in konzentrischen Schlitzen die Um- 
schaltstangen gg, die durch Anschlagen an 
einen Stift h die Klinke b umlegen und so die 
Bewegung von a, w und d umkehren. Durch 
die Verschiebbarkeit der Umschaltstangen gg 
in den Schlitzen ist die Umschaltperiode ver- 
änderlich gemacht. 


Die Firma Berger & Co. in Berg.-Glad- 
bach (Rhid.) hatte aufser ihren Hartzerkleine- 
rungsmaschinen eine zweigleisige Brems- 
bahn mit geringem Gefälle in einem betriebs- 
fähigen Modell ausgestellt, bei dem der an dem 
einen Trommelseil abwärts laufende beladene 


Rasch: Müllerei, Hartzerkleinerung usw. auf der Industrie- und Gewerbeausstellung in Düsseldorf 1902. 
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Wagen an der Ausladestelle durch Anheben eines Gewichtes 
zum Stillstand gebracht und die in diesem Gewicht aufgespei- 
cherte Kraft für den Rücklauf des entladenen Wagens durch 
Beschleunigung seiner Anfangsbewegung nutzbar gemacht 
wird. Die Konstruktion (D. R. P. Nr. 141374) ist in Fig. 134 
bis 136 wiedergegeben. 

Die beiden Zugseile, an welchen je ein Förderwagen 
befestigt ist, sind entgegengesetzt auf die Trommeln a ge- 
wickelt, sodafs, wenn sich der eine Wagen oben an der 
Beladestelle befindet, der andere unten an der Entladestelle 


F. iq. 132 und 133. Heckelscher Seilleiter. 
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steht. Die in ihrem mittleren Teile mit Gewinde versehene 
Spindelwelle 6 wird durch Zahnräder von der Trommelwelle 
angetrieben und trägt lose an ihren Enden 2 einander ent- 
gegengesetzt gekrümmte Spiralscheiben c mit Gewichten d, 
sowie auf ihrem Gewindeteil zwei mit Kuppelnase versehene 
Muttern e, die durch eine geeignete Vorrichtung an 
der Drehung verhindert sind und der Achsendrehung ent- 
sprechend abwechselnd nach aufsen oder innen laufen. 
Die Muttern e sind so eingestellt, dafs, wenn der herab- 
laufende beladene Förderwagen an der Entladestelle an- 
kommt, die zugehörige Mutter e sich mit der zugehöri- 
gen Spiralscheibe c verkuppelt, wodurch diese an der 
Drehung der Welle b teilnimmt; damit wird das Ge- 
wicht d durch die Spiralscheibe am wachsenden Hebel- 


FCC deutscher Iugonieuro. 
arm gehoben und hierdurch der ablaufende Wagen zum 
Stillstand gebracht, der sich dann selbsttätig entleert. Gleich- 
zeitig ist der leere Wagen oben an der Beladestelle ange- 
langt und löst durch Anlaufen an den Hebel F den Gewicht- 
hebel g der Backenbremse h aus, sodafs diese zufällt und 
alles stillsteht. Wird die Bremse, nachdem der obere Wagen 
beladen ist, gelöst, so setzt sich dieser durch seine Eigenlast 
in Bewegung, während hierdurch, kräftig unterstützt durch 
das sich senkende Gewicht d, gleichzeitig der leere Wagen 
aufwärts gezogen wird. Nachdem sich das Gewicht d ganz 
gesenkt hat, wird der leere Wagen durch den vollen allein 
gezogen, und die Mutter e läuft zurück. Bei Ankunft des 
leeren Wagens in der Oberstellung wiederholt sich der Vor- 
gang auf der andern Seite. 


Die Industrie- und Gewerbeausstellung in Düsseldorf 1902. 


Das Eisenbahn- und Verkehrswesen. 


Von M. Buble, Professor in Dresden. 


(Schlufs von S. 1186) 


3) Mechanische Einrichtungen. 


Was die Weichen, Signale, Stellwerke und über- 
haupt die Vorrichtungen für die Sicherung im Eisenbahnbe- 
triebe anlangt, so war als bedeutendster Ausstellungsgegen- 
stand der Ausstellungsbahnhof?) anzusehen, der von der Eisen- 
bahnsignal-Bauanstalt Max Jüdel & Co. A.-G., Braunschweig, 
mit Weichen und Stellwerken ausgerüstet war. Ich gehe in- 
dessen auf dieses Gebiet nicht näher ein, beschränke mich 
vielmehr darauf, nur zwei bemerkenswerte Weichengattungen, 
die ungewöhnlichen und entgegengesetzten Zwecken dienen 
sollen, zu besprechen, nämlich die von Jüdel ausgestellte Ent- 
gleisungs-Schutzweiche von Dahm, Fig. 193 bis 195, und den 
Aufgleisungsschuh von Fried. Krupp, Fig. 196 bis 198. 


Fig. 193 Lis 195, Entgleisungs-Schutzweiche von Dahm. 


Wo Seitengleise in Bahnhöfe oder auf der Strecke in Haupt- 
gleise einmünden, können — besonders im Gefälle — Fahr- 
zeuge, die sich auf dem Seitengleis gelöst haben, in die Haupt- 
gleise laufen und dort mit Zügen zusammenstofsen. Um dies 
zu verhindern, werden die abgelösten Zugteile entweder durch 
Weichen in Stumpfgleise abgelenkt oder durch Vorrichtungen, 
die auf die Schienen gelegt werden, zum Halten, im Notfall 
auch zum Entgleisen gebracht. Während das erstere Verfahren 
kostspielig, das zweite unsicher ist, bietet sich in der Dahm- 
schen Entgleisungs-Schutzweiche ein einfaches, billiges und zu- 
verlässiges Mittel zur Abwendung der Gefahr. 

Das wesentlichste Stück der Dahmschen Entgleisungs- 
weiche ist eine kurze, innerhalb des Gleises neben einer der 


1) 8, Zentralbl. Bauverw. 1902 S. 305. 


beiden Schienen beweglich gelagerte Zunge a. Wird diese an 
die Schiene herangeschoben, so läfst sie den Spurkranz eines 
hinüberrollenden Wagens zunächst bis Schienenoberkante hoch- 
steigen, um ihn dann über die Schiene hinweg nach aufsen 
abzulenken. Zu diesem Zweck ist die Zunge mit einem neben 
der Schiene hergehenden Auflaufteil a, und einer schräg über 
die Schiene greifenden Verlängerung as zum Ablenken ausge- 
stattet. Ein Wagen, der das Gleis bei Sperrstellung der Zunge 
befährt, wird dadurch mit Sicherheit zum Entgleisen gebracht. 
Die aus Stahlguis bestehende Zunge erhält ihre Bewegung 
parallel zum Gleise durch die beiden auf zwei Schwellen ge- 
lagerten Lenker bb, die durch eine Kurbel c von dem Ge- 
stänge d gedreht werden. Der Anschlag e begrenzt und 
sichert die Sperrstellung, und die durchgehenden Lager- und 
Gleitplatten geben der Schiene und der Entgleisungsweiche 
einen sehr festen Halt. 

Mit der Vorrichtung kann ein Signal verbunden werden, 
das für die Entgleisestellung rot oder ein weifses Kreuz, für 
die Fahrtstellung weifs zeigt. 


Fig. 196 bis 198. 


Aufgleisungsschuh von Fried. Krupp. 


Die Entgleisungsweiche wird entweder für sich gestellt 
und verschlossen gehalten, oder sie wird von Weichen und 
Signalen abhängig gemacht, wie sie auch in das Sicherungs- 
gebiet von Stellwerkanlagen einbezogen werden kann. Ihre 
Kosten belaufen sich auf 180 M. 

Im Gegensatz zu der soeben beschriebenen Vorrichtung 
dient der von Fried. Krupp ausgestellte Aufgleisungsschuh, 
Fig. 196 bis 198, dazu, entgleiste Betriebsmittel wieder auf 
die Schienen zu bringen, und zwar geschieht das erheblich 
schneller als durch Winden, voransgesetzt, dafs dieEntgleisung 
nicht schwer war. 

Von den Einrichtungen zur Gleisverbindung sind die 
von Gebr. Eickhoff, Bochum, ausgestellten Drehscheiben 
hervorzuheben. 

Fig. 199 und 200 stellen eine normalspurige gufseiserne 
Zapfendrehscheibe von 5 t Tragkraft und 2200 mm Tellerdurch- 
messer mit Kreuzgleis, Rollenunterstützung und Klinkenfest- 
stellung, Fig. 201 bis 203 eine derartige Drehscheibe von 
1600 mm Tellerdurchmesser und 20 t Tragfähigkeit dar. Zum 


Band 47. Nr. 89. 
26. September 1903. 


Anschlufs der Gleise dienen angegossene Schuhe, wodurch 
ruhiges Auffahren erzielt wird. Namentlich auf Hüttenwer- 
ken haben diese Drehscheiben umfassende Verwendung ge- 
funden, da sie mit Lokomotiven und schweren Wagen befah- 
ren werden können. Fig. 204 und 205 zeigen eine auf Kugeln 
laufende Drehscheibe mit glatter Oberfläche. Weiter war noch 
eine kleine gulseiserne Zapfendrehscheibe ohne Rollen, Fig. 206, 
für 2 t Tragkraft und 600 mm Spur ausgestellt. Bei diesen 
Scheiben sind die Zapfen sehr lang gemacht, damit die Teller 


Fig. 199 und 200. 
Drehscheibe für 5t Tragkraft von Gebr. Eickhoff. 
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Fig. 201 bie 203. 
Drehscheibe für 20 t Tragkraft von Gebr. Eickhoff. 
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Fig. 204 und 205. 


Kugeldrehscheibe von Gebr. Eickhoff. 
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nicht kippen können. An den Auffahrstellen sind Stahlplatten 
eingelegt. Diese Scheiben finden auf Ziegeleien, Kalkwerken 
und Bergwerken vielfache Anwendung. 

Bei dem Transport von Förderwagen in Bergwerks-, Stein- 
bruch- und ähnlichen Betrieben stellen sich oft Schwierigkeiten 
ein, wenn die Wagen von geneigten Gleisen in eine unter 90° 
hierzu liegende wagerechte Strecke übergeführt werden sollen 
oder umgekehrt. Nach dem einfachsten Verfahren wird an der- 
artigen Stellen in das geneigte Gleis eine Wendeplatte einge- 
schaltet. Da diese Platte 
nahezu wagerecht liegen 
mufs, wird an der Ueber- 
gangstelle zum Bremsberg- 
gleis ein Knick entstehen, 
der zu Stöfsen und Ent- 
gleisungen Anlafs gibt. 
Aus diesem Grunde lassen 
sich die Wendeplatten über- 
haupt nur bei ganz schwa- 
chen Steigungen, etwa bis 
zu 8°, anwenden. Die Ein- 


Fig. 206. 


Drehscheibe für 2t Tragkraft von 
Gebr. Eickhoff. 


richtung leidet überdies an dem Uebelstande, 
dafs zum Drehen der Wagen viel Kraft erforder- 
lich ist, und dafs es ruckweise ausgeführt wer- 
den muls, da die Räder auf der Wendeplatte unter 
starker Reibung gleiten. 

Eine zweite Einrichtung, die auch nur bei 
geringer Neigung (etwa bis 12°) angewendet wird, 
hesteht darin, dafs das Gleis des Bremsberges 
überhaupt nicht unterbrochen wird, um den Wa- 
gen zu drehen; es ist vielmehr mit starken Boh- 
len derar; ausgefüttert, dafs nur Spalte für die 
Spurkränze der Räder übrig bleiben. Das glei- 


Fig. 208 bio 210. 


Drehscheibe für geneigte Strecken von Best. 
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tende Drehen des Wa- 
gens über den Belag 
hat aber eine starke 
Abnutzung zur Folge, 
und das aus starken 
Buchen- oder Eichen- 
bohlen bestehende Holz- 
futter mufs infolgedes- 
sen alle 4 bis 6 Mo- 
nate, bei starkem För- 
derbetriebe sogar alle 
3 Monate, erneuert wer- 
den. Um die leeren 
Wagen an der Dreh- 
stelle aus den Schienen 
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Fig. 911 und 219. Drehscheibe des Berginspektors Best, Essen, beseitigt), 
Drehscheibe für geneigte Strecken von R. W. Dinnendahl. 


Fig. 208 bis 210. 


Die Scheibe ist aus der geneigten Strecke um 90° 
nach rechts oder links drehbar und für alle Berg- 
neigungen von 0° bis 28° verstellbar. 

Die Drehplatte A wird von den beiden Querzapfen i 

des Spurzapfens D getragen). Für gewöhnlich stehen 
diese Zapfen fest in den Lagern; sie werden nur ge- 
löst, um der Scheibe eine andere Neigung zu geben. 
Der an den Spurtopf angegossene Hebel F geht durch 
ein Führungsstück G mit einer Teilung, welche die am 
häufigsten vorkommenden Grade der Bergneigungen 
trägt. Mittels Stellschrauben H kann die jeweilig ge- 
wünschte Neigung festgelegt werden. Der in den Spur- 
zapfen eingesetzte Stahlbolzen K, dessen Bewegung 
durch eine Aussparung des Spurtopfes begrenzt ist, ver- 
hindert eine Drehung um mehr als 90°. Der Wagen 
mufs nun auf der Scheibe festgehalten werden, damit 
er nicht in der geneigten Stellung seillos abläuft. Dazu 
dient ein Doppelhebel J, dessen oberer Arm den Wa- 
gen an seiner hinteren Achse ergreift. In dieser Lage 


Fig. 213 bis 215. Schiebebühno der Hauptwerkstätte Witten. 


nachholen 
fHebebocken 


zu heben, bedarf es ferner einer besonderen 
Kraftanstrengung und eines geschickten Schlep- 
pers. 


Bei einem dritten Verfahren kommen Ein- 
legeschienen zur Anwendung. In den Brems- 
Ve 
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eine wagerechte Fläche bieten, welche man mit 17 

Holzbohlen oder einer Wendeplatte bedeckt. iT ml 1 Di er Se 

Der Wagen wird, nachdem die Schienen ent- ali | il E i 
fernt sind, aus der Strecke auf die Wende- 2 
platte geschoben, gedreht, ans Seil geschlossen N 1 — 

und dann herabgelassen. Dieses Verfahren NIA ICL 
hat den Uebelstand, dafs die Einlegeschienen, 
die mit den Enden in Einschnitten der Schwel- 
len liegen, nicht immer genau an die Brems- 
bergschienen passen, sodals leicht Entgleisun- 
gen vorkommen; auch ist das Herausnehmen 
und Wiedereinsetzen der Einlegeschienen sehr 
zeitraubend, beschwerlich und umständlich. 


Die den besprochenen Verfahren anhaften- 
den Mängel werden durch die von der Sieg- | m. 


Rheinischen Hütten-A.-G. zu Friedrich- 
Wilhelms-Hütte (Sieg) hergestellte verstellbare 
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Fig. 246.. Lokomotivhebevorrichtung. ` wird er durch einen Daumen L gehalten, der durch einen 

| z aulserhalb der Schienen liegenden Handhebel Z umgelegt 
werden kann; sobald dies geschehen ist, zieht eine Feder den 
Hebel J nieder. 

Damit nicht Ketten, die vom Wagen herunterhängen, an 
der Drehscheibe hängen bleiben, sind die vorstehenden Dreh- 
scheibenteile in der Fahrtrichtung abgeflacht und die Fest- 
stellvorrichtung für den Wagen: seitlich angebracht. Zum 
Feststellen der Scheibe dienen Sperrklinken z. 

Die Obercasseler Basalt-A.-G. vorm. Chr. Uhrmacher sr. in 


) D. R. P. 117448, 116744, 127608. 

3) Bei verstellbaren Drehscheiben, die eine gröfsere Gesamtlast als 
900 kg erhalten, ist noch eine quer durch den Spurzapfen und senk- 
recht durch die Querzapfen gehende Scheibenunterstützung angebracht. 
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Obercassel hat bereits mehrere 
derartige Drehscheiben für rd. 
5 t Last und 26°30’ Neigung im 
Gebrauch, die sich bisher gut 
bewährt haben. Auch die Deut- 
schen Solvay-Werke A.-G. in 
Bernburg gebrauchen die Schei- 
ben und haben sich ebenfalls 
sehr günstig darüber ausgespro- 
chen. 

Fig. 211 und 212 veranschau- 
lichen eine von R. W. Dinnen- 
-dahl, Kunstwerkerhütte bei 
Steele a/Ruhr, ausgestellte Dreh- 
scheibe ohne Verstellbarkeit des 
Neigungswinkels, welche ein- 
facher und darum auch billiger 
ist als die zuvor beschriebene 
Konstruktion. 

An Schiebebühnen war 
nur von der Eisenbahn- 
direktion Essen im Staats- 
bahngebäude ein Modell in ?/; 
natürlicher Gröfse ausgestellt, 
eine genaue Nachbildung der in 
der Hauptwerkstätte Witten vor- 
handenen Schiebebühne mit ver- 
senktem Gleis und 8 m Fahr- 
schienenlänge. Wie aus Fig. 213 
bis 215 ersichtlich, ist der Führer- 
stand zur Aufnahme des elektri- 
schen Antriebes verbreitert wor- 
den; ein 7 pferdiger Gleichstrom- 
motor treibt die Bühne mittels 
Schnecken- und Zahnradvorge- 
lege. Die Uebersetzung des Mo- 
tors ist so eingerichtet, dafs die 
Schiebebühne bei voller Be- 
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Fig. 217. 


Hochbehälter von 400 cbm Inhalt von A. Kl&nne. 


Fig. 918 bis 220. 


Steigband von Unruh & Liebig 
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lastung mit etwa 0,42 m/sk fährt; 
zum Umkehren der Fahrrichtung 
und zur Regelung der Geschwin- 
digkeit dient der Hebel h. Der 
500voltige Strom wird ober- 
irdisch zugeführt. 

Um den Motor auch zum 
Aufbringen von Fahrzeugen auf 
die Schiebebühne und zum Ab- 
ziehen benutzen zu können, ist 
dio Achse des Schneckenrades s 
mit einem freien Spill p ver- 
sehen, während auf der Bühne 
die erforderlichen Leitrollen für 
das Zugseil angebracht sind. Bei 
der Benutzung des Spills mufs 
das Zahnradvorgelege für das 
Fahrwerk der Bühne ausgerückt 
werden. 

Der Motor der Schiebebühne 
kann auch zum Heben von Loko- 
motiven benutzt werden’), Fig. 
216; hierzu treibt das auf der 
Achse des Schneckenrades durch 
den Hebel q verschiebbare, zum 
Ausrücken des Fahrwerkes der 
Bühne dienende Zahnrad z eine 
besondere Welle w an, die aus 
Röhren von 52 mm äufserem 
Durchmesser und 6 mm Wand- 
stärke besteht und zum Schutze 
der Arbeiter auf ihrer ganzen 
Länge eingekapsolt ist. 

Wenn die vorhandenen Sitze 
von Hebeböcken verschiedene 


1) vergl. auch Glasers Annalen 
1902 II S. 37 u. f. 
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Uebersetzungsverhältnisse haben, so ist das Vorgelege für 
die Antriebwelle derart zu bemessen, dafs eine mittlere 
Hubgeschwindigkeit der Böcke von 90 mm/min erreicht 
wird i). 

Zu den Einrichtungen des Eisenbahn- und Verkehrswe- 
sens gehörte auch der Hochbehälter von 400 ebm Inhalt 
auf eisernem Standgerüst, Fig. 217, von A. Klönne in Dort- 
mund. Die Höhe des Wasserturmes bis Oberkante Behälter 
betrug 20 m. Das unterste Feld des Standgerüstes war durch 
Einbau von Fachwerk zu einem Raum ausgebildet, welcher 
im wirklieben Betriebe zur Aufstellung der Speisepumpen 
dient). 

Endlich sei noch eines Verkehrsmittels gedacht, das als 


1) Ueber ein Lokomotivhebewerk von A. Schlesinger, Werdohl, 
8. Ernst, Z. 1903 S. 1387. Auf die reichhaltige Ausstellung der 
Düsseldorfer Maschinenbau-A.-G. vorm. J. Losenhausen von 
Wägevorrichtungen für Eisenbahnbetriebsmittel kann hier wegen Raum- 
mangels leider nicht eingegangen werden. 

2) Ueber die Konstruktion dieser Behälter (D. R. P. 107%90) vergl. 
Z. 1900 S. 1594, 1681. 
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Ersatz für Treppen unter gewissen Umständen neuerdings 
In dem im Vergleich zur 
Gesamtausstellung löblich klein gehaltenen Vergnügungsteil 
war zu einem Beförderungsmittel gegriffen worden, das sonst 
nur für Massengüter, wie Getreide, Kohle, Erz usw., ange- 
wendet wird. Für die Wasserrutschbahn hatten Unruh & 
Liebig, Leipzig, ein Steigband, Fig. 218 bis 220, geliefert, 
das dem vorübergehenden Zweck entsprechend gebaut war 
und dem Umstande Rechnung trug, dafs es gegen Witterungs- 
einflüsse nicht geschützt werden konnte. Deshalb war statt 
eines Ledergurtes ein Balatagurt genommen, und die Trag- 
rollen waren eng gesetzt, dafs der Fufs den Uebergang über 
die einzelnen Rollen nicht mehr fühlte. Der Antrieb er- 
folgte nicht durch Schnecke und Schneckenrad, sondern durch 
Zahnradvorgelege, und deshalb war ein Sperrwerk angeord- 
net, das den Rücklauf des Bandes auf alle Fälle verhinderte. 


Zum Schlufs sei es mir gestattet, den Behörden, Firmen 
und Fachgenossen für ihre freundliche Unterstützung bei mei- 
nen Studien für diesen Bericht meinen verbindlichsten Dank 
auszusprechen. 


Sitzungsberichte der Bezirksvereine. 


Eingegangen 23. April 1903. 
Bergischer Bezirksverein. 
Sitzung vom 21. März 1903. 
Vorsitzender: Hr. Köhler. Schriftführer: Hr. Heim. 


Hr. Geb. Baurat Prof. Pfarr (Gast) hält einen Vortrag: 


Vergleich zwischen Achsialturbinen und den 
neueren Radialturbinen. 


Wie der Redner ausführt, stellt jede Wasserkraft einen 
Teil des Volksvermögens dar. Eine Verbesserung in der 
Ausnutzung einer Wasserkraft bedeutet also einen Gewinn am 
Volksvermögen. Um eine Wasserkraft nutzbar zu machen, 
ist allerdings im Vergleich mit der Dampfmaschine ein hohes 
Anlagekapital erforderlich; aber nach einer Reihe von Jahren 
ist es abgeschrieben, und der Besitz fällt den Nachkommen 
als Geschenk in den Schois. Die Fortschritte in der Aus- 
nutzung der Wasserkrifte sind den Verbesserungen der Tuar- 
binen zu verdanken, und von diesen sind es die Radialturbinen, 
die in neuerer Zeit einen hohen Grad von Vollkommenheit 
erlangt haben. | 

Im Vergleich mit den Radialturbinen haben die Achsial- 
turbinen verschiedene Nachteile. Einer der wesentlichsten ist 
die unvollkommene Wirkung des Saugrohres bei hochliegender 
Turbine. Der Verlust ist hier doppelt: erstens tritt das Wasser 
aus dem Laufrade ungefähr senkrecht nach unten durch eine 
ringförmige Fläche aus und geht unmittelbar in den vollen 
Kreisquerschnitt des Saugrohres über, was eine plötzliche Ge- 
schwindigkeitsinderung, d. h. Verluste durch Stofs und Wir 
belung, zur Folge hat. Sodann bleibt unterhalb des Laufrades 
im Saugrohr leicht ein Luftsack besteben. Dieser rührt von 
der ursprünglich im Saugrohr vorhandenen Luft her, die vom 
Wasser nur schwer vollständig mitgerissen werden kann, und 
seine ungünstige Wirkung wird noch durch die im Wasser selbs: 
enthaltene Luft erhöht, die bei dem geringen Druck und der 
Wirbelung unterhalb des Laufrades in grofsen Blasen ent- 
weicht, also das spezifische Gewicht des Wassers im Saugrohr 
verringert. Wenn man daher den Austrittverlust bei Achsial- 
turbinen innerhalb der zulässigen Grenzen (2 bis 6 vH) halten 
will, so ergibt sich die Notwendigkeit, die Turbine unmittelbar 
über den Unterwasserspiegel zu legen oder sogar ins Unter- 
wasser tauchen zu lassen. Dadurch erhält aber die Turbine 
eine sehr unzugängliche Lage und aufserdem eine unbequem 
lange Welle. Da es nun unumgänglich notwendig erscheint, 
die Turbinen ebenso wie andere Kraftmaschinen dauernd zu 
überwachen und von etwaigen Fremdkörpern in den Kanälen 
zu befreien, so mufs eine bequem zugängliche Lage in hellem 
Raume für die Turbine und ihre Wellenlager gefordert werden. 
Diese Forderung lifst sich natürlich nur dadurch erfüllen, dafs 
man die Turbine hoch über das Unterwasser legt, was aulser- 
dem schon durch die Rücksicht auf Hochwasser geboten sein 
dürfte. Die Erfüllung dieser Forderung ist aber bei Achsial- 
turbinen mit der Möglichkeit grofsen Gefällverlustes verbunden. 
Es ist ferner ein Nachteil der Achsialturbinen, dafs ein grofser 
Teil des Gefälles als Wasserdruck auf dem Laufrade lastet, 
wodurch die Welle und der oft schwer zugängliche Spur- 
zapfen stark beansprucht werden. 

Als einen Vorteil der Achsialturbinen hat man früher den 
senkrechten Wasserweg angesehen. Diese Anschauung war 
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aber irrtümlich, denn die Geschwindigkeit des Wassers ist im 
Obergraben und Untergraben wagerecht gerichtet; die erstere 
Geschwindigkeit wird also nicht oder nur zum geringen Teile 
nutzbar gemacht, und die letztere fällt nicht mit der Austritt- 
geschwindigkeit des Wassers aus der Turbine zusammen. Frei- 
lich spielen diese Verluste bei grofsen Gefällen eine unwesent- 
liche Rolle: sie fallen aber bei kleinen Gefällen, wo man mit 
der Gefällehöhe sparen mufs, besonders ins Gewicht. 


Eia weiterer wesentlicher Nachteil der Achsialturbinen ist 
die Schwierigkeit der Regelung. Man hat zu unterscheiden 
zwischen Regelung der Geschwindigkeit und Regelung der 
Wassermenge. Die erstere bietet bei Achsialturbinen besonders 
grofse Schwierigkeiten, aber auch die letztere ist sehr unvoll- 
kommen und vor allen Dingen schwer zu handhaben. Die 
Rundschieber und ebenso die Einzelplattenschieber sind schwer- 
fällig oder unsicher. Auch treten, da das Leitrad meist ein- 
seitig abgedeckt wird, ungünstige Beanspruchungen der Tur- 
bine und ihrer Achse auf. 


Die bei den Achsialturbinen angeführten Nachteile ver- 
schwinden vollständig bei den äufseren Radialturbinen, die 
der Redner allein behandelt, und diese haben aufserdem 
verschiedene andere Vorzüge. Schon bei den ersten Ausfüh- 
rungen der Radialturbinen nach Franeis sind die ungünstigen 
Austrittverhältnisse vermieden worden. Das austretende Wasser 
wird in vollem Strome ohne plötzliche Querschnittänderung im 
Saugrohre zusammengehalten und kann durch einen Krümmer 
in die wagerechte Richtung der Unterwassergeschwindigkeit 
übergeführt werden. Der Luftsack fällt fort, sodafs eine grofse 
Saughöhe ohne die Gefahr eines Gefällverlustes angewendet 
werden kann, um die Turbine in die gewünschte, bequem zu- 
gängliche Höhenlage zu bringen; damit ist auch der Vorteil 
einer kurzen Turbinenwelle verbunden. Freilich läfst sich die 
durch den Atmosphärendruck gegebene höchste Saughöhe von 
rd. 10 m wegen der im Wasser enthaltenen Luft nicht voll aus- 
nutzen. Die gröfste Saughöhe von 7 m ist bei einer Turbinen- 
anlage am Arlberg mit 85 m Gefälle ausgeführt worden; über 
diese Saughöhe wird man wohl kaum hinausgehen. 


Ein weiterer Vorteil der Radialturbinen ist der, dafs kein 
Achsialdruck durch das arbeitende Wasser auftritt, wodurch 
die hohe Belastung des Spurzapfens fortfällt und die Sicher- 
heit des Betriebes bedeutend erhöht wird. Die Radialturbine 
bietet weiterhin den besonders bei kleinem Gefälle wertvollen 
Vorteil, dafs die wagerechte Zuströmgeschwindigkeit des 
Wassers beim Eintritt in das Leitrad erhalten bleibt. Da- 
mit diese Eintrittgeschwindigkeit rings um das Leitrad die- 
selbe bleibt, kann man der Turbinenkammer eine evolven- 
tenförmige Begrenzung geben, die in der Praxis meistens 
durch einen Halbkreis ersetzt wird, in den die Turbine 
exzentrisch, und zwar seitlich zur Kanalachse verschoben, ein- 
gebaut wird. Jeder Wasserfaden beschreibt dann in der Nähe 
des Leitrades einen spiralförmigen Weg. 


Der schwierigen Regelung der Achsialturbinen steht 
die einfache Spaltdruckregelung der Radialturbinen vorteil- 
haft gegenüber, die wir Prof. Fink verdanken. Bei dieser 
Regelung wird der Eintrittwinkel der Wasserstrahlen gegen 
den Umfang des Turbinenrades dadurch geändert, dafs alle Leit- 
schaufeln gleichzeitig um einen bestimmten Winkel gedreht 
werden. . Diese Regelung ist nur möglich infolge der ein- 
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fachen Gestalt der Leitschaufeln, die nach einer zylindrischen 
Fläche gekrümmt sind. Ein bedeutender Vorteil ist diese ein- 
fache Schaufelform auch mit Rücksicht auf die Herstellung im 
Vergleich mit den gewundenen Schaufelformen der Achsial- 
turbinen. Es wird oft als Nachteil der Radialturbinen die 
Tatsache angeführt, dafs der Wirkungsgrad mit abnehmender 
Wassermenge rasch sinkt, während er sich bei Achsialturbinen 
infolge Abdeckens einzelner Leitradkanäle wenig oder gar- 
nicht ändert Der Vortragende zeigt jedoch an einem Beispiel, 
dafs der Wirkungsgrad für gute Turbinen bei einer Wasser- 
menge zwischen 70 und 100 vH gröfser ist als 0,8; der Höchst- 
wert ist etwa 0,82 und wird im vorliegenden Fall erreicht bei 
80 vH. Bei gröfserer Veränderlichkeit der Wassermenge hat 
man es in der Hand, durch Anwendung von zwei oder meb- 
reren kleinen Turbinen anstelle einer grofsen den Wirkungs- 
grad in günstiger Höhe zu halten. 


Ein Vorzug der Reaktionsturbinen vor den Strahlturbinen 
liegt darin, dafs die Turbinenwelle ohne Beeinträchtigung des 
Gefälles senkrecht, wagerecht oder beliebig geneigt angeordnet 
werden kann, wodurch man den verschiedensten Betriebsan- 
forderungen gerecht zu werden vermag; aber nur die Radial- 
turbine gestattet eine konstruktiv befriedigende Anordnung 
im Verein mit einer günstigen Wasserfiihrung. Bei wage- 
rechter Lage der Welle hat man allerdings eine Stopfhiichse 
nitig; aber da diese im Saugraum liegt und daher stets we- 
niger als 1 at Druck auszuhalten hat, so bietet sie weder in 
der Ausführung noch im Betrieb irgend welche Schwierig- 
keiten. Dafs Wasser herausspringt, ist völlig ausgeschlossen; 
es könnte höchstens etwas Luft in das Saugrohr gelangen; 
aber der Luftdruck befördert seinerseits die Dichtung durch 
den Packungsstoff. Die Turbine mit wagerechter Achse läfst 
sich daher in einem hellen und geräumigen Maschinenhaus 
aufstellen und z. B. unmittelbar mit der Dvnamomaschine kup- 
peln. Dabei ist noch der Umstand vorteilhaft, dafs die Radial- 
turbinen leicht fiir kleine, mittlere und grofse Umlaufzahlen 
je nach Bedarf hergestellt werden können. 


Die älteren Ausführungen der Franeis-Turbinen, bei denen 
der äufsere Laufraddurchmesser grölser ist als der Durch- 
messer des Saugrohres, ergaben kleinere Umlaufzahlen als 
die neueren, bei denen häufig die beiden Durchmesser fast 
gleich sind. Eine fernere Steigerung der Geschwindigkeit 
durch weitere Verringerung des Laufraddurchmesser bis unter 
das Mafs des Saugrohrdurchmessers ist zwar bei amerika- 
nischen Konstrukteuren nicht selten und wird, wenn nötig, 
auch bei uns angewendet; ein Grund aber, um jeden Preis 
und überall schnelllaufende Turbinen zu bauen, liegt nicht 
vor. Bei sehr grofsem Gefälle wird man unter Umständen 
die Geschwindigkeit durch Anwendung grofsen Laufrad- 
durchmessers sogar vermindern müssen, und bei kleinem 
Gefälle und grofser Wassermenge kann man die Umlaufzahl 
durch Anwendung von zwei oder mehr parallel geschalte- 
ten oder auf einer Achse sitzenden kleineren Turbinen 
grofser machen. Die Parallelschaltung auf gleicher Welle 
ist bei den Radialturbinen leichter möglich als bei den Ach- 
sialturbinen, weil das Saugrohr dem Konstrukeur mehr 
Freiheit läfst. Eine Spiralturbine für hohes Gefälle, die im 
Maschinenhause frei aufgestellt und mit einer Dynamoma- 
schine gekuppelt ist, sieht aus wie eine durch einen Elektro- 
motor angetriebene Zentrifugalpumpe. Solche Spiralturbinen 
sind für die höchsten Gefälle anwendbar. Bei hohen Drücken 
geht man von der rechteckigen zur runden Querschnitt- 
form des Spiralgehäuses über, die auch manchmal bei nie- 
drigen Drücken angewendet wird. 


Es ist ein Vorteil der Turbinen vor andern Kraftmaschinen, 
dafs sie auch ohne Regelung bei völligem Leerlauf höch- 
stens das 1,sfache der normalen Umlaufzahl erreichen, wäh- 
rend der Leerlauf einer Dampfmaschine bei Störungen in der 
Regelung zu sehr hohen Umlaufzahlen führt. Bei der Tur- 
bine kann man daher die Schwungmassen mit viel höherer 
Geschwindigkeit laufen lassen als bei Dampfmaschinen, wo- 
durch sie leichter und billiger werden. Der Zweck der 
Schwungmassen ist übrigens bei Turbinen ein anderer als bei 
Dampfmaschinen. Die letzteren brauchen die Schwungmassen 
hauptsächlich zum Ausgleich der bei jeder Umdrehung sich 
wiederholenden Schwankungen; die Turbinen dagegen haben 
ganz gleichmälsige Winkelgeschwindigkeit, solange sich die 
Belastung nicht ändert, und die Schwungmassen sind bei 
Radialturbinen mit Geschwindigkeitsregelung dazu erforder- 
lich, gröfsere Geschwindigkeitsschwankungen während der 
langsamen Wirkung der mittelbar wirkenden Regalatoren zu 
verhindern. 

Turbinen sind nur mit mittelbar wirkenden Regulatoren 
denkbar, da die Teile, welche zur Regelung verstellt werden 
müssen, einen viel zu bedeutenden Arbeitsaufwand bean- 
spruchen, als dafs er von unmittelbar wirkenden Regulatoren 
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geleistet werden könnte. Man unterscheidet hydraulische und 
mechanische Regulatoren, und ihre Wirkung beruht darauf, 
dafs durch den Regulator eine hydraulische oder eine mecha- 
nische Vorrichtung ein- oder ausgeschaltet wird, welche die 
Umlaufzahl auf der gewünschten Höhe halten soll. Alle diese 
Regulatoren bedürfen einer gewissen Zeit, um die Turbine 
ganz zu öffnen oder zu schliefsen. Diese Zeit heifst Schlufs- 
zeit und beträgt für mechanische Regelvorrichtungen 10 
bis 15 sk, für hydraulische etwa 3 bis 4sk. Die Schwung- 
massen sind hiernach verschieden. Schliefslich ist noch die 
Bremsregelung zu erwähnen, eine Vorrichtung, die den 
Ueberschufs an Energie abbremst. Diese Vorrichtung ist aber 
nur da am Platze, wo man mit dem Wasser nicht zu sparen 
braucht. 

In der sich anschliefsenden Erörterung erwidert der Vor- 
tragende auf eine Frage, dafs die Strahlturbinen auf ein ganz 
bestimmtes Gebiet beschränkt seien. Sie müssen tiber dem 
Unterwasser aufgestellt werden, und diese Höhe ist verloren, 
was bei kleinem Gefälle sehr ins Gewicht fällt. Die Strahl- 
turbinen sind hauptsächlich aus diesem Grunde nicht mehr 
zeitgemäls. Bei sehr grofsen Gefällen und geringen Wasser- 
mengen sind sie am Platze, wenn die Reaktionsturbine cine 
zu grofse Umlaufzahl ergibt. 

Auf eine weitere Frage nach dem mechanischen Wirkungs- 
grad der Achsialturbinen und Radialturbinen antwortet der 
Redner, dafs bei guten Turbinen Wirkungsgrade von 85 vH 
und mehr erzielt worden seien, und dafs die Höhe des Wir- 
kungsgrades sehr stark von der Güte der Ausführung ab- 
hängig sei, und zwar bei beiden Turbinenarten in gleicher 
Weise. Immerhin bleiben die Wirkungsgrade der Achsial- 
turbinen um einige Hundertteile zurück. 


Eingegangen 23. April 1903. 
Hannoverscher Bezirksverein. 
Sitzung vom 3. April 1903. 
Vorsitzender: Hr. Taaks. Schriftführer: Hr. Dinkgreve. 
Anwesend 53 Mitglieder und 8 Gäste. 


Hr. Klein spricht über die Abwärme-Kraftmaschinen 
(Bauart Behrend und Zimmermann) ). 


Eingegangen 25. April 1903. 
Karlsruher Bezirksverein. 

Sitzung vom 23. März 1903. 
Vorsitzender: Hr. Brauer. Schriftführer: Hr. Meuth. 
Anwesend 46 Mitglieder und 28 Gäste. 

Hr. Oetling spricht über Prefsluftwerkzeuge’). 


Eingegangen 24. April 1903. 
Verein für Eisenbahnkunde. 
Sitzung vom 14. April. 


Hr. Eisenbahn-Bauinspektor E. Fränkel spricht über die 
Beziehungen zwischen den Tarifen und den Betriebs- 
kosten der Eisenbahnen. Anhand des letzten Betriebs- 
berichtes der preufsischen Staatsbahnen ergibt sich unter 
Berücksichtigung der verschiedenen Bahnneigungen und der 
Rückbeförderung der leeren Wagen, dafs die nach der 
Entfernung berechneten Gütertarife in schwierigem Gelände 
die Selbstkosten der Beförderung nicht decken. Um das zu 
vermeiden, würde es sich empfehlen, für schwierige Strecken 
einen Zuschlag zu den Tarifen zu erheben. Da aus volks- 
wirtschaftlichen Erfordernissen die Tarife stetig sinken müssen, 
so hält der Redner das Vorgehen der Verwaltung, durch Ein- 
führung von Wagen mit grofser Tragfähigkeit (20 t) die Be- 
triebskosten herabzusetzen, für sehr zweckmäfsig; die Wir- 
kung der Mafsregel könnte noch rascher in die Erscheinung 
treten, wenn die vielen schon vorhandenen grofsen Güter- 
wagen mit einer dritten Achse versehen und dadurch für 
grölsere Lasten verwendbar würden. 

Darauf spricht Hr. Geheimer Baurat Scholkmann über 
einige Neuerungen an Zugschranken, wobei er u. a. 
das Modell einer von dem Eisenbahnsekretär Boye in Kassel 
erfundenen Schranke vorfiihrt. Bei dieser lassen sich die 
Schrankenbäume von etwa eingeschlossenen Personen nicht 
nur, wie dies jetzt üblich ist, hochheben, sondern auch nach 
aufsen aufstofsen, was namentlich für eingeschlossene Fuhr- 
werke von Vorteil ist. Im Anschlufs hieran macht der Vor- 


) Z. 1902 S. 1514; 1903 S. 137. 
2, Z. 1901 S. 311. 
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tragende über die auf Uebergiingen von Nebenbahnen vor- 
gekommenen Unfälle Mitteilungen. Bei rd. 19000 nicht mit 
Schranken versehenen Uebergängen sind im Jahre 1899 47, 
1900 56 und 1901 65 Fuhrwerke überfahren worden. Er hebt 
hervor, dals es unmöglich sei, an allen Uebergängen Schranken 
aufzustellen, die durch Wärter bedient werden, und dafs daher 
schon seit längerer Zeit Bestrebungen im Gange sind, Schran- 
ken herzustellen, die vom fahrenden Zuge geschlossen und 
wieder geöffnet werden. Eine solche von Regierungs- und 


Baurat Wittfeld erfundene Schranke wird durch Prefsgas be- 
wegt und beleuchtet. 

Alsdann spricht Hr. Raffalovich (Gast) über eine von 
dem französischen Ingenieur Marin erfundene Zugsicherung, 
die im wesentlichen darin besteht, dafs eine im Gleise ver- 
stellbar angebrachte Streichschiene bei Gefahrstellung des 
Signals auf einen von der Lokomotive herabreichenden 
Hebel wirkt und dadurch die Lokomotivpfeife zum Ertönen 
bringt. 


Bücherschau. 


Die Theorie der Mehrstoffdampfmaschinen. Von Dr. 
K. Schreber, Privatdozent für Physik. 124 S. 8° Leipzig, 
B. G. Teubner. Preis geh. 3,60 Al. 

Bei dem lebhaften Interesse, das der Wirmeausnutzung 
der Brennstoffe in unsern Kraftmaschinen allgemein in indu- 
striellen Kreisen entgegengebracht wird, und bei dem heifsen 
Ringen nach erfolgreichen Lösungen dieses hochwirtschaft- 
lichen Ingenieurproblems stehen die Dampfkraftanlagen schon 
lange und immer noch im Vordergrund der wissenschaftlich 
technischen Bemühungen und Versuche. Der Uebergang zu 
hohen Dampfspannungen, die Einführung der mehrstufigen 
Expansion, der Mantelheizung und schliefslich der Dampf- 
überhitzung, ferner die stetige Entwicklung der Dampfturbine 
sowie der Eintritt einer zweiten Dampfflüssigkeit in den Ar- 
beitsvorgang zur Vergröfserung des Temperaturgefälles nach 
unten (Abwärmekraftmaschine) geben von einschlägigen Be- 
strebungen ein beredtes Zeugnis. Wird den Abwärmekraft- 
maschinen eine Dampfstufe vorgeschaltet, also ein dritter 
Arbeitstoff zugesellt, so erhalten wir eine Drei- oder allgemein: 
eine Mchrstoffdampfmaschine, welche neuerdings in den 
Bereich technischer Erwägungen tritt’). 

Das vorliegende Buch bringt bereits eine Theorie darüber 
aufgrund einer eingehenden Untersuchung und Beantwortung 
der Frage: Ist Wasser die vorteilhafteste Flüssigkeit zum Be- 
triebe von Dampfmaschinen? oder allgemeiner: Welche Eigen- 
schaften mufs ein Körper haben, damit er die Wärme der auf 
offener Rostfeuerung gewonnenen Heizgase möglichst vorteil- 
haft in Arbeit umsetzt? 

Wie sich die Aussichten für die Mehrstoffdampfmaschine 
in der Praxis auch gestalten mögen, jedenfalls hat das Buch 
wegen seiner Anregungen und der Klarheit und Uebersicht- 
lichkeit seiner thermodynamischen Erörterungen für jeden 
Ingenieur, der mit Dampfanlagen zu tun hat, weitgehendes 
Interesse und ist um so lesenswerter, als alle Sätze in ein- 
facher, streng logischer Entwicklung, frei von störendem Bei- 
werk vorgetragen werden. Insbesondere wird es dem Stu- 
dierenden willkommenen Lesestoff zur Einführung in wesent- 
liche Grundbegriffe der Thermodynanik bieten. 

Seinem Wesen nach stellt das Werk eine wärme- 
mechanische Studie über verschiedene Dampfflüssigkeiten für 
eine rationelle Auswahl der Arbeitstoffe und ihrer Druck- 
und Temperaturbereiche im Kreisprozefs der Mehrstoffdampf- 
maschinen dar; dagegen fehlen Angaben rein konstruktiver 
Art gänzlich. 

Einleitend werden in kurzen, bündigen Zügen die ver- 
schiedenen technisch wichtigen Kreisprozesse unserer Kraft- 
maschinen umschrieben und der Begriff des Wirkungsgrades 
festgelegt. Ausgehend vom Carnotschen Werke »Reflexions 
sur la puissance motrice du feu« wird im ersten Abschnitt 
ausführlich dargetan, dafs zur Umwandlung der Wärmeenergie 
in Arbeit drei Körper notwendig sind und dafs der den Ar- 
beitsprozels vermittelnde mittlere ein Dampf sein mufs. Es 
folet darauf eine Besprechung des Carnotschen Prozesses, 


seiner Druck- und Temperaturgrenzen und des durch ihn zu 


gewinnenden Höchstbetrages an Arbeit. Im dritten Abschnitt 
wird der von der gewöhnlichen Dampfmaschine ausgeführte 
Prozefs entsprechend behandelt. Daran anschliefsend gelangen 
die unvollständige Expansion, die Ueberhitzung und die Vor- 
wärmunge bezüglich ihres Einflusses auf den Wirkungsgrad 
zur Erörterung. Der Vorwärmung widmet der Verfasser 
gröfsere Beachtung, als dies allgemein in der theoretischen 
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Literatur üblich ist, und zwar hinsichtlich des offenen und 
des geschlossenen Arbeitsvorganges. 


Nachdem gezeigt worden ist, dafs die genannten Mittel 
allein wenig aussichtsreich sein können, tritt der Verfasser 
der Untersuchung der allgemeinen Frage näher, welche Eigen- 
schaften die zum Betrieb von Dampfkraftmaschinen günstigen 
Arbeitsflüssigkeiten überhaupt haben müssen, und zwar in 
physikalischer und auch in chemischer Hinsicht. Anhand 
einer Zahlentafel bespricht er vor allem das Wasser, das Am- 
moniak und die Schwefliesäure, die Chloressigsäure, das Ani- 
lin und das Acthvlamin sowie avch Petroleumdestillate. In 
diesem Abschnitt finden wir die Hauptschlufsfolgerung dahin 
ausgesprochen, »dafs das gesamte den Dampfmaschinen 
zur Verfügung stehende Temperaturgebiet über- 
haupt nicht mit einer einzigen Flüssigkeit ausge- 
nutzt werden kann, dafs man vielmehr zur gleich- 
zeitigen Anwendung mehrerer Flüssigkeiten schrei- 
ten mufs, welche die aufeinanderfolgenden Teile 
des gesamten Temperaturgebietes der Reihe nach 
stufenweise ausnutzen«. Dieser Forderung gerecht wer- 
dend, erhalten wir die Mehrstofidampfmaschine. Schrebers 
Vorschlag gipfelt zunächst in einer Dreistofidampfmaschine 
nach dem Schema: 310° Anilin 190° Wasser 80° Aethvl- 
amin 30°, wobei jeder Stoff zwischen seinen Temperatur- 
grenzen eingeschrieben ist. 


Die folgenden Abschnitte sind der Festsetzung und Be- 
stimmung des Wirkungsgrades der Mehrstofidampfmaschine 
unter gleichzeitiger Berücksichtigung der abgestuften Aus- 
nutzung der Heizgase gewidmet, darauf Dampfwerten (ins- 
besondere für Anilin- und Schwefligsäuredämpfe) und der 
indizierten Arbeit. 


Anhand dieser Betrachtungen hält Schreber eine Zwei- 
stofidampfmaschine mit Vorschaltung einer Dampfstufe (Anilin- 
vor die Wasserdampfstufe für empfehlenswerter als die üb) 
liche Abwärmekraftmaschine. 


Für seine Dreistoffdampfmaschine errechnet Schreber 
einen thermischen Wirkungsgrad von 33 vH; damit würde er 
ungefähr die Wärmeausnutzung des Diesel-Motors erreichen. 


Zum Schlufs bringt die Studie eine Berechnung der 
Heizflächen für eine 1000 pferdige Anlage und eine graphische 
Darstellung (Temperatur-Entropiediagramm) der Mehrstoff- 
dampfmaschinen. 


Leipzig. K. Merk. 


Die Kraftmaschinen. Von Dr. K. Schreber, Privat- 
dozent. Leipzig 1903, B. G. Teubner. Preis 6 K. 


Die vorliegende Schrift nimmt die Aufmerksamkeit der 
Ingenieure hauptsächlich darnm in Anspruch, weil sie einen 
Physiker zum Verfasser hat und Vorlesungen wiedergibt, die 
an einer Universität (Greifswald) gehalten worden sind. Darin 
liegt jedenfalls ein deutliches Zeichen wachsenden Interesses 
für die Maschinentechnik in Kreisen, welche ihr bislang fast 
gleichgültig gegenüberstanden. Auch kann man dem Verfas- 
ser die Berechtigung zur Aufnahme solcher Vorlesungen 
nicht bestreiten, nachdem er in seiner kurz vorher erschiene- 
nen »Theorie der Mehrstoffdampfmaschinen« ein weitgehen- 
des Verständnis für die ncuere Entwicklung des Motorwe- 
sens vom wärmetheoretischen Standpunkt aus bewiesen hat. 

Das Buch enthält nach einer Einleitung, in welcher die 
Energie, ihre Quellen und ihre Messung sowie die Regulie- 
rung erläutert werden, der Reihe nach eine Darstellung der 
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Wirkungsweise der animalischen und Elementarkraftmaschi- 
nen, von denen auf die Wind- und Wassermotoren nur kurz, 
auf die Wärmemotoren dagegen ausführlicher eingegangen 
wird. Mit vollem Recht ist dabei die Dampfmaschine in den 
Vordergrund gestellt, während die Luftmaschinen — ehemals 
der Tummelplatz theoretischer Untersuchungen — nur flüchtig 
gestreift werden. Den Schlufs bilden die Verbrennungsma- 
schinen, wobei auch die neuesten For:schritte in der Ausnutzung 
von Kraftgas verschiedenen Ursprunges sowie flüssiger Brenn- 
stoffe berücksichtigt sind, nebst einer kritischen Zusammen- 
stellung der Kosten der Arbeit in den besprochenen Motoren. 

Wenn sich der Verfasser auch sichtlich bemüht hat, 
praktischen Fragen, z. B. der Schmierung, gerecht zu werden, 
so kann er doch in der fast vollständigen Vernachlässigung 
der konstruktiven Seite des weiten Gebietes den Physiker 
nicht verleugnen. Dies tritt besonders in der Wahl der Ab- 
bildungen hervor, unter denen Prospektbilder weitaus über- 
wiegen, während die wenigen schematischen Schnitte recht 
unvollkommen ausgefallen sind. Wichtige Maschinengattun- 
gen, z. B. neuere Windräder, Wasser- und Dampfturbinen 
sind entweder ganz übergangen oder ohne Figurenbeigabe 
nur flüchtig erwähnt, wogegen unter veralteten Ausführungen 
z. B. das Poncelet-Rad sogar eine eingehende theoretische 
Behandlung erfährt. Von Ventilsteuerungen ist nur die alte 
Collmann-Steuerung als Beispiel aufgeführt, wobei aus dem 
Texte hervorgeht, dafs dem Verfasser der Unterschied zwi- 
schen zwangläufigen und Freifallsteuerungen ebenso unklar 
geblieben ist, wie die Wichtigkeit der Trennung von Ein- 
und Auslafsorganen für die Dampfersparnis. 

Mit solchen Mängeln kann das Buch naturgemäfs nicht 
wohl als Einführung für angehende Hochschultechniker in- 
frage kommen, wie der Verfasser hofit; dagegen dürfte es 
z. B. für Lehrer an Gymnasien und Realgymnasien einiger- 
mafsen brauchbar sein, welche ohne Berührung mit der 
Technik auf der Universität vorgebildet, das Bedürfnis nach 
einer Belebung des Physikunterrichtes durch praktische An- 
wendungen verspüren. Da sich der Verfasser in der Vorrede 
mehrfach auf Göttinger Verhältnisse bezieht, so möchte ich 
die Bemerkung nicht unterdrücken, dafs ich auch im Univer- 
sitätsunterricht technischer Fächer eine von der seinen ver- 
schiedene Methode bevorzuge, wobei ich ganz davon ab- 
sehe, dafs ihm kein Laboratorium wie in Göttingen zur Ver- 
fügung steht. Es kann dem zukünftigen Physiker gewils 
nichts schaden oder ihn von seinem eigentlichen Beruf ab- 
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lenken, wenn er in der allgemeinen Vorlesung über Maschi- 
nenlehre die wichtigsten Konstruktionsteile, in deren Ausbil- 
dung doch ein gutes Stück Kulturarbeit enthalten ist, durch 
Anschauung und eigenes Skizzieren kennen lernt. Der 
Schwerpunkt aller Anwendungen mufs dagegen an der 
Universität in der technischen Mechanik liegen, weil diese 
allein zur erschöpfenden Bewältigung konkreter Probleme 
befähigt. Als Vorbild steht mir dabei der schon in den 
siebziger Jahren von Zeuner entworfene Studienplan für 
Lehramtskandidaten an der Technischen Hochschule zu Dresden 
vor Augen, nach dem das Studium der analytischen Mechanik 
und der höheren Teile der Mathematik und der theoretischen 
Physik sich zwanglos an die mit den Ingenieuren gemeinsamen 
Vorlesungen über darstellende und analytische Geometrie, 
Analysis und technische Mechanik anschliefst. Ein praktischer 
Erfolg ist allerdings nur dann zu erwarten, wenn die tech- 
nische Mechanik schon als Gegengewicht zu den abstrakten 
und daher für die Studierenden bequemeren Teilen der rei- 
nen Mathematik durch einen Ingenieur in der Prüfungskom- 
mission vertreten ist, wozu die neue preufsische Prüfungs- 
ordnung von 1898 Gelegenheit bietet. Merkwürdigerweise 
hat man davon nur in Jena Gebrauch gemacht, während an 
andern Universitäten reine Mathematiker etwa im Verein mit 
Physikern in »angewandter Mathematik«, zu der nach dem 
Wortlaute der Prüfungsordnung die »mathematischen Me- 
thoden der technischen Mechanik« gehören, auch dann prü- 
fen, wenn geeignete Ingenieure zur Verfügung stehen. Da- 
mit ist selbstverstiindlich dem erspriefslichen Unterricht in 
technischer Mechanik der Boden an der Universität entzogen, 
und die meisten Studierenden begnügen sich, wenn sie nicht 
nach wie vor die schon iufserlich bevorzugte reine Mathe- 
matik allein betreiben, mit dem Besuche von Vorlesungen 
und Uebungen in der darstellenden Geometrie und vielleicht 
der Geodäsie. Damit fällt aber auch die Hoffnung der In- 
venieure, dafs uns durch die technischen Bestrebungen auf 
der Universitiit aus der grofsen Masse brachliegender mathe- 
matischer Intelligenz Mitarbeiter für die fruchtbare Behand- 
tung der täglich neu auftauchenden Probleme der technischen 
Dynamik erwachsen, in sich zusammen; und dafür können 
uns mehr oder minder gemeinverständliche Vorlesungen über 
Maschinentechnik, wie sie der Verfasser bietet, umso weniger 
entschädigen, als in ihnen die mechanische Seite des Gegen- 
standes ganz in den Hintergrund tritt. 


Göttingen. H. Lorenz. 
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Zeitschriftenschau.') 


(* bedeutet Abbildung im Text.) 


Beleuchtung. 


Gasglühlichtlampen mit Gruppenbrennern. (Journ. Gasb.- 
Wasserv. 5. Sept. 03 S. 746/50*) Amerikanische Lampen mit gemein- 
samem Mischrohr für mehrere Brenner oder gröfserer Gaskammer in 
der Zuleitung. Lampen von W. Schaeffer in Hamburg, Evered & Co. 
und der Welsbach - Glühlichgesellschaft in Chicago. Lampen mit ver- 
stärktem Zuge. Lampen für Aufsenbeleuchtung. Regel- und Zündvor- 
richtungen. 


Bergbau. 


Electric rock drills. Von Munby. (Eng. News 3. Sept. 08 
S. 201) Der kurzgefafste Bericht enthält sehr günstige Betriebserfah- 
rungen mit elektrischen Steinbohrmaschinen. 


Dampfkraftanlagen. 


Ueber Verwendung der Abgase zur Dampferzeugung. 
(Mitt. Prax. Dampfk. Dampfm. 9. Sept. 03 S. 706/08) Erörterung über 
die zweckmäfsigste Konstruktion eines Dampfkessels, der mit Abgasen 
eines Hüttenofons geheizt werden soll, nach einem Vortrage von Perelli, 


Grate surface and boilers — rafety valves proportions 
and rules. Von Parker. (Am. Mach. 12. Sept. 03 S. 1231/32) Er- 
örterung der neuesten Vorschriften über die Bemessung des freien 
Querschnittes der Sicherheitsventile, abbängig von der Gröfse der Rost- 
fläche. Vorteilhafteste Ausbildung des Ventilkörpers. 


The automatic hot air feed fire grate. (Engineer 11. Sept. 
03 S. 263*) Der Rost besteht aus zwei wagerechten Seitenteilen und 
einem zwischen ihnen liegenden halbkreisfirmig gewölbten Mittelteil, 
unter dem Kanäle für vorgewärmte Verbrennungsluft ausgespart sind. 
Der gewölbte Teil wird allein von einer Vorrichtung mechanisch be- 
schickt und läfst den Brennstoff von selbst auf die Seitenteile herab- 
sinken, 

Gasexplosion im Feuerzuge eines Dampfkessels. (Mitt. 
Prax. Dampfk. Dampfm. 9. Sept. 03 8. 704/05*) Die dargestellte Kes- 
selanlage wird mit Steinkohlen und gleichzeitig mit Schwelgasen ge- 
heizt. Die Explosion wurde durch die Schwelgase herbeigeführt, die 
sich infolge Undichthelt eines Ventiles in den Feuerzügen eines aufser 
Betrieb stehenden Kessels angesammelt hatten und durch die Helztür 
mit Luft vermischt worden waren. 

Wie sollen die Materialstärken von Dampfkesseln be- 
rechnet werden? Von Cario. (Mitt. Prax. Dampfk. Dampfm. 
9. Sept. 03 S. 703/04) Meinungsäufserung za dem in Zeitschriften- 
schau v. 29. Aug. 03 erwähnten gleichnamigen Aufsatz. 


Eisenbahnwesen. 


Some recent features of electric railway transporta- 
tion. (Eng. News 3. Sept. 03 S. 203/04) Allgemeines über die Fort- 
schritte auf dem Gebiete der elektrischen Fernbahnen, iusbesondere 
über die Einführung des elektrischen Betriebes auf der rd. 305 km 
langen Strecke zwischen Indianapolis, Ind., und Columbus, O. 

The New York Rapid Transit Railway. XXI. (Eng. 
News 3. Sept. 03 S. 199/201*) Darstellung der Eisenkonstruktionen 


I) Das Verzeichnis der für die Zeitschriftenschau bearbeiteten Zelt- 
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im 10. und 15. Streckenabschnitt. Normalprofil des dreigleisigen 
Eisenbahnviaduktes. Einzelheiten der Trägerverbindungen. 

Der Betrieb von Nobenlinicn schweizerischer Normal- 
bahnen mit Akkumulatorenlokomotiven. Von Spyri. Forts. 
(Schweiz. Bauz. 5. Sept. 03 S. 113/16) S. Zeitschriftenschau vom 
1. Sept. 03. Darlegung, wieweit die Akkumulatorenlokomotive mit der 
Dampflokomotive in Wettbewerb treten kann, und für welche äufsersten 
Steigungen und Geschwindigkeiten sie noch anwendbar ist. Schlufs folgt. 


Sectional electric locomotives for the Baltimore 
tunnel of the Baltimore & Ohio Ry. (Eng. News 27. Aug. 03 
S. 185*) Weitere Einzelheiten über die in Zeitschriftenschau vom 


19. Sept. 08 unter »The new Baltimore & Ohio electric locomotive« 
erwähnte Doppellokomotive. Der Gleichstrom von 550 V Spannung 
wird den Motoren durch eine dritte Schiene zugeführt. Die Doppel- 
lokomotive verbraucht normal 2200 Amp. 

Steel cars of the side-door tipe for suburban traffic: 
Illinois Central R. R. (Eng. New. 3. Sept. 03 8. 211/12*) Der 
dargestellte Wagen ist für 100 Fahrgäste bemessen. Er ist rd. 22 m 
zwischen den Puffern lang, 3,2 m breit und wiegt rd. 38 t. Die beiden 
zweiachsigen Drehgestella haben 14,63 m Mittelabstand. 

Reduction of grades on railroads. Von Purdon. (Journ. 
Ass. Eng. Soc. Juli 03 S. 24/33*) Der Verfasser stellt Leitsätze auf, 
nach denen die Berechnung der wirtschaftlichen Steigungen auf den 
Strecken vorgenommen werden soll. Die Berechnung wird anhand 
praktischer Beispiele und Zahlentafeln erläutert. 


Eisenhtittenwesen. 

The Inland Steel Company’s Indiana Harbour works, 
(Iron Age 3. Sept. 03 S. 12/17*) Lageplan des 0,2 qkm Grundfläche 
bedeckenden Werkes. Das Ofenhaus enthält 4 Siemens-Martin-Oefen 
von je 50 t Fassungsraum, eine Giefshalle, ein Blockwalzwerk und 
5 grofse elektrische Laufkrane. Beschickvorrichtung. Trägerwalzwerk. 
Blechwalzwerk. Stromerzeuger. Kesselanlage. Betrieb der Anlage. 


Eisenkonstruktionen, Brücken. 

Mémoire sur la reconstruction du pont de Frans. Von 
Conat. (Ann. Ponts Chauss. 03 Heft 1 8. 327/50* mit 2 Taf.) Fach- 
werkträger-Strafsenbrücke von rd. 159 m Länge und 10,6 m Breite 
über die Saône. Angaben über den Bau und einige Ausbesserungsar- 
beiten. Darstellung von Konstruktionseinzelheiten, insbesondere der 
Gleitlager. Statische Berechnung. 

Connel Ferry railway bridge. (Engineer 11. Sept. 03 S. 
257/58*) Die für eine Zweigstrecke von Connel Ferry Station nach 
Ballachulich der Caledonian Railway Co. gebaute Brücke überspannt 
den Loch Etive mit einer Oeffnung von 152,5 m l. W. und besteht 
aus zwei auf je einem Uferpfeiler ruhenden Kragträgern und einem zwi- 
schen beiden eingehineten rd. 70 m langen Fachwerkträger. Die lichte 
Höhe über dem Hochwasserspiegel beträgt rd. 15 m. Kurze Angaben 
über Konstruktionseinzelheiten und Darstellung des Aufbaues der Brücke 
anhand vieler Schaubilder. 

Early and curious types of the cantilever bridge in 
New England and New Brunswick. Von Parker. (Journ. Ass. 
Eng. Soc. Juli 03 S. 34/43* mit 3 Taf.) Besprechung des Systemes 
und von Konstruktionseinzelheiten der Hochbrücke über die Oliver- 
strafse in Boston, der Elsenbahnbriicke über den Olamonflufs in Maine, 
der Maguagadavic-Brücke, der Oromocto-Brücke, der Assabet-Brücke in 
West Concord, Mass., der Brücke bei Fitchburg, Mass., bei North 
Woodstock, Vt., und der Merrimac-Brücke bei Lowell, Mass. Mei- 
nungsaustausch. 
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The 80-ft. concrete-arch bridge over the San Leandro 
Creek, San Leandro, Cal. Von Barber. (Eng. News 27. Aug. 
03 S. 174*) Strafsenbrücke von 58,5 m Länge mit einer Bogenöffnung 
von rd. 25 m Weite und 8 m Höhe. Die Brücke ist vollständig aus 
Beton ohne Eisenverstärkungen erbaut; die Stärke des Bogens beträgt 
am Schlufsstein rd. 0,9 m. 

Passerelle en beton armé sur le canal du Midi A Tou- 
louse. Von Espitallier. (Génie civ. 5. Sept. 03 S. 297/99*) Die 
Fufsgängerbrücke besteht aus einem rd. 42 m langen Hennebique- Bogen 
von Ml-förmigem Querschnitt und 950 mm Hohe in der Rriickenmitte. 
Der durch Treppeu zugängliche Brückensteg ist in der Mitte 1,5 m, an 
den Enden 2,9 m breit. Rericht über Bela-tungsversuche. 

Die neue steinerne Addabrücke bei Morbegno der 
Eisenbahnlinie Colico-Sondrio. Von Acatos. (Schweiz. Bauz. 
5. Sept. 08 S. 116/20*) Die Brücke besteht aus einem unteren Bogen 
von 70 m Spannweite und 10 m lichter Höhe über dem Niederwasser- 
spiegel. Auf diesem Gewölbe ruht die 6,10 m breite Fahrbahn mit dem 
gröfseren mittleren Teile unmittelbar, an beiden Enden mittels je vier 
kleineren Gewölben von 4,5 m Oeffnung. Darstellung der Gründungen, 
des Lehrgertistes, des Aufbaues und von Konstroktionseinzelheiten. Zu- 
sammenstellung der hauptsächlichsten Abmessungen von 18 steinernen 
Brücken von mehr als 50 m Spannweite. 


Elektrotechnik. 


Central Avenue power station, Kansas City, Kan. (EI. 
World 5. Sept. 08 S. 371/77*) Die Gesamtgrundfläche des Kessel- und 
Maschinenhauses bedeckt 36 x 52,5 qm. Das Werk enthält sechs Bab- 
cock & Wilcox-Kessel von je 478 qin Heizfläche und zwei 1500 KW- 
Dampfdynamos, bestehend aus je einer stehenden Allis-Chalmers-Ver- 
bundmaschine und einem Drebstromerzeuger von 6600 V Spannung 
und 25 Per./sk. Darstellung der Betriebsmaschinen, der Kessel und 
Kondensationsanlagen, der Schalttafel und einzelner Schaltgeräte. 

Motor and dynamo failures: their nature and causes. 
Von Cormack. (Eng. News 8. Sept. 08 S. 210/11) Anhand einer 
grofsen Anzahl von praktischen Fällen hat der Verfasser Tafeln zu- 
sammengestellt, aus denen Zahl und Art der Beschädigungen von 
elektrischen Maschinen und ihre vermutlichen Ursachen zu ersehen 
sind. Folgerungen aus den Tafeln. 

Berechnung der Wicklungshöhe der Magnetspulen. Von 
Schiefsl. (Z. f. Elektrot. Wien 18. Sept. 03 S. 532/34*) Entwick- 
lung einer Formel für die Verhältnisse zwischen Drahtquerschnitt, Wick- 
lungsraum und Klemmenspannung, die auf denselben Grundsätzen wie 
die von Zischek angegebene beruht. S. Zeitschriftenschau v. 22. Aug. 03. 

Bau und Betrieb von Drehumformern in Amerika. Von 
Alexanderson. (Elektrot. Z. 10. Sept 03 S. 737/39*) Erörterung 
der Mittel, um die Schwierigkeiten im Betriebe zu überwinden. Gleich- 
förmigkeit in der Umlaufbewegung der Stromerzeuger. Periodenzahl. 
Spannungskurve. Ankerrückwirkung und Selbstinduktion der rotierenden 
Umformer. Verminderung der wattlosen Ströme durch die Konstruktion 
des Magnetkörpers. Dämpferwicklungen. Gemischte Erregung und 
andere Mittel zum selbsttätigen Einstellen der Gleichstromspannung. 
Schaltungen und Bedienung der Maschinen zum Anlassen. Falsche 
Polarität. 

Eine neue Transformatorentype. Von Ziehl. (Elektrot. Z. 
10. Sept. 08 S. 789/40*) Die von der Berliner Maschinenbau A.-G. 
vorm. L. Schwartzkopff gebauten Zwei- und Dreiphasentransformatoren 
bestehen aus zwei oder drei Einphasen-Kerntransformatoren, die mit 
einem oder zwei gemeinschaftlichen Jochen aufeinandergesetzt sind. 
Besprechung der Vorteile der Konstruktion. 

Einfacher Beweis des Kenellyschen Satzes und Anlei- 
tung zu dessen Erweiterung. Von Medres. (Z. f. Elektrot. 
Wien 13. Sept. 03 8. 529/82*) Der Leitsatz, auf den sich die vor- 
liegenden mathematischen Entwicklungen beziehen, lautet dahin. dafs 
man eine in Dreieckform angeordnete Widerstandsgruppe durch eine 
Sternform der Widerstände mit denselben Eckpunkten ersetzen kann, 
ohne die Stromverteilung im übrigen Netze zu stören. 


Erd- und Wasserban. 


Des éléments constitutifs d'une vote navigable con- 
sidérés au point de vue de sa capacité de fréquentation 
et de l'utilisation du matériel de batellerie. Von Cadart 
und Barbet. (Ann. Ponts Chauss. 03 Heft 1 S. 212'64* mit 1 Taf.) 
Theoretische Untersuchung über den Binflufs der Schleusenanordnung 
auf die Schnelligkeit des Kanalverkehrs. Betrachtung der verschiede- 
nen gebräuchlichen Hülfsmittel zur Ueberwindung von Gefüllen. 

Des gares de raccordement entre chemins de fer et 
voies navigables sur les canaux de Roanne A Digoin, 
latéral à la Loire et du Nivernais. Von Mazoyer. (Ann. 
Ponts Chauss. 03 Heft 1 S. 801/26* mit 4 Taf.) Darstellung der Häfen 
von Roanne, Gimouille, St. Satur, Dompierre-sur-Besbre und Chitry-les- 
Mines, der Kaianlagen und der zugehörigen Verladebahnbife. Angaben 
über den Schiffs- und Lastenverkehr. 

Auxiliary pneumatic caisson work for the Bank of 
the State of New York. (Eng. Rec. 29. Aug. 03 S. 245/46*) 
Wihrend des Baues des auf 34 Senkkasten gegründeten Gebäudes — 
s. a. Zeitschriftenschau v. 11. Okt. 02 — wurde beschlossen, zur Er- 


Zeitschriftenschau. 
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höhung der Tragfähigkeit die zwischen den Senkkasten freigebliebenen 
Räume durch neue schmale Senkkasten auszufüllen. Darstellung der 
neuen Gründung, Einzelheiten der Senkkasten und Angaben tiber den 
Bauvorgang. 


Feuerungsanlagen. 


The burning of pulverised coal. 
Ass. Eng. Soc. Juli 03 S. 44/48) Der Verfasser bespricht die Grand- 
eätze für Kohlenstaubfeuerungen: Gleichmäfsigkelt des Kohlenstaubes 
hinsichtlich Feuchtigkeit und Korngröfse sowie richtige Bemessung der 
Luftmenge für die Verbrennung. Angaban über ausgeführte Versuche. 
Verfahren zur Kohlenzerkleinerung. Winke für die Konstruktion der 
Feuerung und für den Betrieb. Wirtschaftlichkeit von Kohlenstaub- 
feuerungen. 


Von Bartlett. (Journ. 


Gasindustrie. 


Die Erweiterung von Kohlengaswerken durch Wasser- 
gas anlagen. Die Mischgasanlage in Reichenberg. Von Wal- 
ter. (Z. österr. Ing.- u. Arch.-Ver. 11. Sept 03 S. 479/84*) Allgemeines. 
Vorteile, die durch Verwendung von Wassergas erzielt werden. Che- 
mische Zusammensetzung des karburierten Wassergases. Darstellung 
der Mischgasanlage, die Leuchtgas mit 30 vH Zusatz an Wassergas 
liefert. Gaserzeuger. Ueberhltzer. Reiniger. Vorgang beim Betrieb 
der Anlage. 

Bemerkungen zur Gasreinigung. Von Bunte. Schlufs. 
(Journ. Gasb.-Wasserv. 5. Sept. 03 8. 733/37*) Gefährlichkeit des 
Kohlenoxydgases als Bestandteil des Leuchtgases. Mittel, um den Ge- 
halt an Kohlenoxydgas im Leuchtgase zu vermindern. 

Versuche über Auflockerung der Reinigungsmasse. 
Von Jäger. (Journ. Gasb.-Wasserv. 5. Sept. 03 S. 745) Meinungs- 
Aufserung zu dem in Zeitschriftenschau v. 1. Aug. 03 erwähnten gleich- 
namigen Aufsatz von Menzel. 


Gesundheitsingenieurwesen. 


A large concrete-steel sewer. (Eng. Rec. 29. Aug. 03 8. 
247*) Die Hauptsammelleitung für die Abwässer der Stadt Cleveland 
ist insgesamt 14,4 km lang und hat durchschnittlich 4m l. W. Sie 
wird in einem offenen Graben aus Betonmauerwerk hergestellt, das mit 
Zement verkleidet und in der oberen Hälfte mit Eisen verstärkt fat. 
Darstellung des Leitungsquerschnittes und des Bauvorganges. 


Infiltration of ground water into sewers. Von Hazle- 
hurst. (Eng. News 27. Aug. 03 S. 179/30) Erörterungen über die 
Dichtheit von Abwasserleitungen, die unterhalb des Grundwasserspiegels 
verlegt sind. Der Verfasser vertritt die Ansicht, dafs die Menge des 
in die Leitung einströmenden Grundwassers von vornherein überhaupt 
nicht begrenzt werden kann. 


Giefserei. 


Permanent molds. Von Murphy. (Am. Mach. 12. Sept. 03 
S. 1218/19*) Darstellung des Vorganges beim Einfo-men eines gröfseren, 
domartig gewölbten Körpers mittels Schablone. Vortelle der Lehm- 
formen. 


Hebezeuge. 


Fore River Ship & Engine Works, Quincy, Mass. (Engng. 
11. Sept. 03 S. 347/48 mit 1 Taf.) Die Werft besitzt eine überdachte 
146 m lange, 99 m breite Helling für zwei grofse und zwei kleinere 
Schiffe. Das auf zwei Reihen von Gerüstsäulen ruhende Dach dient 
zur Aufnahme der Fahrbahnen von acht 5 t-Laufkranen. Zum Ausbau 
der vom Stapel gelaufenen Schiffe dient ein auf 8 Achsen fahrbarer 
Bockkran mit senkrecht drehbarem, 28 m langem Ausleger, der zur 
Wagerechten gesenkt eine Verlängerung der Laufkatzenbahn des Bock- 
kranes bildet und aufserdem an seinem Ende einen Lasthaken sür 10 t 
trägt. Einzelheiten der Krane. 


Heisung und Lüftung. 


The heating and ventilation of foundries and machine 
shops. Von Carrier. (Am. Mach. 12. Sept. 03 S. 1216/18*) Ver- 
teilung der Heiz- und Lüftleitungen und der Ventilatoren in den Werk- 
stätten der Lake Shore & Michigan Southern Cumpany in Collinwood, O., 
und der Philadelphia & Reading Company in Reading, Pa. Giefserei 
der General Electric Company in Schenectady, N.Y. 


Kalteindustrie. 


Superheat dnring compression in refrigerating ma- 
chines. (Engineer 11. Sept. 03 S. 251) Kurze Erörterungen über die 
Grundlagen zur Berechnung des theoretischen Wirkungsgrades. 


Maschinenteile, 


The art of generating gear teeth. VII. Von Coombs, 
(Am. Mach. 12. Sept. 03 S. 1211/18*) Kegelrad-Fräsmaschine von Rice. 
Maschine zum Schneiden von Schnecken nach Walter. Sigezahn-Schneid- 
maschine von Ashley. Vorrichtungen zum Bearbeiten von Triebstock- 
rädern von Copeland und Cuntz. 

Sur le choix de l’obliquité de la ligne d’engrénement 
pour les engrenages à développante. Von Dubosc. (Rev. Méc. 
Aug. 03 S. 149/62*) Allgemeines über die Herstellung von Evolventen- 
rädern. Art des Eingriffes, abhängig von der Zähnezahl und dem Neli- 
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gungswinkel der Erzeugenden. Untersuchung der Eingriffverhältnisse 
bei einem Zahnstangentrieb mit wechselnder Zähnezahl. Forts. folgt. 
Strains produced by excessive lightening of nuts. (Am. 
Mach. 12. Sept. 03 S. 1213*) Darstellung der Beanspruchungen, die 
in den Zylinderflanschen auftreten, wenn die Verbindungsschrauben für 
die Gehäuse der Rundschieber ungleichmäfsig festgezogen werden. 
Les régulateurs des machines à vapeur. Von Lecornu. 
Schlufs. (Rev. Méc. Aug. 03 S. 109/21*) Versuche an Regulatoren 
im Betriebe von Compére, Ransom, Richardson, Hibbins und Smith, 


Reynolds und Duveau. 
Materialkunde. 


Laboratoire d’essais du Conservatoire des Arts et 
Métiers. Section des métaux. Von Breuil. (Génie civ. 5. Sept. 
03 S. 289/92* mit 1 Taf.) Allgemeine Anordnung und Uebersicht über 
die Einrichtungen im Vergleich zu den Versuchsanstalten in Charlotten- 
burg und Zürich. Eingehende Darstellung der Einrichtungen und Ma- 
schinen für Druckwasserprüfungen. Forts. folgt. 

Nouvelles recherches sur les aciers au nickel. Von 
Guillet. (Bull. d’Encour. Aug. 03 S. 208/14*) Bericht über Festig- 
keitsversuche an Stahlsorten von 0,07 bis 0,214 vH Kohlenstoff- und 2 
bis 25 vH Nickelgehalt. Einflufs des Nickels auf die Gefügebildung. 

Notes on the heat treatment of steel rails high in 
manganese Von Lloyd. (Engng. 11. Sept. 03 S. 864) Anhand 
mechanischer, chemischer und metallographischer Untersuchungen wird 
die zweckmäfsige Erwärmung eines rd. 0,5 vH Kohlenstoff und 1,33 vH 
Mangan enthaltenden Stahles zum Walzen dargelegt. 

The Iron and Steel Institute. (Engng. 11. Sept. 03 S. 343/47) 
Der Sitzungsberi-ht enthält den Meinungsaustausch über die in Zeit- 
schriftenschau v. 13. Sept. 03 und vorstehend erwähnten Abhandlungen 
von Stead und Lloyd. 

Alloys vf iron and tungsten. Von Hadfield. Schlufs. 
(Engng. 11. Sept. 03 S. 366/70*) Geschmiedeter Wolframstahl: Ver- 
suchsergebnisse über die Elastizitätsgrenze, Zugfestigkeit, Dehnung, 
Biege- und Druckfestigkeit, Schweifsbarkeit, den Widerstand gegen 
Anfressungen und über die magnetischen Eigenschaften. Zweckmälsige 
Warmbehandlung von Wolframstahl. 

Cold rolled steel. Von Crane. (Iron Age 3. Sept. 03 S. 8) 
Kurze Angaben über den Vorgang beim Kaltwalzen von Bandstahl 
für Federn und dergl. Materialeigenschaften des so bearbeiteten Stahles. 
Beizen und Härten der fertigen Stücke, 

Les alliages de cuivre et de magnésium. Von Boudo- 
nard. (Bull. d’Encour. Aug. 03 S. 200/07*) Schmelzbarkeit, physi- 
kalische und mechanische Eigenschaften von Kupfer- und Magnesium- 
legierungen. Mikroskopische Untersuchungen des Kleingefüges. 

The manufacture and properties of hydrate of lime. 
Von Brigham. (Eng. News 27. Aug. 03 S. 177/79*) Vorteile des 
gelöschten Kalkes gegenüber dem ungelöschten. Angaben über den 
Vorgang beim Herstellen eines haltbaren Kalkpulvers aus gebranntem 
Kalk, insbesondere über die notwendige Wassermenge. Festigkeitsver- 
suche mit Mischungen von Zement, gelöschtem Kalkpulver und Sand. 


Mechanik. 
Note sur le calcul graphique des ponts en arc à triple 
articulation par la méthode des lignes d’influence. Von 


Jacquier. (Ann. Ponts Chauss. 03 Heft 1 S. 265/300* mit 1 Taf.) 
Eingehende Berechnung der Biegungsmomente und der Einflufslinien. 


Mefsgeraéte und -verfahren. 


Combined weighbridge for weighing mixed trains and 
automatic weighbridge for weighing trains whilst in 
motion. (Engng. 11. Sept. 03 S. 350/51*) Die eine der von W. T. 
Avery, Limited, in Birmingham gebauten Brückönwagen besteht aus 
zwei mit rd. 4800 mm Abstand hintereinanderliegenden Rampen von 
4270 und 2420 mm Gleislänge für je 30 t Belastung. Die Brücke der 
zweiten Wage hat 4880 mm Schienenlänge und kann nacheinander die 
Wagen eines langen Zuges, der sich mit rd. 4 km/st Geschwindigkeit 
bewegt, aufnehmen und abwägen. Sie ist für 20 t normale Belastung 
gebaut, kann aber auch 60 t schwere Lokomotiven tragen. 


Metallbearbeitung. 


Expériences sur le travail des machines-outils. Von 
Codron. Forts. (Bull. d’Encour. Aug. 03 S. 215/38*) Einrichtungen 
zur Untersuchung der Vorgänge beim Bohren und Erläuterung der 
Vorgänge selbst. Forts. folgt. 

Some new machine tools. (Engineer 11. Sept. 03 S. 264*) 
Kurze Darstellung einer Panzerplatten-Hobelmaschine von 6100 mm 
Hobellänge, 3660 mm Hobelbreite und rd. 100 t Gewicht und einer 
Universal-Schleifmaschine von 560 mm gröfstem Schleifdurchmesser und 
2440 mm Spitzenweite, gebaut von Hulse & Co. in Manchester. 

Die work for medals, jewelry and art goods. Von 
Woodworth. (Am. Mach. 12. Sept. 03 S. 1230/31*) Der Vorgang 
beim Schneiden eines Prägestockes für Münzen. Herstellung hohler 
getriebener Gegenstände durch Wasserdruck. 


Motorwagen und Fahrräder. 


Neuerungen an Fahrrädern. (Dingler 12. Sept. 03 S. 586/09” 
Bauarten der Rahmen für Zwei- und Dreiräder mit Fufsbetrieh 
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wenverbindungen. Federnde Rahmen, Gabelköpfe, Radnaben und Sat- 
telstützen. Zerlegbare Rahmen. Transporträder. Eisenbahnfahrräder. 
Krankenwagen. Forts. folgt. 


Papierindustrie. 


Neuerungen in der Papierfabrikation. Von Haufsner. 
Forts. (Dingler 12. Sept. 03 S. 577/80*) Verarbeitung des Ganz- 
stoffes zu Papier: Stoffbütten, Sandfänger, Knotenfänger. Forts. folgt. 


Physik. 
Entropy, or thermodynamics from an engineer’s stand- 
point. Von Swinburne. Forts. (Engng. 11. Sept. 03 S. 337/41*) 
Eutropiediagramme des Wasserdampfes. Forts. folgt. 


Schiffs- und Seewesen. 


Untersuchung über die Stabilität eines modernen 
Schnelldampfers beim Leckwerden des Steuerbord-Maschi- 
nenraumes. Von Esser. Forts. (Schiffbau 8. Sept. 03 S. 1089/93* 
mit 2 Taf.) Umformung der Koordinaten. Aufstellung der Scherlinien 
und der Ausgleichlinien für die beiden Maschinenräume. Schlufs folgt. 

Steam trials of H. M. S. »Cumberland«, (Engng. 11. Sept. 
03 S. 864) Die Probefahrten des Panzerkreuzers von 9800 t Wasser- 
verdrängung ergaben bei 4913 PSi Leistung der beiden Maschinen 
88 Uml./min, 15,24 Knoten Geschwindigkeit und 0,95 kg/PSi-st Koh- 
lenverbrauch, bei 16452 PSI 132,9 Uml./min, 22,138 Knoten und 
0,897 kg/PSi-st und bei 22769 PS; 144 Uml./min, 23,7 Knoten und 
0,91 kg/PSi-st. 


Verbrennungs- und andere Wärmekraftmaschinen. 


Sur les phénoménes de la combustion dans les moteurs 
fixes à alcool. Von Sorel. Forts. (Rev. Méc. Aug. 03 S. 122/48*) 
Vorgänge im Vergaser. Verwendung von Petroleum oder Benzin. 

The Mietz & Weiss marine oil engine. (Iron Age 3. Sept. 
03 S. 1/2*) Der Motor ist durch eine mittels Handhebels verstellbare 
Umkebr-Reibkupplung mit der Schraubenwelle verbunden, Darstellung 
von Einzelheiten der Kupplung. 


Wasserkraftanlagen. 


The water power plant of the Columbia Mills Company, 
Columbia, S. C. (Eng. Rec. 29. Aug. 08 S. 286/37*) Das darge- 
stellte Wasserkraftwerk entnimmt sein Kraftwasser mittels eines ehe- 
maligen Schifahrtkanales dem Congarce-Flufs. Es enthält 4 Victor- 
Turbinen, die gemeinschaftlich mit zwei Drehstromerzeugern von Je 
500 KW Leistung bei 570 V Spannung {und 108 Uml./min gekuppelt 
sind. Darstellung einer eigenartigen Vorrichtung zum häufigen Reini- 
gen der Rechen. Angaben über Erregermaschinen und Schalttafeln. 


Wasserversorgung. 


A mechanical filter plant for the Ithaca Water Works 
Company. (Eng. Rec. 29. Aug. 08 S. 237/40*) S. a. Zeitschriften- 
schau v. 15. Aug. 03 unter »An interesting test of an unfinished arch 
dam«, Die Filteranlagen umfassen zwei Fällbehälter, in denen das 
von den Pumpen gelieferte Wasser mit Aluminiumsulfat behandelt 
wird, 6 Filter und einen Reinwasserbehälter von rd. 29 x 18 qm Fläche. 
Darstellung der Rohrverbindungen und Konstruktionseinzelheiten der 
Behälter. 

Conerete water supply conduit at Los Angeles, Cal. 
Von Mülholland. (Eng. News 27. Aug. 03 S. 192*) Darstellung 
einer Wasserleitung aus Betonmauerwerk von 12,2 km Länge, welche 
die neue Filteranlage mit den Verteilbehältern des Wasserwerkes ver- 
bindet. 

Werkstätten und Fabriken. 


The West-Allis plant of the Allis Chalmers Company. 
Forts. (Eng. Rec. 29. Aug. 03 S. 240/41*) Darstellung der Maschi- 
nenwerkstitte und der Giefseref. Mitteilungen über die darin aufge- 
stellten Maschinen, insbesondere über die Hebezeuge. Schmiede. 
Zusammenbauhalle. Wasserversorgung. Abwässerung. 

The Darlington Works of Robert Stephenson & Co. ! 
(Engineer 11. Sept. 03 S. 253/54*) Angaben über die Geschichte 
Werkes. Einrichtung der Konstruktionsräume. Uebersicht fiber, m 
Anlage der Fabrik, die Schmiede, Giefserei und Modelltischlerel 
fünfschiffige Maschinen- und Zusammenbauhalle, Gelbgiefsere! 
schiedene Lagergebäude umfafst. Darstellung der grofsen 
verschiedener Einrichtungen und Werkzeugmaschinen. 


Zementindustrie. 


The efficiency of concrete mixing mae 
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Schwuughebeln von den Kreuzköpfen des Hoch- und des Mittel- 
druckzvlinders bewegt werden. Der Dampf wird mit 17 at in 
4 mit künstlichem Zug arbeitenden Thornveroft-Kesseln von 
zusammen 28 qm Rostfläche und 1600 qm Heiztiiche erzeugt. 
Die beiden dreiflügeligen Schrauben haben 21 m Dmr. Die 
zum Schutz für Maschinen und Kessel seitlich angeordneten 
Bunker fassen 180t, was einer Dampfstrecke von 2100 See- 
meilen entspricht; im Bedarfsfalle können an Deek und in Re- 
serveriumen noch mehr Kohlen untergebracht werden, wo- 
durch die Dampfstrecke auf 2700 Seemeilen erhöht wird, was 
im Gegensatz zu Ähnliehen Schiffen anderer Marinen sehr viel 
bedeuten will. 

Die Bewaffnung der Schiffe besteht aus zwei hinten auf 
Deck aufgestellten Torpedolanzierrohren von 456 mm Dmr., je 
einem 7,6 em-Schnellfeuergeschiitz auf dem vorderen und dem 
hinteren Geschiitzturm und 6 Maschinengewehren. 

Ueber Maschinenleistung, Geschwindigkeit usw. geben 
die Schaulinien, Fig. 5, Aufschlufs, die aus Probefahrtergeb- 
nissen mit »Worden« zusammengestellt sind. Wenn, wie in 
unserer Quelle angegeben, die Bauwerft vordem noch keine 
ähnlichen Schiffe gebaut hat, so sind die Leistungen besonders 
anzuerkennen. 


Die überaus schnelle Entwicklung der Vereinigten Staaten, 
die durch die folgenden Zahlentafeln verdeutlicht wird, steht 
in engem Zusammenhange mit der Erweiterung des Eisen- 
bahnnetzes, die in den letzten 4 Jahren nicht weniger als 
33401 km') betrug, und mit dem scharfen Wettbewerbe der 
verschiedenen Eisenbabnlinien untereinander sowie mit der 
ausgedehnten Binnenschiffahrt auf den grofsen Seen, Strömen 
und Kanälen. 


1) Eisenbahnen. 


‘Lange der im Betriebe befindlichen Eisenbahnen 
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1300 km entfernten Häfen am Erie-See bis auf 0,25 Pfg für 
1 tkm herabgehen !). 

Durch diese niedrigen Tarifsitze werden die ungeheuern 
Entfernungen im Inlandverkehr der Vereinigten Staaten aus- 
geclichen. Die Seefracht für die 6660 km betragende Entfer- 
nung zwischen New York und Hamburg sinkt zeitweise eben- 
falls bis herunter zu 3.4 für 1t oder 0,045 Pig für 1 tkm 
Ballastfracht. Dies erklärt die Schärfe des nordamerikanischen 
Wettbowerbes, der ja nur vorübergehend durch die Ausfuhr 
deutschen Eisens nach den Vereinigten Staaten unterbrochen 
worden ist. 

Demgegenüber beginnt der preufsische Rohstofitarif mit 
2,2 Pfg für 1 tkm und geht erst bei 500 km auf 2,1 Pfg, bei 
1000 km auf 1,75 Pfg herab, abgesehen von den Abfertigungs- 
gebühren, die in Amerika nicht bekannt sind. 

Berücksichtigt man nun, dafs bei uns die Transportkosten 
einen grofsen Anteil an den Gestehungskosten bilden, so er- 
scheint es wünschenswert, den Vorsprung, den Amerika auf 
diesem Gebiete besitzt, möglichst einzaholen?’. 

Allerdings werden auf unseren Bahnen so niedrige Tarife 
wie in den Vereinigten Staaten nie zur Einführung kommen 
können, weil auf den Preufsischen Staatsbahnen eine Ermifsi- 
gung der Tarife nur insoweit zulässig ist, als dies ohne Be- 
einträchtigung der Betriebsüberschüsse geschehen kann; die 
Erhöhung der Ladefähigkeit der offenen Güterwagen in 
Verbindung mit der Selbstentladung?) bietet jedoch eine Mög- 
lichkeit, die Anlage-, Betriebs- und Unterhaltungskosten so 
zu ermäfsigen, dafs eine teilweise Verwendung dieser Er- 
sparnisse zu Tarifermälsigungen den Wettbewerb mit dem 
Auslande, besonders Nordamerika, wesentlich erleichtern 
würde. 

Die Ladefähigkeit werden wir mit Rücksicht auf den vor- 
handenen Oberbau und die Brücken nicht bis zu der von den 
Amerikanern fast allgemein angenommenen Tragfähigkeit 
von 50 t steigern können, besonders, so lange nach den be- 
stehenden Bestimmungen nur eine Belastung von 3,6 t für 
ı m Gleislänge zulässig ist; wir werden uns mit einer Lade- 
fähigkeit von etwa 30 t begnügen müssen. Aber auch dieses 
Mafs wird nur für den Massenverkehr in geschlossenen Zügen 
angewendet werden können, und man wird erst die damit zu 
gewinnenden Erfahrungen abwarten müssen, bevor man die 


Vereinigte Staaten | 
von Amerika 
Deutschland 1835 949 

Grofsbritannien 


Tragfähigkeit der Kohlenwagen und offenen Güterwagen 
allgemein auf etwa 20 t erhöht. Indes die mit dieser Umände- 
rung verbundenen Vorteile sind so groſs, dafs es sich empfeh- 
len wird, sie bald vorzunehmen. Im einzelnen sind diese Vor- 
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2) Kohlengewinnung (in 1000 t). 


ahr Vereinigte Deutsch- Grofs- 
Staaten land britannien 

1866... . .. . „ 21856 21629 111442 
1870 ... „ 35468 26 398 109035 
1856. as 79100 46 974 149 321 
1890... . . . 141 590 70 238 184530 
1895 A ee cw SY 1 79 169 192687 
100» 2448521 101 640 223616 
19oM1ũMũ ee. 265878 108 539 219047 
1902 / we ee 2010 107 303 — 

3) Roheisenerzeugung (in 1000 t). 
LSO See are HO ed 1326 1114 4837 
BST u. ĩ AA ee ok 1692 1391 6000 
EISEN 4. TT 3896 2729 7722 
LS,  -s @& 22 on a x’ w «& 9350 4658 7876 
SID u Sw a gets Get we ae fe 9597 5785 7822 
100 . . ww we 14 100 8358 9059 
1901 5 a Ay 16032 7789 7874 
1902 „ Bk Se ee ee ae ce LOG 8403 8300 
4) Eisensteinförderung im Gebiet des Oberen Sees. 

1890, “s e dee a 9087 582 t; 

18y9⁵ ww we „ 10433795 » 

1900. . . 20894294 » 

19! „ 21790 109 

1902 h ⁊ 28013636 


Infolge dieses Wettbewerbes werden auf nordamerika— 
nischen Bahnen Massengüter: Kohlen, Erze usw., in geschlos- 
senen Zügen zu Sätzen bis 0,64 Pfg für 1 tkm befördert, bei 
den Carnegie-Bahnen sogar bis zu 0,4 Pig für die eigenen 
Werke, während die Schillsfrachten für die Beförderung der 
Eisenerze von den Gruben am Oberen See bis zu den über 

1) Die Ausdehnung der preufsischen Staatsbahnen beträgt im gan- 
zen 80 267 km. 


teile folgende: 


1) Während das Verhältnis zwischen Eigen- und Lade- 
gewicht bei den 10 t-Wagen etwa 1:1,6, bei den 15 -Wagen 
etwa 1:1,8 erreicht, zeigen die 50 t-Wagen der Pressed Steel 
Car Co.*) ein Verhältnis von 1:4 und darüber, sodais bei 
einer Erhöhung der Ladefähigkeit von 15 auf 30 t jedenfalls 
ein Verhältnis von 1:3 zu erreichen sein wird. 


2) Die Länge des Wagens von Puffer zu Puffer beträgt 
bei den 10 t-Wagen etwa 6,3 m, bei den amerikanischen 50 t- 
Wagen dagegen nur etwa 9 bis 11m; von dem Ladegewicht 
entfallen also auf 1m Gleislänge bei den 10 t-Wagen etwa 
1,6 t, bei den amerikanischen 50 t-Wagen dagegen etwa 4,55 
bis 5,55 t. 

3) Ein aus 10 t-Wagen bestehender Zug kann unter günsti- 
gen Gefällverhältnissen 61 Wagen mit einem Zuggewicht von 
994 t und einer Länge von 384,3 m haben; bei 50 t-Wagen und 
einem Zuggewicht von 992 t sinkt die Zahl der Wagen auf 16 
und die Zuglänge auf 176 m, also auf noch nicht die Hälfte. 


4) Mit Einschränkung der Zuglänge ist eine erhebliche 
Ersparnis an den Kosten der Zugkraft verbunden, die auf etwa 
15 vH geschäzt wird. 


5) Die Ersparnis an Arbeitslohn und an Zeit zur Entla- 
dung stellt sich wie folgt: 

Nach Angabe einer Berliner Kohlenhandlung erfordert 
das Entladen eines 15 t-Wagens Kohlen im Durchschnitt 3, 
bis 4 st und kostet im Akkord 5 M; ein 3 achsiger Talbotscher 
Selbstentlader mit 25 t stückigen, spezifisch schweren Massen- 
giitern kann nach neueren Versuchen in 1 min nach beliebiger 
Gleisseite entladen werden. 


G) Von grofser Bedeutung sind die Vorteile der Selbst- 
entladung für den schnelleren Wagenumlauf und die bessere 
Ausnutzung des Wagenparkes, da es sich allein bei den Preuisi- 
schen Staatsbahnen um einen Bestand von etwa 200000 offenen 
Wagen mit annähernd einer halben Milliarde Mark Beschaffungs- 


2) Vergl. Z. 1900 S. 24. 
3) Z. 1901 8. 788. 
4) Z. 1899 S. 1248. 
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kosten handelt. Es braucht nur darauf hingewiesen werden, 
dafs im Laufe eines- halben. Jubrhunderts die auf eine Güter- 


wagenachse fallenden Achskilometer fast unverändert geblieben 


sind und sich nur zwischen etwa 15 667 und höchstens 17217 km 
bewegen, sodafs bei.300 Betriebstagen selbst bei dieser höchsten 
5 nur rd. 57 tkm auf den Tag kommen, eine Entfer- 
nung, die von Güterzügen in 3 st zurückgelegt wird. Dem- 
nach sind die Wagen im Durchschnitt täglich nur 3 st auf der 
Fahrt und stehen die übrigen 21 Stunden auf den Stationen. 


7) Bei zunehmender Ladefähigkeit der Wagen wachsen 
endlich die Beschaffungs-, Unterhaltungs- und Erneuerungs- 


kosten nicht in gleichem Verhältnis; dies gilt insbesondere für 


zweiachsige Wagen, bei denen das Untergestell: im wesent- 


lichen beibehalten werden kann und nur der Wagenkasten zu: 


erhöhen ist. Ein Vergleich der Beschaffungskosten der Talbot- 
schen Selbstentlader ergibt folgeudes: 


2 achsige Wagen 3 achsige Wagen 


Ladegewicht ...... . . 15t 205 t 
Eigengewicht ohne Bremse . . 9,04 t 12,1 
» mit » 9589 „ 13,05 
Beschaffungskosten ohne Bremse 4300 5200 % (f 

ab Aachen mit > 4850 » 5750 » 

für 1t Ladegewicht ohne Bremse 286,6 » 208 » 

i mit » 323 » 230 » 


Bergmeister Engel sagt im »Glückauf« aufgrund der vom 
Verein fiir die bergbaulichen Interessen im Ober-Bergamts- 
bezirk Dortmund angestellten Berechnungen: »Der Verein ge- 
langt zu dem Vorschlage einer Erhöhung auf 25 t Tragkraft 
aufgrund von Berechnungen, dafs bei Beschaffung des gleichen 
Laderaumes in 25 -Wagen jährlich 7,8 Mill. M Beschaffungs- 
kosten zu sparen wären, und dals bei der Traktiou sogar eine 
jährliche Ersparnis von 37 Mill. M beim Versand der offe- 
nen Ladungsgüter zu' erwarten wäre, sodafs die Einführung 
von Wagen höherer Tragkraft 45 Millionen A im Jahre an 
Ersparnissen ergeben würde.« | 


Hierbei sind jedoch die Vorteile der Selbstentladung noch 
nicht inbetracht gezogen, die in der Erparnis an Arbeitslohn 
und Zeit der Entladung, in der Beschleunigung des Wagen- 
umlaufs und in besserer Ausnutzung des Wagenparks und 
Einschränkung des Wagenbedarfs, also in weiteren Erspar- 
nissen an Beschaffungs- und Unterbaltungskosten der Wagen, 
sowie endlich in der besseren Ausnutzung der Bahnhofsgleise 
zum Ausdruck kommen. | 


8) Die Einschränkung der Länge der Züge, sowohl wäh- 
rend der Fahrt als während des Aufenthalts auf den Halte- 
stellen, insbesondere beim Rangieren, erhöht endlich die Sicher- 
heit des Betriebes, und die Beförderung der Massengüter in 
geschlossenen Zügen aus Wagen von höherer Tragfähigkeit 
gestattet die schon seit einer Reihe von Jahren angestrebte 


Einführung selbsttätiger Kupplungen und selbsttätiger Brem- 
sen, ohne dafs dadurch besondere Schwierigkeſten und Mehr- 
kosten verursacht werden. 2 i 


Berlin. Geh. Regierungsrat a. D. Schwab e. 


Der vielgenannte Charles Schwab ist vor einigen 
Wochen von der Leitung der United States Steel Corpo- 
ration zu rückgetreten und es ist ihm William E. Corey als 
Direktor dieses Riesenunternehmens gefolgt. Die Wahl Coreys 
ist deshalb bemerkenswert, weil sie wieder zeigt, wie fähige 
Leute in den Vereinigten Staaten auch ohne höhere Schulbil- 
dung und Examina leichter und öfter als bei uns Gelegenheit 
zur Entfaltung ihrer Kräfte finden, und wie das jüngere Land 
auch jüngere Mäcner in das Vordertreffen stellt. Corey ist 
nämlich nicht älter als 37 Jahre und hat nur die Volksschule 
(common school) durchgemacht. Im Alter von 16 Jahren fand 
er Beschäftigung im Laboratorium der zur Carnegie-Gesell- 
schaft gehörigen Edgar Thomson-Stahlwerke, nnd in seinen 
Mufsestunden lernte er Chemie und Handelswissenschaften. 
Später trat er bei den im gleichen Besitz befindlichen 

omestead-Werken ein, wo er im Alter von 22 Jahren Be- 
triebsleiter des Blechwalzwerkes und, 29 Jahre alt, Direktor 
der ganzen Werke wurde. Wie er in dieser letzten Stellung 
Nachfolger von Schwab war, so war er es auch im Jahre 1901, 
als er an die Spitze der Carnegie-Werke trat, welche Stellung 
er bis jetzt inne gehabt hat. | 

Diesen Posten hat nunmehr A. C. Dinkey übernommen, 
der nur 3 Monate Alter ist als Corey und sich ebenfalls von 
unten emporgearbeitet hat. Erst Telegraphist, dann Maschi- 
nenbauer in einer Lokomotivfabrik, beschäftigte er sich mit 
Elektrotechnik, fand Anstellung auf den Homestead-Werken 
und wurde hald darauf der Vorstand ihrer elektrotechnischen 
Abteilung. In dieser Eigenschaft führte er bahnbrechende 
Neuerungen auf dem Gebiete des elektrischen Antriebes ein, 
wurde 1898 stellvertretender Direktor und 3 Jahre später Di- 
rektor der Homestead-Werke. (American Machinist 29. Au- 
gust 1903) ` 


Berichtigungen. 
Gasrohrgewinde. 

Die in Z. 1903 Heft Nr. 34 S. 1236 mitgeteilte Zahlentafel der 
von mehreren technischen Verbänden aufgestellten und von der 44 sten 
Hauptversammlung des Vereines deutscher Ingenieure genehmigten 
Maſse für Gasrohrgewinde bedarf insofern der Berichtigung, als beim 


3/,zölligen Rohr der Kerndurchmesser im Grunde des Gewindes nicht 
23,2 mm, sondern 24,2 mm beträgt. 


Z. 1908 S. 1339 r. Sp. Z. 25 u. 26 v. u. lies: 900 bis 980 WE/cbm 
statt: 800 bis 880 WE/cbm. 


der berührende obere Wasser- und Dampf- 
behälter und untere Wasserkeseel verbinden, 
sind gekrümmt und kreuzen sich, während 
die Seitenwände der Feuerbüchse aus dicht 
nebeneinander liegenden senkrecht stehenden 
Fieldechen Röhren k gebildet werden. 


K). 31. Ir. 148660. Wechselstrom- 
maschine. CO. Wüst-Kunz, Seebach- 
Zürich. Die Maschine besteht aus einer 
Mehrzahl von Elementen, die ja eine beson- 
dere elektrische Maschine bilden und unab- 
hängig von den andern ein- und ausgeschaltet 
werden können. Sämtliche Elemente ritzen 
auf derselben Stelle und sind in demselben 
Gehäuse untergebracht. Beim Umlauf der Welle wirken die Anker der 
nicht eingeschalteten Elemente als Schwungrad. 


Kl 31. Fr. 1483188. Tursschlufsanker. A. Ritter. Barel. Die 

Prefsflansche 6, die den Scheibenanker a zu- 
sammenhalten, werden von der Stabwicklung 
c, deren Enden umgebogen und in Zähne d 
des an die Flansche angegossenen Kranzes 
gelegt sind, zusammengebalten. Die Prefs- 
flansche stellen gleichzeitig einen Kurzschlufs 
zwischen den Stabenden her, dessen Wider- 
stand, wenn der Anker infolge Belastung 
warm geworden ist und sich ausdehnt, in- 
folge der gegenseitigen Anpressung geringer wird. 


Patentbericht. 
Kl. 13. Ir. 149852. Lokomotivkesse! KI. 24. Nr. 142199. : 
mit Wasserröhren. J. Robert, Alger Brenn- oder8chmelzofen mit N — 
(Algier). Die Wasserröhren, welehe einan- darüber liegendem Dampf- = 


kessel. A. Pfos er, Achern hed: 
(Bayern). Ueber dem Ofen- l 
gewölbe befindet sich eine 4 
Schutzdecke, in der über = — u 
dachte Rohrstutzen u, u an- Au. T- — NN 
geordnet sind. Hierdurch a < À 

ist das Aufsteigen heifser 
Luft zum Kessel ermöglicht, || — 2D 
das Gewölbe aber vor Tropf??? == 
wasser geschützt. Leck- 


wasser wird aus dem rinnenförmigen Rand r der Schutzdecke nach 
aufsen abgeleitet. 


Kl. 21. Ir. 148870. Versteifung 
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a 
runender Anker. Allgemeine Elek- 
trizitats-Gesellschaft, Berlin. Zwi- 
schen den einzelnen Blechgruppen des den b 


Hauptträger bildenden Blechringes b sind 
Zwischenstücke a angeordnet, die höher 
sind als der Hauptträger und dessen 
Steifigkeit erhöhen. 


Kl. 20. Nr. 143898. Strom- 
abnehmer. M. Schiemann. Dres- 
den. Der Abnehmer ist um eine 
wagerechte und eine senkrechte 
Achse drebbar, wobei die wage- 
rechte Achse hinter der senkrechten 
und oberhalb der Schleiffläche liegt. 


Angelegenheiten des Vereines. 
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Kl. 13. Nr. 148197. Oberkessel für 
Wasserröhrenkessel. Biétrix, Leflave 
& Co., St. Etienne (Frankr.). Die 
Stutzen c, c, welche dem Oberkessel das 
Wasser - Dampfgemisch aus den Röhren- 
bündeln zuführen, münden in der Höhe 
des Wasserstandes in wagerechten zur 
Kesselachse schräg liegenden Kniestücken 
d,d. Dadurch soll neben der Umlaufbe- 
wegung im Oberkessel eine drehende 
Bewegung, Fir. 2, erzeugt werden, welche 
die Abscheidung des Dampfes erleichtern 
soll. 


Kl. 80. Nr. 148878. Sandstreuer. 
H. H. Böker & Co., Gr. Lichterfelde 
bei Berlin. Um das Sand-Ausströmrohr 
stets offen und trocken; zu halten, ist das Auslafsrohr der Luftbremse 
hineingeführt. $- 


Fig. 2. 


"Tran. . - Aa 

Kl. 35. Er. 148868. Treibscleibe 
fir Fordermaschinen u. dergl. F. Her- 
kenrath, Duisburg. Um bei der Ver- 
wendung von Treibscheiben statt der 
Trommeln die genügende Reibung zu er- 
zielen, werden in der Nähe des Scheiben- 
umfanges a Magnete c so angeordnet, 
dafs deren Kraftlinien durch das Seil b 
(nicht durch a) geschlossen werden. Bei 
der Verwendung von Elektromagneten cd 
erhalten die Spulen d durch Schleifkon- 
takte e, F an der Auflaufstelle von 6 
Strom und werden an der Ablaufstelle 
strom los. 


Kl. 59. Wr. 188800. Baug- und 
Druckpumpe. G. Tb. Hoffmann, 
Breslau. Zwischen Saug- und Druck- 
ventil der Pumpe ist ein Hülfs-Druck- 
windkessel a eingeschaltet, dessen 
Ventil f von der Pumpe so gesteuert 
wird, dafs er gegen Ende des Saug- 
hubes mit der Pumpe in Verbindung 
gebracht wird und dort einen Gegen- 
druck erzeugt, der die Saugwirkung 
obne Stofs unterbricht und den Druck- 
wechsel im Pumpenraum und Kolben- 
gestänge herbeifthrt. Durch Oeffnen 
des Ventiles f an beliebiger Stelle 
des Saughubes kann die Leistung 
der Pumpe geregelt werden. 


u ' 
9 $ 
Necter 


SER 
N Nr 
8 


Kl. 86. Ir. 148495 und 143496. 
Drebkran. W. de Fries und O. 
Briede, Benrath bei Düsseldorf. 
Gegenstand des Patentes Nr. 148496 
ist ein mit zwei Auslegern b, c und 
zwei Laufkatzen d,e ausgestatteter 
Drenkran, bei dem das Gewicht der 
nicht arbeitenden Laufkatze zum Gewichtausgleich benutzt wird. 
Nach Nr. 143495 werden die Triebwerke (Seilzüge 7, g) so miteinander 


von der Kurbel 6 lösen und diese mit der Pleuel- 


gekuppelt (durch Eingriff bei A), dafs die Bewegung der einen Katze 
eine den Gewichtverhältnissen entsprechende Be- 
wegung der andern Katze bedingt. 


El. 47. Nr. 148086. Ant feb für Arbeitsma- 
schinen. Siemens & Halske A.-G., Berlin. 
Zum wechselnden Antrieb einer Arbeitsmaschine 
durch eine kreisende Kraftmascuine r oder eine 
hin- und hergehende k wird r gleichachsig zu a 
aufgestellt und mit einer Schleppkurbel s von sol- 
cher Länge ausgestattet, dafs man die Koppel l 


stange p verbinden kann, ohne dafs s,! den Gang 
von b, p stört. i 


Kl. 47. Nr. 143806. Riemenschei- 
benbekleidung. H. Zimmermann 
Jun., Lahr (Baden). Auf ein mit aus- 
gestanzten und aufgebogenen Spitzen 
b versehenes Eisenblech a wird eine 
Lederbekleidung c aufgeschlagen. Das 
Blech wird bei d durch Schrauben 
oder dergl. auf der Scheibe befestigt, 


Kl. 47. Nr. 148977. Rippenrohr. M. Unger & Co., 
Hannover. Zum leichten Einbringen in schwimmendes 
Gebirge (beim Gefrierverfahren) sowie zur Erhöhung der 
Widerstands- und der Wärmeleitfählgkeit ist das Rohr 
mit glatter Aufsenfläche a und mit ringförmigen Innen- 
rippen b versehen. 


Kl. 80. Mr. 143898. Schutsfangvorrichtung. J. Fischer und 
H. Schneider, Solothurn (Schweiz). Vorn an der Fangvorrichtung 
ist ein durch Feder e in seiner Lage gehal- 
tener um die Acbse c drebbarer Aufraffer d A 
angebracht, der beim Anprallen an ein 1 
Hindernis aufkippt, während das Hindernis i . 
selbst durch den Stoſs nach dem Tragrah- — 
men umkippt und den Aufraffer d noch ae Nx 
weiter drebt, rodafs die rückwärtige Ver- N); 
bindungsstange g über die Schienen streift 2 
und unter d geratene kleinere Gegenstände 
fortschleudert. Von der Kippbewegung kaun eine selbsttitige Bremse 
ausgelöst werden. 


Kl. 47. Nr. 148184 und 148185 (Zusätze zu Nr. 127557, Z. 1902 
S. 622). Mehrfaches Doppelsitzventil. E. 
Blumenthal, Berlin. Die Durchmesser 
zweier einander den Rücken zukehrender 
Ventile a.a; (8. Hauptpatent) werden so ab- 
geändert, dafs die beiden je einen oberen 
und einen unteren Ventilteller verbindenden 
Rohre in ein Rohr a, Fig. 1, zusammenfallen. 
Für die nicht mit dem Eintrittsdampfe in 
Verbindung stehenden unteren Durchgänge 
ist im Sitzkörper f ein Ringraum i ausge- 
spart, der im inneren (oder äufseren) Teile 
von f durch Taschen k (oder durch zylin- 
drische Ringräume) verbunden ist. Nach Nr. 
143185, Fig. 2, wird in das Ventil aa, ein 
kleineres 00, eingebaut, gleichfalls mit Ta- 
schen usw. zur Dampfzuführung. Auch hier 
kann o mit o, in ein einziges Rohr vereinigt 
werden, oder es bildet a mit o und a, mit 
oi je ein Robr. Bei groſsen Ventilen verhindern Zuganker das Durch- 
biegen des Ventilkörpers. 


Fig. 2. 


Angelegenheiten des Vereines. 


Von den Mitteilungen über Forschungsarbeiten, welche 
der Verein deutscher Ingenieure herausgibt, ist das zehnte 
Heft erschienen; es enthält: 

Günther: Verfahren zur Gewinnung von Kupfer und 
Nickel aus kupfer- und nickelhaltigen Magnet- 
kiesen. 

Grübler: Versuche über die Festigkeit von Schmirgel- 
und Karborundumscheiben. 


Klein: Reibungsziffern für Holz und Eisen. 


Der Preis jedes Heftes im Buchhandel ist 1 M. Bestel- 
lungen, denen der Betrag beizufügen ist, sind an die Ver- 


lagsbuchhandlung von Julius Springer, Berlin N., Monbi- 
jouplatz 3, zu richten. 

Lehrer, Studierende und Schüler der technischen Hoch- 
und Mittelschulen können jedes Heft für 50 Pig beziehen, 
wenn die Bestellung und die Zahlung an die Geschäftstelle 
des Vereines deutscher Ingenieure, Berlin N., Charlotten- 
strafse 43, gerichtet werden. 

Lieferung gegen Rechnung, Nachnahme usw. findet nicht 
statt. Vorausbestellungen auf längere Zeit können in der 
Weise geschehen, dafs ein Betrag für mehrere Hefte einge- 
sandt wird, bis zu dessen Erschöpfung die Hefte in der 
Reihenfolge ihres Erscheinens geliefert werden. 


Selbstverlag des Vereines. — Kummissionsverlag und Expedition: Julius Springer In Berlin N. — Buchdruckerel A. W. Schade, Berlin N. 
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Max von Duttenhofer 


Am 14. August d.J. 
ist der Geheime Kom- 
merzienrat Max von 
Duttenhofer im 61. 

Lebensjahre infolge 
Herzschlages plötzlich 
verstorben. Mit ihm ist 
nicht blofs einer der 
hervorragendsten Indu- 
striellen des Deutschen 
Reiches, sondern auch 
ein Mann von hoher Be- 
fähigung, grolser Viel- 
seitigkeit sowie unge- 
wöhnlicher Tat- und Ar- 
beitskraft aus diesem 
Leben geschieden. 

Dattenhofer, geboren 
in Rottweil a/N., machte 
zunächst in der Leube- 
schen Apotheke in Ulm 
eine dreijährige Lehr- 
zeit als Apotheker durch, 
da er später die elter- 
liche Apotheke in Rott- 
weil übernehmen sollte. 
Seinem lebhaften Tem- 
perament und seinem 
Tatendrang genügte je- 
doch der Apothekerbe- 
ruf nicht; er gab ihn 
auf, bezog die Tech- 
nische Hochschule in 
Stuttgart und übernahm 
später die damals kleine 
Pulvermühle in Rottweil 
(6 bis 8 Arbeiter). Hier 
fand er ein Arbeitsfeld 
vor, auf dem er sich 
auch bald nach Her- 
zenslust tummelte, aller- 


dings zum oft nicht geringen Schrecken seiner Mutter, die 
anfangs noch Mitteilhaberin war und der die Ausgaben 


für Neuanschaffungen usw. aulserordontlich hoch 


nen. 


erschie- 
Mit scharfem Blick erkannte Duttenhofer die Rückwir- 


kung der Kriege 1866 
und 1870/71 auf die 
Pulverindustrie; die 
Herstellung und Ver- 
vollkommnung des Mi- 
litärpulvers wurde auf 
diesem Wege seine 
Hauptaufgabe. 1872 
ging die Rottweiler Fa- 
hrik in den Besitz einer 


Aktiengesellschaft mit 
Duttenhofer als Vor- 
stand über; 5 Jahre 


später errichtete er in 
der Nähe von Hamburg 
die Pulverfabrik Düne- 
berg, welche hauptsäch- 
lich für die Ausfuhr ar- 
beiten sollte. 

Eine aufserordent- 
liche Entwicklung der 
deutschen Pulverindu- 
strie setzte 1882 mit 
dem Ausbringen des 
braunen prismatischen 
Pulvers ein, dessen Er- 
findung und Entwick- 
lung vorzugsweise dem 
Verstorbenen zu danken 
ist. 1884 wurde in Ham- 
burg eine Geschäftstelle 
unter der Firma Pulver- 
fabrik Rottweil-Hamburg 
errichtet; durch Erwer- 
bung mehrerer süddeut- 

scher Pulverfabriken 

sicherte sich die Gesell- 
schaft auch auf dem 
Gebiete des Handels- 
pulvers eine herrschen- 
de Stellung zunächst in 


Süddeutschland. Noch in demselben Jahre nahm der schon 
früher gofafste Plan, in Rufsland ein gréfseres Werk zu er- 
richten, feste Gestalt an. Zusammen mit der Aktiengesellschaft 
Vereinigte Rheinisch-Westfälische Pulverfabriken in Köln, mit 
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der die Pulverfabrik Rottweil-Hamburg schon 1882 eine auf 
das Militärpulver bezügliche syndikatmäfsige Vereinbarung 
getroffen hatte und mit der sie im Jahre 1384 einen Kartell- 
vertrag schlofs, wurde die Russische Gesellschaft für Pulver- 
fabrikation gegründet. Dieses grofse Unternehmen hat mit 
vielen Schwierigkeiten zu kämpfen gehabt, sich aber dank 
der unermüdlichen Hingabe und zähen Tatkraft Duttenhofers 
in späterer Zeit gut entwickelt. Von der hervorragenden 
Leistungsfähigkeit, welche die deutsche Pulverindustrie haupt- 
sächlich dem Wirken Duttenhofers verdankt, legt besonders 
auch die von den beiden im Kartellvertrax stehenden Firmen 
bewirkte Gründung der Chilworth Gunpowder Company in 
London Zeugnis ab, ebenso eine Reihe anderer ausländiscber 
Unternehmungen 


Die grofsen Erfolee mit dem braunen prismatischen Pul- 
ver hielten Duttenhofer nicht ab, auf Gerüchte hin, wonach in 
Frankreich mit einem neuen, rauchlosen Pulver Versuche an- 
gestellt worden sein sollten, der Lösung der neuen Aufgabe 
mit Aufbietung aller Hülfsmittel und Kräfte näher zu treten. 
Bereits 1854 konnte er einer vom preufsischen Kriegsmini- 
sterium nach Rottweil entsandten Kommission Versuche mit 
einem solchen Pulver in grofsem Mafsstabe vorführen, wäh- 
rend die französische Regierung erst 1886 das von Vieille an- 
gegebene rauchschwache Pulver fiir das neue Lebel-Gewehr 
einführte, ein Pulver, das sich nicht als beständig erwies. 
1887 wurde der von Duttenhofer geleiteten Firma das durch 
ihn ausgebildete Verfahren zur Herstellung eines rauchschwa- 
chen Pulvers aus nitrierter Zellulose durch Lösung derselben 
in einem Lösemittel und nachfolgende Trocknung patentiert. 
Es ist dies dasselbe Verfahren, welches heute allgemein die 
Grundlage zur Herstellung von Militärpulvern bildet. Die 
Rottweiler Anlage zur Anfertigung des rauchschwachen. Pul- 
vers hatte bereits im zweiten Jahre eine Erzeugung von 
600000 kg. 


Im Verein mit der Kölner Kartellgesellschaft und der 
Firma Ludwig Loewe & Co. in Berlin wurde 1389 die Metall- 
patronenfabrik von Lorenz in Karlsruhe erworben und in eine 
Aktiengesellschaft mit der Firma Deutsche Metallpatronenfabrik 
umgewandelt. Ein Jahr später wurde dieses Werk mit der 
der Firma Ludwig Loewe & Co. abgekauften Waffenfabrik in 
Berlin-Martinikenfelde in der Firma Deutsche Waffen- und 
Munitionsfabriken vereinigt, welch letztere Firma die Aktien 
der Waffenfabrik Mauser in Oberndorf erwarb. 


In Jahre 1889 trat Duttenhofer aus Gesundheitsrücksich- 
ten von der Leitung der Pulverfabrik Rottweil- Hamburg zu- 
rück und übernahm den ihm übertragenen Vorsitz im Auf— 
sichtsrat der Firma. 


In diese Zeit fällt Nobels Erfindung des nitroglvzerin- 
haltigen Pulvers und die Errichtung einer Anlage zu dessen 
Herstellung im Anschlufs an die Pulverfabrik Diineberg. 


Im Jahre 1890 wurden ‘die beiden Aktiengesellschaften 
in Rottweil und Köln zu der neuen Firma Vereinigte Köln- 
Rottweiler Pulverfabriken verschmolzen, deren Aktienkapital 
161/2 Millionen M betrug, mit Duttenhofer als Vorsitzendem 
des Aufsichtsrates. 


Schon zu Anfang der 80er Jahre hatten die Vereinigten 
Rheinisch-Westfälischen Pulverfabriken, die in ihrem General- 
direktor Heidemann einen Mann von hervorragendem Orga- 
nisationstalent und geschäftlichem Scharfblick besafsen, Ein- 
flufs auf das Dynamitgeschäft gewonnen. Im Jahre 1889 
wurde durch den sogenannten Generalkartellvertrag eine In- 
teressengemeinschaft zwischen der Pulvergruppe und der 
Sprengstojigruppe besiegelt. Die Pulvergruppe umfafste die 
beiden grofsen Gesellschaften in Rottweil und Köln und zwei 
weitere deutsche mit ihnen im Kartellvertrag stehende Pul- 
verfabriken, die Sprengstoffgruppe dagegen sämtliche der 
Nobel Dynamite Trust Company zugehörigen Gesellschaften. 
So bestanden denn bei der Gründung der Vereinigten Köln- 
Rottweiler Pulverfabriken, einer Pulvergesellschaft, welche in- 
bezug auf ihre Leistungsfähigkeit einzig dasteht, enge wirt- 
schaftliche Beziehungen einerseits zur hervorragendsten Ge- 
wehr- und Patronentabrik, anderseits zur bedeutendsten Spreng- 
stofigesellschaft. Um die Bande dieser durch gemeinschaft- 
liche Interessen aufeinander angewiesenen Gesellschaften enger 
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“Austausch gelangen sollten. 
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zu knüpfen, fafste Duttenhofer den Plan der Errichtung einer 
Zentralstelle, durch welche die in den einzelnen Betrieben 
erlangten Erfahrungen gesichtet und geprüft werden und zum 
Ihre Aufgabe sollte weiter sein, 
durch wissenschaftlich-technische Forschungen auf 
den von den Gesellschaftern bearbeiteten Gebieten 
die Leistungsfähigkeit der Gesellschafter fortwäh- 
rend zu heben und ihnen dauernd den entsprechend 
hohen Rang und die Stellung auf dem Weltmarkt zu 
sichern, die sie sich in mühevoller Arbeit errungen 
hatten. Im Verfolg dieses Planes wurde zu Anfang des 
Jahres 1898 mit einem Kapital von 2100000 A die Zentral- 
stelle für wissenschaftlich-technische Untersuchun- 
gen, G. m. b. H., in Neubabelsberg gegründet. Von der 
schöpferischen Kraft, dem weiten Blick und der seltenen 
Energie Duttenhofers legen dieser Plan und die Art seiner 
Durchführung sowie die Entwicklung der Zentralstelle selbst 
glänzendes Zeugnis ab. Diese arbeitet heute mit 2 Direktoren, 
11 Ingenieuren, 11 Chemikern und 110 sonstigen Beamten 
und Arbeitern. Bahnbrechende Arbeiten sind von ihr bereits 
geliefert worden. 


Eine ‘ganz {aufserordentliche Förderung verdankt dem 
Verstorbenen auch die deutsche Automobilindustrie. Als Vor- 
sitzender des Aufsichtsrates der Daimler-Motorengesellschaft 
hat er eine das Kleinste wie das Gröfste umfassende Mitarbeit 
entfaltet. Besonders trug er in deren Betrieb die Kenntnis 
des Materials und der Verwertung der neuesten Fortschritte 
auf diesem Gebiete. 


25 Jahre lang war Duttenhofer Vorsitzender der Handels- 
kammer Rottweil, während 12 Jahre führte er den Vorsitz des 
dortigen landwirtschaftlichen Bezirksvereines und eine lange 
Reihe von Jahren hindurch auch denjenigen des landwirt- 
schaftlichen Gauverbandes. Wo es ihm möglich war, förderte 
er die Landwirtschaft. Dem Vorstande unseres Bezirksverei- 
nes gehörte Duttenhofer wiederholt an. 


Zur Kennzeichnung seiner aufserordentlichen Arbeikraftts 
sei angeführt, dafs er folgende Posten bekleidete: Direktions- 
präsident der Russischen Gesellschaft für Pulverfabrikation in 
St. Petersburg, Vorsitzender des Aufsichtsrates der Vereinig- 
ten Köln-Rottweiler Pulverfabriken in Köln, der Waffenfabrik 
Mauser in Oberndorf a/N., der Daimler-Motorengesellschaft in 
Cannstatt a/N., Vorsitzender des Kuratoriums der Zentral- 
stelle für wissenschaftlich-technische Untersuchungen in Neu- 
babelsberg bei Berlin, stellvertretender Vorsitzender des Auf- 
sichtsrates der Deutsch-Oesterreichischen Mannesmannröhren- 
Werke in Düsseldorf, der Deutschen Röhrenwerke in Diissel- 
dorf, der Motorfahrzeug- und Motorenfabrik A.-G. in Marien- 
felde-Berlin, der Aktiengesellschaft für Feinmechanik vorınals 
Jetter & Scherer in Tuttlingen, Mitglied des Aufsichtsrates 
der Deutschen Waffen- und Munitionsfabriken in Berlin, von 
Ludwig Loewe & Co. A.-G. in Berlin, von The Chilworth 
Gunpowder Company Ltd. in London, von The Nobel Dyna- 
mite Trust Co. Ltd. in London, der Dynamit-Aktiengesellschaft 
vormals Alfred Nobel & Co. in Hamburg, der Maschinenfabrik 
Efslingen in Efslingen, von The British Mannesmann Tube 
Company Ltd. in Landore, der Hohenloheschen Nährmittel- 
fabrik A.-G. in Gerabronn, der Diskonto-Gesellschaft in Ber- 
lin, der Wiirttembergischen Metallwarenfabrik in Geislingen 
a / St., der Westafrikanischen Pflanzungsgesellschaft »Bibundi« 
in Hamburg, der Hanseatischen Kolonisations-Gesellschaft m. 
b. H. in Hamburg, Mitglied des Kuratoriums der Jubiläum- 
stiftung der deutschen Industrie. 


Duttenhofer war bis an sein Lebensende mit den wesent- 
lichen Einzelheiten der Betriebe vertraut, die er als seine 
Schöpfungen betrachten durfte; nicht die kleinste Einrichtung 
noch Mafsnahme gab es, die für sein Interesse zu gering ge- 
wesen wäre. Ein Zurückweichen vor selbst sehr grofsen 
Schwierigkeiten Kannte er nicht, wenn die Möglichkeit der 
Ueberwindung bestand. Er konnte ein erstrebenswertes Ziel 
nicht aus den Augen verlieren; führte der eine Weg nicht 
dahin, so fand er über kurz oder lang einen andern. 


Duttenhofer war Optimist; er pflegte mit bedeutenden 
Hofinungen an neue Erfindungen und Unternehmungen her- 
anzutreten, versäumte aber nicht, eine eingehende Prüfung 
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vorzunehmen oder zu veranlassen, bevor er bindende Ab- 
machungen traf, die ihn oder die durch ihn vertretenen Ge- 
sellschaften belasten konnten. 

Er hat in hervorragendem Mafse dazu beigetragen, dem 
Auslande Achtung vor den Leistungen der deutschen Industrie 
einzuflöfsen, und zuletzt die Genugtuung erlebt, dafs der 
englische Kriegsminister unter Hinweis auf die Zentralstelle 
in Neubabelsberg das Vorgehen der deutschen Industrie 
seinen Landsleuten als mustergültig hinstellte, dafs der 
russische Kriegsminister, die amerikanischen, italienischen 
Militärbehörden usw. durch Beauftragte die Zentralstelle be- 
sichtigen liefsen. Doch jeder Erfolg war ihm nur eine An- 
regung zu neuer Arbeit, bis ihn der Tod herausrifs mitten 
aus seinen noch weit sich ausspinnenden Plänen. 

Ein begeisterter Patriot, gab er seinen Gesinnungen 
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bei Verhandlungen und Feiern in überzeugender Weise Aus- 
druck. 


Grofs ist die Anzahl der Anerkennungen, die ihm von 
seinem König, dem Kaiser und von ausländischen Fürsten 
zuteil geworden sind. 

Im Hause Bismarcks war Duttenhofer ein gern gese- 
hener Gast. 

Durch Duttenhofers Tod ist in der Industrie eine tiefe 
Lücke entstanden, deren Ausfüllung sehr schwer sein wird. 


Stuttgart, den 15. September 1903. 


Der Württembergische Bezirksverein 
deutscher Ingenieure. 


Versuche mit Granitquadern zu Brückengelenken. 


Von C. Bach. 
(hierzu Tafel 21 bis 23) 


(Vorgetragen im württembergischen Verein für Baukunde in Stuttgart am 13. Juni 1903.) 


Als wissenschaftliche Grundlage für die Beurteilung der 
Inanspruchnahme des Materials solcher Gelenke pflegt im 
Bauingenieurwesen zurzeit die Entwicklung von Hertz’) an- 
gesehen zu werden. Diese läfst für einen Kreiszylinder 
von der Länge l und dem Halbmesser r bei Pressung durch 
die Kraft P gegen eine ebene Unterlage, die aus demselben 
Material wie der Zylinder besteht, als Breite b der Berüh- 


rungstläche 61 
| 2 I\P_ 
— ‘ „ ge ae oe woe HD 
7 0 Nr > 


erwarten, sofern « den Dehnungskoöffizienten, also . den 
i ( 

Elastizitätsmodul des Materials, und m das Verhältnis der 

Lingsdehnung zur Querzusammenziehung bedeutet. 


Die in der Mitte der Druckfliiche auftretende gröfste 
Druckbeanspruchung des Materials ermittelt Hertz zu 


4 P 
O max = x bl ©. © . a (2). 


Durch p von Gl. (1) und (2) entsteht 


1 
= (Tugs)? 27 u (1 — 5% tr 


welche Gleichung vielfach aufgefafst 2184 als geeignet zur 
Berechnung der zulässigen Belastung P, indem man für « 
und m die dein Material eigentümlichen Werte und für "max 
die grölste noch für zulässig erachtete Spannung gegenüber 
Druck einführt. 

Hiernach würde es, falls œ und m für das betreffende 
Material nicht bekannt sein sollten, ausreichen, diese Werte 
zu bestimmen. 

Aus Anlafs des Baues einer Brücke, welche Granitge- 
lenke erhalten sollte, ersuchte die Kgl. württembergische 
Ministerialabteilung für den Strafsen- und Wasserbau um 
Ausführung von dahingehenden Versuchen. Bei den Bo- 
sprechungen, die hierüber stattfanden, vertrat ich den 


(30, 


schon in meiner Arbeit über » Elastizität und Festigkeit“ 


(4. Aufl. S. 164 u. f.) eingenommenen Standpunkt, dafs die 
erörterte Benutzung der Gl. (3) selbst mit bedeutender Un- 
sicherheit behaftet erscheine, und dafs es sich deshalb emp- 
fehle, weitergehende Versuche durchführen zu lassen. Unter 
Berücksichtigung der Verhältnisse, zu denen auch die Frage 
der Kosten gehörte, wurde schliefslich die Herstellung folgen- 
der Versuchskörper vereinbart: 


1) 3 Paar Gelenkkörper nach Fig. 1 mit r= 250 mm 
2) 3 » » » » » » r=1000 „ 
3) 3 » » » » » > = 4000 » 
4) 3 ger von 250 mm Dmr. und 800 mm Höhe. 


) S. z.B. C. Bach, Elastizität und Festigkeit, 4. Aufl. S. 160 u. f. 


i 


"rung zu wünschen übrig liefs, und 


Für die Körperpaare Ziffer 1), 2) und 3) sollten bestimmt 
werden: 


a) die Berührungsflächen, welche sich unter verschiede- 
nen Belastungen bilden, 


b) die Belastungen, unter denen die Zerstörung der Steine 
cintritt, 
während die Zylinder Ziffer 4) 


c) zur Ermittlung der Zusammendrückungen zu verwen- 
den waren, die sich unter verschiedenen Belastungen ein- 
stellen, also zur Bestimmung der Druckelastizität, berechnet 
aus (len gesamten Zusammendrückungen. 


Die 21 Versuchskörper wurden im November 1901 iiber- 
geben; sie waren von der Granitgesellschaft in Wunsiedel 
(Bayern) geliefert und stammten nach mir gemachter Mit- 
teilung aus dem gleichen Bruch. 


Da die Genauigkeit der Kreis- 
zylinderform bei den eingeliefer- 
ten Körpern mit Wölbung vom 
Standpunkte der Versuchsdurchfüh- 


meines Erachtens grofser Wert da- 
rauf gelegt werden mufste, dafs 
diese Form so vollkommen als mög- 
lich vorhanden war, so veranlafste 
ich, dafs die gewölbten Steine auf 
einer grolsen Drehbank mittels Di- 
amantstahles abgedreht wurden. Die 
Planscheibe der Drehbank reichte 
jedoch nicht ganz für r = 4000 mm 
aus, weshalb der grofste Wölbungs- 
halbmesser auf 3750 mm beschränkt 
werden mufste. Auf dem bezeich- 
neten Wege wurde die Kreiszylin- 
derform in recht befriedigender Voll- 
kommenheit erreicht. 


Die ebenen, senkrecht zur Druckrichtung stehenden 
Quaderflächen wurden gehobelt. 


Die Untersuchung erfolgte in einer stehenden Maschine 
mit kugelförmig gelagerten Druckplatten. 


Im nachstehenden finden sich die Ergebnisse der Unter- 
suchung zusammengestellt, wobei bezeichnet sind: 


die 3 Paar Gelenkkörper mit r= 250 mm durch 4, B, C 
» 3 » » » r= 1000 „ » D, E, F 
r= 3750 » » G, H, J 
Aufserdem fanden noch einige weitere Untersuchungen 


statt, deren später an der betreffenden Stelle gedacht werden 
wird. 


» 3 » » » 
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Die grofse Masse der recht umfangreichen Versuchs- 
arbeiten wurde von den Herren Haberer und Scheerer ge- 
leistet. 


I. Versuche zur Ermittlung der Grölse der Berührungs- 
flächen und der Widerstandsfähigkeit gegenüber Druck- 
belastung. 

Körperpaar A. 


Wölbungshalbmesser 7 = 250 mm. 


4 | N h | Volu- | Ge- | G 
men V wicht G y 
mm ' mm | mm cedem kg | 
| | 
| 
rechteckiger Körper | 301,5 201,0 350,0 21,211 | 55,50 | 2,611 
gewölbter » 300,0 : 200,5 349,5 , 20,019 | 52,26 | 2,617 


Das Körperpaar wurde zunächst mit P= 10000 kg be- 
lastet, dann nach 5 Minuten entlastet und die tatsächliche 
Drucktläche, welche sich iufolge der vorhergegangenen Be- 
rufsung beider Berührungsflächen leicht erkennen liefs, festge- 
stellt. In Fig. A, Tafel 21, ist diese Fläche, in welcher die Berüh- 
rung tatsächlich stattgefunden hat, abgenommen von dem recht- 
eckigen (nach Fig. 1 von dem unteren) Körper, wiedergegeben 
Die strichpunktierte Gerade in der Abbildung gibt die ur- 
sprüngliche Richtung wieder, in welcher die Mantellinien auf 
der gewölbten Fläche verlaufen. Man sicht, dafs hier — bei 
Granit — die wirkliche Tragfläche aus einer Anzahl von 
Inseln besteht, also kein Rechteck bildet, wie man bei Rech- 
nungen anzunehmen pflegt. 

Fig. Az, Tafel 21, zeigt die Berührungsfläche, welche sich 
unter der Belastung von 20000 kg gebildet hat. Einzelne 
der Inselflächen haben sich vereinigt; ihre Gröfse ist ge- 
wachsen. 


Ferner zeigt 
Fig. As Tal: 21, die M Bepo dng siche unter d. Belast. P= 30000 kg 


A » » » = 40000 » 
A, N f x, o ` „ = 50000 
„ ar 8 A \ » ` » P= 60000 > 
47 5 7 x. ` N » P= 70000 » 
4222 8 » » » ` 2? = 80000 > 
As = » » í » » » = 90000 » 
Ajo Ss 8 » D » » » = 95 000 > 
An = » y * % » » P= 100000 » 


Man erkennt deutlich das fortgesetzte Wachsen der Be- 
rührungstläche. 

Unter der Belastung von 100000 kg trat nach 1 Minute 
Bruch des unteren (rechteckigen) Körpers ein, derart, dafs 
sich in der Mitte ein von oben bis unten durchlaufender 
Rifs zeigte: Fig. 47, Tafel 23 (auf der hinteren Seite), Fig. An 
(auf der vorderen Seite). Ferner liefsen sich oben links und 
rechts von dem mittleren Rifs zwei weitere Risse erkennen: 
Fig. A; und Ay. 

Fig. 411, Tafel 21, zeigt die Aufnahme der Druck fliiche 
des unteren Körpers nach Eintritt des Bruches; sie enthält 
auch den mittleren sowie die beiden seitlichen Risse. 

Fig. 412, Taf. 21, gibt die Druckfläche wieder, welche 
der obere (gewölbte) rifsfrei gebliebene Körper unter der 
Belastung von 100000 kg angenommen hat. 

Durch Planimetrieren der tatsächlichen Druckfläche, wie 
sie in Fig. 41, Tafel 21, für P = 10000 kg dargestellt ist, 
wird die auf die Abmessung l = 200,5 mm, gültig für den 
schmaleren der beiden Körper (s. oben), zuriickgefiihrte Breite 
zu b = 4,2 mm ermittelt. 


In gleicher Weise ergibt sich 
für P= 50000 kg, Fig. 4;: b= 9,0 mm 


und » P= 95000 » > Au:d=135 » j 
Damit liefert Gl. (2) | 
für. P= 10000 kg 50000 kır 95000 ke 
Oma 1516 kg/qem 3537 kg/qem 4463 kg/qem 
Mit 
is 3 und «= 576 500 (vergl. 8. 14400 


ergibt (Gl. 3) 
für P = 10000 kg 
G max = 1078 kg / qem 


50 000 kg 
2411 kg / jem 


95 000 kg 
3324 kg / qem 


Diesen Zahlenwerten haftet hinsichtlich der eingeführten 
Grölsen von « und m eine erhebliche Unsicherheit an. 


Die aus der wirklich vorhandenen, d. h. gemessenen 
Druckfläche nach Gl. (2) berechnete gröfste Druckbeanspru- 
chung würde hiernach noch bedeutend mehr betragen, als die 
Hertzsche Gleichung angibt. Dieses Mehr würde man 
— abgesehen von der eben erwähnten Unsicherheit — von 
vornherein zu einem grofsen Teile als eine Folge des Um- 
standes ansehen können, dafs wegen der grofsen Abweichung 
des Granits von der Isotropie nicht alle Flächenelemente in- 
nerhalb des Gebietes der Berührung an der Kraftübertragung 
teilnehmen, sondern nur die in den Abbildungen ersichtlichen 
Inselflächen. 

Nach Gl. (1) sollen sich die Breiten der Berührungs- 
flächen verhalten wie die Quadratwurzeln aus den Belastun- 
gen, « und m als unveränderlich vorausgesetzt, in welcher 
Hinsicht übrigens recht bedeutende Abweichungen bestehen 
können. 

Nun verhalten sich die Wurzeln aus den Belastungen P 

Vioooo : V50000 : V95000 = 1: 2,24: 3,08, 
die ermittelten Breiten b 
4,2: 9,0: 13,5 = 1:2,14 :3,21, 
was als eine befriedigende Uebereinstimmung angesehen 
werden kann. 


Körperpaar B. 


Wölbungslalbmesser r = 250 mm. 


| Volu- | Gewicht 


a l h men V G 5 

mm mm mm edem ke x 
rechteckiger Körper | 302,0 201,0 | 351,0 21,806. 55,67 | 2.413 
gewölbter > 301,5 | 201,5 | 349,0 | 20,168 52,75 2,616 


Das Körperpaar wurde in gleicher Weise wie das Kör- 
perpaar A belastet. 


Es zeigt 
Fig. Bı, Taf. 21, die Berührungsfläche unter d. Belast. P = 57 500 kz 
» Ba » » » » » » P= 72 500 
» B » , v » » » » P= 82500 
„ By, > y » » ` » = 92 500 


Unter der Belastung von 92500 kg trat nach 4 Minuten 
Bruch des unteren (rechteckigen) Körpers ein, derart, dafs 
sich in der Mitte ein von oben bis unten durchlaufender 
Rifs zeigte: Fig. Bı, Tafel 23 (auf der vorderen Seite‘, 
Fig. Bu (auf der hinteren Seite). Ferner liefsen sich oben 
links und rechts von dem mittleren Rifs zwei weitere Risso 
erkennen: Fig. Br und By, also ganz wie unter 4. 


Fig. B., Tafel 21, zeigt die Aufnahme der Druck fläche 
des unteren Körpers nach Eintritt des Bruches; sie enthält 
auch den mittleren sowie die beiden seitlichen Risse. 

Fig. B., Tafel 21, gibt die Druckfläche wieder, welche 
der oben gewölbte, rifsfrei gebliebene Körper unter der Be- 
lastung von 92 500 kg angenommen hat. 

Durch Planimetrieren der tatsächlichen Drucktläche, wie 
sie in Fig. Bi für P= 57500 kg dargestellt ist, wird die auf die 
Abmessung l = 201,0 mm zurückgcführte Breite zu b = 11,6 min 
ermittelt. 

In gleicher Weise ergibt sich für P = 82500 kg, Fig. B., 
b = 12,3 mm. 

Mit diesen Breiten liefert Gl. (2) 

für P= 57500 kg 82500 kg 
Omax = 3130 kg/qem 4248 kg/ qem 


Mit 
m= 3 und @ = : 
826000 
ergibt Gl. (3) 
für P= 57500 kg 82 500 kg 


Omas = 2583 kg/ gem 3094 kg / qem 
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Die am Schlusse des über das Körperpaar A Bemerkten 
gegebene Vergleichung liefert hier 


V57500 : V82500 = 1:1,2 


11,6 : 12,3 = 11,04. 


Körperpaar C. 
Wölbungshalbmesser r = 250 mm. 


Volu- Gewicht 


a l | h men N G | a 
mm |! mn min cdem ke | 4 
| | 
rechteckiger Körper | 301,0 | 200,0 348,0 | 20,949 | 54,900 2,621 
gewölbter » 300,5 | 200,5 | 349,0 | 20,049 | 52,240 | 2,606 


Das Körperpaar wurde in gleicher Weise wie das Körper- 
paar A belastet. 


Es zeigt 
ie Ch, wee 21, a Berührungstläche unter d. a P = 10000 kg 
C2 ) » P= 20000 > 
C Se 8 » » : P= 30000 „ 
CC. & % 3 : 5 7 = 40 000 
C; » ; 5 » ` » P = 50000 > 
C; 5 5 i 5 „ ; P = 60000 » 
C è > o » » 2 P 70000 
Cs >» * » à 2 : P = 80000 
Cy 5 » D 5 » > P = 90000 
Co & oO 5 x N P= 94800 


Unter der Belastung von 94800 kg trat sofort der Bruch 
des unteren (rechteckigen) Körpers ein, derart, dafs sich in 
der Mitte ein von oben bis unten durchlaufender Rifs zeigte: 
Fig. G, Tafel 23 (auf der vorderen Seite), Fig Cn, Tafel 23 
(auf der hinteren Seite). Ferner liefsen sich oben links und 
rechts von dem mittleren Rifs zwei weitere Risse erkennen: 
Fig. Cr und Fig. Ch. 

Fig. Cio, Tafel 21, zeigt die Aufnahme der Druckfliiche 
des unteren Körpers nach Eintritt des Bruches; sie enthält 
auch den mittleren sowie die beiden seitlichen Risse. 

Fig. Ci, Tafel 21, gibt die Druckfläche wieder, welche 
der obere, gewölbte, rifsfrei gebliebene Körper unter der Be- 
lastung von 94800 kg angenommen hat. 

Durch Planimetrieren der tatsächlichen Druckfläche, wie 
sie in Fig. C, für P= 10000 kg dargestellt ist, wird die auf 
die Abmessung l = 200, mm zurückgeführte Breite zu 
b — 4,3 mm ermittelt. 

In gleicher Weise ergibt sich 

für P = 50000 kg, Fig. Co: 


b=9, mm 


und » P=90000 > > CG: b=14,0 > 
Damit liefert Gl. (2) 
für = 10000 kg 50000 kg 90000 kg 
max = 1498 kg/qem 3210 kg/qem 4081 kg/ gem 
Mit 
1 
m = 3 und @ = 320000 


ergibt Gl. (3) 
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Fs zeigt 
Fig. Di, Dar 21, die al unter d. Belast. P = 10000 kg 

D: * g » » > P= 20000 

> Dy » y N *» > P= 30000 

> Dy -> ; N > > > P= 40000 

» D >œ > » x „ > P= 50000 

a D: 2 x » s ` » © P= 60000 

e De w oa > 5 ` P= 80000 
D ` > ` » » > > P = 100000 . 


Unter der Belastung von 100000 kg trat nach 2 Minuten 
Bruch des unteren (rechteckigen) Körpers ein, derart, dafs 
sich in der Mitte ein von oben bis unten durchlaufender Rifs 
zeigte: Fig. Dr, Tafel 23 (auf der vorderen Seite), Fig. Du, 
Taf. 23 (auf der hinteren Seite). Ferner liefs sich oben, 
rechts von dem mittleren Rifs noch ein zweiter Rifs erkennen: 
Fig. Dr und Fig. Dir. (Bei den Körpern 4, B und C traten 
zwei seitliche Risse auf.) 

Fig. Da, Tafel 21, zeigt die Aufnahme der Druckftäche 
des unteren Körpers nach Eintritt des Bruches; sie enthält 
auch den mittleren sowie den seitlichen Rifs. 

Fig. Do gibt die Druckfläche wieder, welche der obere, 
gewölbte, rifsfrei gebliebene Körper unter der Belastung von 
100000 kg angenommen hat. 

Durch Planimetrieren der tatsächlichen Druckfläche, wie 
sie in Fig. Di, Tafel 21, fiir P= 10000 kg dargestellt ist, 
wird die auf die Abmessung / = 201,0 mm zurückgeführte 
Breite zu b= 9,5 mm ermittelt. 

In gleicher Weise ergibt sich für 

P = 50000 kg, Fig. D.: b = 21,6 mm 


und P’ = 80000 » » D;: b=27,3 » 
Damit liefert Gl. (2) 
für P= 10000 ke 50000 kg 80 000 kg 
Cmax == 670 kg/gem 1469 kg/qem 1858 kg/qem 


Mit 


m= 3 und «a= 
i 326 000 


ergibt Gl. (3) 
fir P= 10000 kg 
539 kg/qem 


50000 kg 
1204 kg/qem 


80000 kg 
1523 kg/qem 


Onax = 
Die Vergleichung wie unter A führt zu 


10 Oh: /50 000: /80 000 = 1: 
9,6 : 21,6 27,3 =1 


2,24: 
2,27: 


2,83. 
2,87. 


Körperpaar E. 
Wölbungshalbmesser r = 1000 mm. 


Volu- Gewieht g 


a l h men 7 Q 8 
| y 
mm mm mm | cdem ke 
| | 
rechteckiger Körper | 301,0 | 201,0 | 348,0 | 21,054 | 55,020 2,613 
gewölbter » 300,0 | 201,0 | 347,5 | 20,751 | 54,140 : 2,609 


Das Körperpaar wurde in gleicher Weise wie das Kör- 


fiir P= 10000 kg 50000 kg 90000 kg perpaar A belastet. 
Onax = 1080 kg / qem 2414 kg / qem 32.39 kg / qem Es zeigt 
Die Vergleichung wie unter 4 liefert Fig. u 21, die Berührungstläche unter d. Belast. P= 10000 kg 
V10000 : 50000: Y90000 = 1: 2,24 : 3,00 » Es » » % P= 20000 
4,3: 9,9: 14,0 = 1: 2,30: 3,26. » By» > » à » a » P= 40000 
» E > » > » > D P= 60000 
Korperpaar D. » E » > ™ > v P 80000 
Wölbungshalbmesser r = 1000 mm. » Es w » 2 5 N $ P= 100000 
— „ » FUr > » » » » N » P = 120000 
Volu- Gewicht a 
a l h men Y a Q Unter der Belastung von 120000 kg trat nach 2 Minuten 
| Bruch des oberen (gewölbten) Körpers ein, derart, dafs sich 
SS >= — | = kg in der Mitte ein von unten bis oben durchlaufender Rifs 
. zeigte: Fig. Ei, Tafel 23 (auf der hinteren Seite), Fig. In; 
6 N es 1015 ene a 95 55 Ar | Ir Tafel 23 (auf der vorderen Seite). Ferner liefs sich auf der 


gewölbten Fläche seitlich von dem mittleren Rifs noch ein 
zweiter Rifs, Fig. Er und En, und oben auf der obenen 


Das Körperpaar wurde in gleicher Weise wie das Körper- 
Fläche hinten noch ein dritter Rifs, Fig. Ei (rechts), erkennen. 


paar A belastet. 


1442 Bach: Versuche mit Granitquadern su Brückengelenken. Zeitschrift des Vereines 


Fig. E, Tafel 21, zeigt die Aufnahme der Druckfläche 
des unteren, rifsfrei gebliebenen rechteckigen Körpers unter 
der Belastung von 120000 kg; Fig. E gibt die Druckfläche des 
oberen, gewölbten Körpers nach Eintritt des Bruches wieder; 
sie enthält auch den mittleren sowie den seitlichen Rifs. 

Durch Planimetrieren der tatsächlichen Druckfläche, wie 
sie in Fig. Ei, Tafel 21, für P = 10000 kg dargestellt ist, wird 
die auf die Abmessung l= 201,9 mm zurückgeführte Breite 
zu 6 = 10,1 ermittelt. . 


In gleicher Weise ergibt sich 


fir P= 60000 kg, Fig. E.: 6 = 25,1 mm 
und » P= 100000 > » Hs: b = 33,2 » 


Damit liefert Gl. (2) 


für P= 10000 kg 60000 kg 100000 kg 
Omax 625 kg/qem 1516 kg/qem 1905 kg ‘qem 
Mit 
m = 3 und «= E 
326 000 
ergibt GI. (3) 
für P= 10000 kg 60 000 kg 100000 kg 
Omix 539 kg/yem 1319 kg / gem 1703 kg qem 


Die Vergleichung wie unter 4 liefert 


10,1 : 25,1 : 33,2 = 1: 2,49: 3,28. 


Körperpaar F. 
Wölbungshalbmesser r = 1000 mm. 


| Volu- ‘Gewicht G. 
a ` l h men V. GQ 


| | y 
mm mm mm cdcm | kg 

| 
rechteckiger Körper | 301,0 | 200,5 348,5 21,082 | 54,870 | 2,612 
gewölbter » 300,5 | 200,5 | 348,0 | 20,784 | 54,000 | 2,604 


Das Körperpaar wurde in gleicher Weise wie das Kör- 
perpaar A belastet. | 


Es zeigt 
Fig. F, Taf. 21, die Berührungsfläche unter d. Belast. P= 10000 kg 
> By >» >» o D » > » = 20000 » 
Fi » » 5 > * a = 40000 » 
F. „% » > 2 » > » P= 60000 » 
Fy * o > > > A » P= 80000 » 
Fy > >» >» » > » » P= 100000 » 
F, >» » v » » » » P= 120000 » 
F} » » » » : » » » P = 130000 > 


Unter der Belastung von 130000 kg trat nach ½ Minute 
Bruch des unteren (rechteckigen) Körpers ein, derart, dafs 
sich in der Mitte ein von oben bis unten durchlaufender Rifs 
zeigte: Fig. In, Tafel 23 (auf der vorderen Seite), Fig. Fu, 
Tafel 23 (auf der hinteren Seite). Ferner liefs sich oben 
seitlich von dem mittleren Rifs noch ein zweiter Rifs erkennen, 
Fig Fi und Fy. 

Fig. Fs, Tafel 21, zeigt die Aufnahme der Druckfläche 
des unteren Körpers nach Eintritt des Bruches; sie enthält 
auch den mittleren sowie den seitlichen Rifs. 

Fig. Fy gibt die Druckfläche wieder, welche der obere, 
gewölbte, rifsfrei gebliebene Körper unter der Belastung von 
130000 kg angenommen hat. 

Durch Planimetrieren der tatsächlichen Druckfläche, wie 
sie in Fig. A}, Tafel 21, für P= 10000 kg dargestellt ist, 
wird die auf die Abmessung l= 200,5 mm zurückgeführte 
Breite zu b = 10,1 mm ermittelt. 


In gleicher Weise ergibt sich 

für P= 60000 kg, Fig. F.: b = 23,2 mm 
und » P=120000 » » Fy: b=34,3 > 
Damit liefert Gl. (2) 


für P= 10000 kg 60 000 kg 120 uuu kg 
Guar = 630 kg / dem 1643 kg dem 2224 kg dem 


deutscher Ingenieure. 


Mit 
m= 3 und «= -—ı 
326000 
ergibt Gl. (3) 
für P= 10000 kg 60000 kg 120000 kg 
Oma = 539 kg/qem 1321 kg/qem 1868 kg/yem 


Die Vergleichung wie unter A liefert 


V10000: /60 000: V120000 = 1: 2,45: 3,46 
10,1 : 23,2 : 34,3 = 1: 2,30: 3,40. 


Körperpaar G. 


Wölbungshalbmesser r = 3750 mm. 


— — — — — — — ln ee — — 


Volu- Gewicht Q 
a l h men * G v 
mm | mm mm | edcm kg 
rechteckiger Körper | 300,5 | 200,5 | 848,5 | 20,997 54,850 | 2,612 
gewölbter » 300,5 | 200,5 | 347,5 20,897 | 54,550 | 2,610 


Das Körperpaar wurde in gleicher Weise wie das Kör- 
perpaar A belastet. 


r 


» 


— 


Es zeigt 
Fig. Gi, Taf. 22, die Berührungsfläche unter d. Belast. P= 10000 kg 
» G: >» >» » » » » » = 20000 - 
» Gy » » >» > » » » P= 40000 
» Ga > » > » » » » P= 60000 
„ Gs » » » * » > >» P= 80000 
» Ge» >» „ » » » » P = 100000 
» Gt » » » » » „ » P 120 000 
» Gs >» » > » » » » P= 140 000 
» Go » » » » » » P=150000 > 


Unter der Belastung von 150 000 kg trat nach 5 Minuten 
Bruch des unteren, rechteckigen Körpers ein, derart, dafs 
sich in der Mitte ein von unten bis auf ungefähr ein Drittel 
nach oben verlaufender Rifs zeigte: Fig. Gi, Tafel 23 (auf 
der vorderen Seite), Fig. On, Tafel 23 (auf der hinteren Seite). 
Ein seitlicher Rifs, wie er bei den Körpern A, B und C 
beiderseits, sowie bei den Körpern D, E und F nur einerseits 
auftrat, war hier nicht zu beobachten. 

Fig. Gə, Tafel 22, zeigt die Aufnahme der Druckfläche 
des oberen, gewölbten Körpers nach Eintritt des Bruches bei 
150 000 kg. 

Durch Planimetrieren der tatsächlichen Druckfläche, wie 
sie in Fig. Gi, Tafel 22, für P= 10000 kg dargestellt ist, 
wird die auf die Abmessung / = 200,5 nm zurückgeführt 
Breite zu b — 14,7 mm ermittelt. 


In gleicher Weise ergibt sich 


für P= 80000 kg, Fig. G,: b = 54, mm 
und » P= 150000 » » Gs: b = 78,5 * 


Damit liefert Gl. (2) 


für P= 10000 kg 80000 kg 150000 kg 
nan = 432 kg / gem 933 kg/ dem 1214 kg/ dem 
Mit 
m=3 und 4 -_* — 
326 00 
ergibt Gl. (3) 
für P= 10000 kg 80000 kg 150000 kg 
Omas = 278 kg / gem 788 kg / qem 1078 kg/ qem 


Die Vergleichung wie unter A führt zu den Verhältnis- 
zahlen 


710 000: 780 000: /150 000 = 1: 2,88: 3,87 
14,7: 54,4: 78,5 = 1: 3, 70: 5,34, 


welche recht erheblich voneinander abweichen. Wäre die 
Breite für die erste Belastung gröfser erhalten worden, so 
hätte sich ausreichende Uebereinstimmung ergeben können. 
Wie ein Blick auf Fig. G1 zeigt, ist bei 10000 kg Belastung 
die Zusammendrückung wenig gleichmäfsig. 


Fig. 
>» 


Fig. 


a 


SX XXX S yyy 


HI, Taf. 22, die Berührungsfläche unter d. Belast. P = 


Hz, 
Hz, 
Hi, 


Hi o, * » 


J; 


J; 


= 
- 
yv y Y N yyy y 
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Körperpaar H. 


Wölbungshalbmesser r = 3750 mm. 


| | 
Volu- Gewicht G 
men G o> 
1 cdem | ky 


i l | | 
rechteckiger Körper 200,5 349,0 21,097 55,000 2,607 
gewölbter » 347,0 | 20,815 54,350 2,611 


Das Körperpaar wurde in gleicher Weise wie das Kör- 
perpaar A belastet. 


Es zeigt 


301,5 
300,5 200, 


10 000 kg 
20000 » 
40000 » 
P= 60000 » 
P= 80000 » 
P= 100000 » 
P = 120000 » 
P = 140000 » 
P = 150000 » 
P= 152800 » 


Unter der Belastung von 152800 kg trat nach !/, Minute 
Bruch des oberen (gewölbten) Körpers ein, derart, dafs sich 
in der Mitte ein von oben bis auf eine Strecke von rd. 50 mm 
nach unten durchlaufender Rifs zeigte: Fig. Hi, Tafel 23 (auf 
der hinteren Seite), Fig. Hu, Tafel 23 (auf der vorderen Seite). 

Fig. Hio, Tafel 22, zeigt die Aufnahme der Druck- 
fläche des unteren Körpers nach Eintritt des Bruches bei 
152 800 kg. | 

Durch Planimetrieren der tatsächlichen Druckfläche, wie 
sie in Fig. Hi, Tafel 22, für P — 10000 kg dargestellt ist, wird 
die auf die Abmessung l = 200,0 mm zurückgeführte Breite 
zu b — 20,2 mm ermittelt. 

In gleicher Weise ergibt sich 

fir P= 80000 kg, Fig. Hs: b= 55,4 mm 
und » P=152800 » » Hw: 5 = 78,5 » 

Damit liefert Gl. (2) 


für P= 10000 kg 
315 kg/qem 


» » » 


» P= 
P= 


S W y N yyy 
SS X X yyy yy 
X , X N * DH 
X W W M „ KH 
S N * & y 


* 


80000 kg 
920 kg / dem 


1 
m = 3 und - 
326000 


152800 kg 
1124 kg/ycm 


Omax = 


Mit 


ergibt GI. (3) 
für P= 10000 kg 
Gmax 279 kg / qem 


80000 kg 
789 kg/qem 


152800 kg 
1090 kg/qem 


Die Vergleichung wie unter 4 liefert die Zahlen 


710 000: Y80000:V152800 = 1: 2,83: 3,91 
20,2: 55,4: 78,5 = 1: 2,74: 3,89, 
welche recht gut übereinstimmen. 


Körperpaar J. 
Wöibungshalbmesser r = 3750 mm. 


— — — re —̃ — — — 


-m — 
Volu- Gewieht 
men V 6 


I 


edem kg | 


2 
v 


1 
21,019 54,750 2,605 
21,057 54,820 | 2,603 


201,0 | 348,0 


300,5 
201,0 | 347,0 


302,5 


rechteckiger Körper 
gewölbter > 


1 


Das Körperpaar wurde in gleicher Weise wie das Kör- 
perpaar 4 belastet. 


Es zeigt 
„Taf. 22, die Berührungsfläche unter d. Belast. P = 
» 


» » » » » P= 
P= 
P= 
P= 
P= 100000 » 
P= 120000 » 

> P= 140000 » 
» 

» 


10000 kg 
20000 » 
40000 » 
60000 » 
80000 » 


> » » » 
E » » ” 


> 
D 
» 2 2 ” +> 
2 
» » 


P = 150000 
P= 160000 


» E 


XR J N N  n 3 SF y 
* 


S ses y 
LS X N 
x 


» » 
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Unter der Belastung von 160000 kg trat nach 4 Minuten 
Bruch des unteren (rechteckigen) Körpers ein, derart, dafs 
sich in der Mitte ein von unten bis auf eine Strecke von 
rd. 60 mm nach oben durchlaufender Rifs zeigte: Fig. Jı, Ta- 
fel 23 (auf der vorderen Seite), Fig. Jı, Tafel 23 (auf der 
hinteren Seite). 

Fig. Jıo, Tafel 22, zeigt die Aufnahme der Druckfläche 
des oberen gewölbten Körpers nach Eintritt des Bruches bei 
160000 kg. 

Durch Planimetrieren der tatsächlichen Druckfläche, wie 
sie in Fig. Jı, Tafel 22, für P= 10000 kg dargestellt ist, 
wird die auf die Abmessung l = 201,0 mm zurückgeführte 
Breite zu b = 22,4 mm ermittelt. 


In gleicher Weise ergibt sich 


für P= 80000 kg, Fig. Js: 5 = 67,4 mm 
und » P= 160000 » » Jo:d=9I1, » 


Damit liefert Gl. (2) 


für P= 10000 kg 80000 kg 160000 kg 
Omax = 204 kg/qem 752 kg/gcm 1113 kg / qem 
Mit 
m = 3 und er 
326 000 
ergibt Gl. (3) 
für P= 10000 kg 80000 kg 160000 kg 
Omax — 278 kg/qem 787 kg/qem 1112 kg/qem 


Die Vergleichung wie unter A liefert 


V10000 : V80000 : V160000 = 1: 2,83 : 4,00 
22,4: 67,4: 91,1 = 1: 3, 01: 4,07. 


Fafst man den Verlauf der Rifslinien der Körperpaare 
G, , J ins Auge, so legt sich die Vermutung nahe, dafs die 
Steine etwas hohl gegen die Druckplatten gelagert, also Bie- 
gungsspannungen in gewissem Mafse wirksam gewesen sein 
möchten. Dafs diese nur in beschränktem Mafse stattgefunden 
haben können, folgt aus der Sorgfalt, mit welcher auf das 
Anliegen geachtet worden war. 

Zur Aufklärung in dieser Hinsicht wurde folgender Ver- 
such durchgeführt. 


Körperpaar N, 


bestehend aus dem rechteckigen Körper H und dem gewölbten 
Körper G, die beide bereits bei den früheren Versuchen 
(vergl. Körperpaar H und G) benutzt worden und rifsfrei 
geblieben waren; Körperpaar H war mit 152800, Körper- 
paar G mit 150000 kg belastet worden. 

Jeder der beiden Körper wurde auf der entgegenge- 
setzten Seite der Druckfläche mit einem rd. 0,5 mm starken 
und 150 mm breiten Karton unterlegt (s. Fig. 2 auf folgen- 
der Seite). 


Wölbungshalbmesser r = 3750 mm. 


| 
Volu- Gewicht G 
a | l Sn 
men V G 
| * 
mm ö mm mm edem kg 
rechteckiger Körper 301,85 | 200,5 | 849,0 : 21,097 | 55,000 | 2,607 
gewölbter » 800,6 | 200,5 | 847,5 20,897 | 54,550 | 2,610 


Das Körperpaar wurde nach Abreiben der Berührungs- 
fläche und nach neuer Berufsung in gleicher Weise wie das 
Körperpaar A belastet. 


Es zeigt 


Fig. Ni, Taf. 22, die Berührungsfläche unter d. Belast. P = 100000 kg 
P= 118000 » 


» N > » o » » > » 


Unter der Belastung von 118000 kg trat sofort der Bruch 
des oberen gewölbten Körpers ein, derart, dafs sich in der 
Mitte ein von unten bis auf eine Strecke von rd. 50 mm nach 
oben durchlaufender Rifs zeigte: Fig. Ni, Tafel 23 (auf der 
hinteren Seite), Fig. Ni, Tafel 23 (auf der vorderen Seite). 
Der Verlauf der Risse deutet auf Ausschaltung der eben be- 
sprochenen Biegungsspannungen. Dafs der Bruch unter einer 
geringeren Last als bei den Körpern @, H,J erfolgte, kann 
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seinen Grund haben in dem Umstand, 
dafs das Körperpaar N schon bei frü- 
heren Versuchen stark belastet wor- 
den war, sowie in der Kartonunterlage 
Fig. 2'). 

Fig. N:, Tafel 22, zeigt die Auf- 
nahme der Druckfläche des unteren 
rilsfrei gebliebenen Körpers unter der 
Belastung von 118000 ke. 

Fig. Na gibt die Druckfläche des 
oberen, gewölbten Körpers nach Ein- 
tritt des Bruches wieder, sie enthält 
auch den mittleren Rifs. 

Durch Planimetrieren der tatsäch- 
lichen Druckfläche, wie sie in Fig. N, 
für P= 100000 kg dargestellt ist, wird 
die auf die Abmessung l — 200,5 mm 
zurückgeführte Breite zu b = 64,3 mm 
ermittelt. 


Damit liefert Gl. (2) 
für P = 100000 kg 


Cas == 987 kg/qem 
Mit 

1 
= 3296 ( 000 


m = 3 und @ 
ergibt Gl. (3) 
für P= 100000 kg 
Um die betr. Inanspruchnahme des Materials noch weiter 
klarzustellen, wurden aus dem gleichen Steinbruch nachträg- 
lich noch 2 Körperpaare O und P der Untersuchung unter- 


worfen, die eine wesentlich gröfsere Höhe besafsen: 500 mm 
gegenüber 350 mm. 


Cmax = 881 kg/qem 


Körperpaar O. 


Jeder der beiden Körper, die sich von den vorher be- 
handelten Quadern dadurch unterscheiden, dafs die Höhe A 
rd. 500 mm beträgt gegenüber 350 mm früher, wurde auf der 
entgegengesetzten Seite der Druckfläche mit einem rd. 0,5 mm 
starken und 150 mm breiten Karton unterlegt, s. Fig. 2. 


Wölbungshalbmesser r = 350 mm. 


| Volu- Gewicht 0 

a l h | men V G | = 

mm mm mm | edem kg | x 
rechteckiger Körper | 301,5 | 201,0 | 499,0 | 30,240 | 79,000 | 2,612 
gewölbter > 301,5 | 201,0 | 499,5 | 29,508 77,000 | 2,609 


Das Körperpaar wurde in gleicher Weise wie das Kör- 
perpaar A belastet. 


Es zeigt 
Fig. Oi, Taf. 22, die a eran unter d. Belast. P= 10000 kg 
O » „ „ » » „ Pe 50000 » 
OG » » » | » » » P= 90 000 » 
Oz » >» » » » » » P=95000 » 


» 


Unter der Belastung von 95000 kg trat nach !/, Minute 
Bruch des unteren (rechteckigen) Körpers ein, derart, dafs 
sich in der Mitte ein von oben bis unten durchlaufender 
Rifs zeigte: Fig. O;, Tafel 23, (auf der vorderen Seite), Fig. On 
(auf der hinteren Seite). Ferner liefsen sich oben links und 
rechts von dem mittleren Rifs drei weitere Risse erkennen; 
Fig. Or und On. 

Fig. O., Tafel 22, zeigt die Aufnahme der Druckfläche 
des unteren Körpers nach Eintritt des Bruches; sie enthält 
auch den mittleren sowie die drei seitlichen Risse. 

Fig. Os gibt die Druckfläche wieder, welche der obere 
gewölbte, rifsfrei gebliebene Körper unter der Belastung von 
95000 kg angenommen hat. 


Von ganz besonderem Interesse ist dieForm des 
Hauptrisses: Die Rifsfuge, welche sich unter der 
Solastung von 95000 kg gebildet hat, zeigt unter 


1) Vergl. in dieser Beziehung C. Bach: »Elasti.ität und Festig- 
kvite, 4. Aufl. 8. 157 Fig. 3. 


Bach: Versuche mit Granitquadern zu Brückengelenkeil. 


Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure. 


Belastung die durch photographische Aufnahme ge- 
wonnene Gestaltung Fig. 3. Im mittleren Teile des 
Steines ist die Fuge geöffnet, nach den Stirnfla- 
chen hin geschlossen. Hieraus folgt anschaulich, 
dafs der Rifs durch Zugspannungen im Material ver- 
anlalst worden ist. Wird der Stein entlastet, so schliefst 
sich die Fuge in der Mitte?). 

Durch Planimetrieren der tatsächlichen Druckfläche, wie 
sie in Fig. Oi, Tafel 22, für P= 10000 kg dargestellt ist, 
wird die auf die Abmessung l= 201,0 mm zurückgeführte 
Breite zu b = 8,4 mm ermittelt. 


In gleicher Weise ergibt sich fiir 
P= 50000 kg, Fig. O.: 6 = 12,7 mm 


und P=90000 » » O;: b=16,4 » 
Damit liefert Gl. (2) 
für P= 10 000 kg 50 000 kg 90 000 kg 


Omax = 752 kg / ſem 2498 kg / qem 3474 kg. dein 
Mit 
ae 
m= 3 und 4 = 326000 
ergibt Gl. (3) 
für P= 10000 kg 50000 kg 90000 kg 


Omax = 910 kglgem 2035 kg/qem 2731 kg/qem 
Die Vergleichung wie unter A liefert die Verhältnis- 


zahlen 
V10000 : V/ οοhi;r V90000 = 1:2,24:3 
8,4: 12,7: 16,4 = 1:1,51:1,95, 
welche recht erheblich voneinander abweichen. 
Abweichung ist vorzugsweise der Umstand beteiligt, dafs sich 
die Breite der Druckzone bei der Belastung von 10000 kg 
verhältnismäfsig grols ergibt. 


Körperpaar P. 


Jeder der beiden rd. 500 mm hohen Körper wurde auf 
der entgegengesetzten Seite der Druckfläche mit einem rd. 
0,5 mm starken und 150 mm breiten Karton unterlegt, s. Fig. 2. 


Wölbungsbalbmesser r = 850 mm. 


| Volu- Gewicht G 
2 l h men E G 
mm |; cdem | kg 
| | 
rechteckiger Körper | 301,0 | 201,0 | 499,0 | 30,190 | 78,590 | 2,603 
gewölbter > 801,0 200,5 | 499,0 | 29,859 | 76,720 | 2,618 


Das Körperpaar wurde in gleicher Weise wie das Kör- 
perpaar A belastet. 


Es zeigt 
a Pı, Taf. 22, die Berührungsfläche unter d. Belast. P= 10000 kz 
P „ » » » » > » 
» P » » » » » » » 
» P, » » » » » o * 


Unter der Belastung von 95000 kg trat nach 1 Minute Bruch 
des oberen (gewölbten) Körpers ein, derart, dafs sich in der 
Mitte ein von unten bis oben durchlaufender Rils zeigte: 
Fig. Pi, Tafel 23 (auf der vorderen Seite), Fig. Pn, Tafel 23 
(auf der hinteren Seite). Ferner liefsen sich auf der gewölb- 
ten Fläche links und rechts von dem mittleren Rifs drei 
weitere Risse erkennen, Fig. P; und Pn. Unter Druck stehend 
zeigt der Hauptrifs genau dasselbe Klaffen in der Mitte, wie 
unter O angegeben worden ist. 

Fig. P., Tafel 22, enthält die Aufnahme der Druckfläche 
des unteren, rifsfrei gebliebenen Körpers unter der Belastung 
von 95000 kg. 

Fig. P, gibt die Druckfläche des oberen, gewölbten Körpers 
nach Eintritt des Bruches wieder; sie enthält auch den mitt- 
leren sowie die drei seitlichen Risse. 


1) Aus dieser Sachlage heraus erkennt man sofort, dafs es sich im 
Falle der Herstellung der Gelenkquader aus Beton empfiehlt, Eisenstäbe 
sur Aufnahme der Zugspannungen einzulegen. 


An dieser, 


P=50000 > 
P = 90000 > 
P = 95000 > 
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II. Versuche zur Ermittlung der Zusammendrückung 


Fig. 4 gibt die photographische Aufnahme des oberen 
(Elastizitätsversuche) und der Druckfestigkeit. 


Steines in umgekehrter Lage wieder; sie zeigt, dafs auch hier 
der Rifs nicht an der Auflagerfläche begonnen hat. 

Durch Planimetrieren der tatsächlichen Druckfläche, wie 
sie in Fig. Pi, Tafel 22, für P= 10 000 kg dargestellt ist, 
wird die auf die Abmessung l = 200,5 mm zurückgeführte 


Zu den Elastizitätsversuchen wurden die eingangs 
Breite zu b = 6,5 mm ermittelt. | 

| 

| 


unter Ziffer 4 angegebenen 3 Zylinder verwendet. 
Die Ergebnisse sind im nachstehenden zusammengestellt, 


In gleicher Weise ergibt sich Granitzylinder I 


für P = 50000 kg, Fig. Pa: 6 = 11,5 mm Abmessungen des Querschnittes: mittlerer Durch- 
und » P= 90000 » N: b= 16,5 » messer lll ⁵ D 244,88 em 
Damit liefert Gl. (2) 8 . * | 
für P= 10000 kg 50000 kg 90000 kg Gröfse des Querschnittes Fi a? .. . 484,2 qem 
Omas = 982 kg / ſem 2773 kg / ſem 3474 kg / qem Höhe .. 80, em 
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Mit 1 Behufs Erlangung paralleler Druckebenen wurden dio 


m= m 826000 Stirnflächen des Versuchskörpers gehobelt. 
ergibt Gl. (3) Gesamtgewicht. 102,185 kg 
für P= 10 000 kg 50 000 kg 90 000 kg Gewicht der Volumeneinheit ...... . 2,63 > 
Omax = 911 kg / ſem 2038 kg/qem 2734 kg/qein | Die Zusammendrückungen sind auf eine ursprüngliche 


Höhe von 49,93 cm gemessen. 


i leich i ter A liefert i 
Die Vergleichung wie unter i Die gesamten Zusammendrückungen in der Spalte 6 sind 


V 10000 : V50000 : V90 om = > 8 see gerechnet von derjenigen Linge an, welche die der Messung 
F unterworfene Höhe des Körpers bei der Belastung von 1069 kg 
welche Verhältnisse noch recht erheblich voneinander ab- besals. 


weichen. Belastungsdauer je 3 Minuten. 


° . j de Brüc!kengelenken. Zeitschriſt des Vereines 
1446 Bach: Versuche mit Granitquadern zu ckengolenken ableton Inka eure: 


= 5 = 5 | 3 ers 6 7 8 | Mit dem Durchschnittswerte 2,906 für 6000 kg Belastungsunter- 
31 4 tos | 6 | | 8 | schied berechnet sich der Dehnungskoéffizient zu 
Zusaminen- 
Ablesung in | 2,906 1 
Belastung in k drücku mn ee ee 
g 8 Veoo em Summe i y ng Temperatur a 6000 255 000° 
an = der Ab- in /ısoo cm | im Ver- 1200+ 49,98 | 
- 7 
gesamte kg/ qem] links | rechts lesungen gesamte, nn onaran 
i Granitzvlinder III. 
1. Versuch i 
1069 2,2 | 25,00 | 25,02 | 50,08 = 16,4°C Abmessungen des Querschnittes: mittlerer Durch- 
7069 14,6 | 24,22 | 24,21 | 48,43 1,59 1275 messer MAH... „24,983 em 
13069 27,0 | 23,57 | 23,18 | 46,70 3.321782 i IEE 
19069 39,4 | 22,86 22,02 | 44,88 5.14 | 155 Gréfse des Querschnittes 44 -.. 4488,11 qcm 
25069 51,8 | 22,12 , 20,93 | 43,05 6,97 184 Hohe hkh. . nen en... 80,05 em 
31069 64,2 | 21,37 | 19,84 | 41.21 8,81 | 1’, 
37069 76,6 | 20,59 | 18,76 | 39,35 | 10,67 135 16,50 C Behufs Erlangung paralleler Druekobenen wurden die 
43069 890 | 19,80 | 17,68 | 37,48 | 12,54 16. | Stirnflächen des Versuchskörpers ernabell, 
ay oo? nom cast bea cai eel (ee soa (cael 1.80 Gesamtgewicht - ... I03,2 kg 
%% ͥ TTTlJTTTTTJVJVVV (eye eta Bee Gewicht der Volumeneinheit 2,65 > 
61069 126,1 | 17,35 14,55 | 31,90 18.1% 7 5 i ee DE 
67069 138,5 | 16,52 | 13,54 | 30,06 | 19,96 | Die Zusammendriickungen sind auf cino ursprüngliche 
79069 163,3 J 14,84 | 11,54 | 26,38 J 23,64 * 16,60 C llöhe von 50,00 em gemessen. 
2. Versuch Die gesamten Zusammendrückungen in der Spalte 6 
1 069 2,2 | 25,03 ! 24,94 | 49,97 — * 17,8 sind gerechnet von derjenigen Länge an, wolche die der 
7069 14,6 | 24,23 | 24,16 | 48,39 1,58 3 Messung unterworfene Höhe des Körpers bei der Belastung 
19069 39, | 22,81 22,21 | 45,02 4.95 3% | von 1069 kg besafs. 
510 3 . ‘ . 
31 069 642 | 21,26 20,28 | 41,56 8.41 | ou | Belastunesdauer je 3 Minuten. 
43.069, 88,9 | 19,70 ` 18,42 | 38,12 | 11,85 | Re i i i = — : 5 
55 069 113,3 | 18,15 16,60 | 834,75 | 15,22 | “er 1 2 | 8 | 4 | 5 | 6 7 | 8 
67 069 138,5 16,60 14,81 31,41 18.56 Joi ee "FR ee — = 
79069 163,3 | 15,06 | 18,01 | 28,07 | 21,90 | | 17,8 C Belastung in ke Ablesung in Zusammen. 
elastung in ruckun 
Mit dem Durchschnittswcrte 1,847 des 1. Versuchs für 6000 kg ö ooo em Es in ‘hh: 200 A 5 
Belastuugsunterschied berechnet sich der Dehnungskocftizient zu „„ ar FFF = „ 
1.847 1 | lesuugen | Unter- suchsraum 
** at gesamte kg / gem] links rechts gesamte pied 
6000 4020000 | | sebie 
1200: 49,93 
484,2 1. Versuch. 
Mit dem Durchschnittswerie 3,387 des 2. Versuchs für 12000 kg > 
3 l 1069 2,2 | 25,02 | 25,07 | 50,09 — 18,300 
A t . . 1871 ) ’ ? U 7 
Belastungsunterschied ne der nn zu 7069 14,5 24,04 | 24,28 48,32 1,77 Fae 
N E E ee 13069 26,8 | 23,16 | 23,22 | 46,38 8,71 405 
1200 49,99 12000 438010 19069 39,1 | 22,22 | 22,11 | 44,33 | 5,76 2707 
484,2 25069 51,4 | 21,26 | 21,00 | 42,26 7,83 2.09 
31069 63,7 | 20,28 | 19,89 | 40,17 9,92 0 
Granitzylinder II. 37069 75,9 | 19,31 | 18,76 | 88,07 | 12,02 546 
43069 88,2 | 18,33 | 17,64 | 35,97 | 14,12 ’ 
Abmessungen des Querschnittes: mittlerer Durch- 49069 100,5 | 17,34 | 16,53 | 33,87 | 16,22 ee 
messer 444 224,7 em 55069 112,8 | 16,37 | 15,43 | 31,80 | 18,29 2 
ja : * „ 61069 125,1 | 15,40 14,36] 29,76 | 20,33 : 
2 nr x ’ ’ ’ ’ y 0 
Gröfse des Querschnittes ae. 485,8 gem 67069 137, | 14.47 | 18,26 | 27,73 | 22,36 = 
Höhe a f 80, o0 cm 79069 102,0 12,54 | 11,13 23,67 26,42 i 18,3°C 
Behufs Erlangung araid Denken wurden die Mit dem Durchschnittswerte 2,065 für 6000 kg Belastungsunter- 
Stirnflächen des WERNE nl gehobelt. schied berechnet sich der Delinungskotffizient zu 
Gesamtgewicht „„ & &  & M0240 kg 2,065 | 1 
7 c= — . 
Gewicht der Volumeneinheit o 2,63 >» 6000 357000 
; : 1 4 1200 50,0 
Die Zusammendrückungen sind auf eine ursprüngliche 488,1 
Höhe von 49,92 em gemessen. Nach Mafsgabe des Vorstehenden fand sich 
Die gesamten Zusammendriickungen in der Spalte 6 
N . N 2. 2 oe P eo 1 
sind gerechnet von derjenigen Länge an, welche die der für Körper I « = 4 5 
Messung unterworfene Höhe des Körpers bei der Belastung 
: 1 
von 1069 kg besals. » » H «= 5905 
Belastungsdauer je 3 Minuten. en 
m » » III « = oie 
1 | 2 | 8 | 4 | 5 | 6 71 8 357 000 
| Zuna a daher im Durchschnitt 
Ablesung in usammen - 1 
Belastung in kg 0 em Somme Anse Temperatur 396 000 
g der Ab-] in /i em Im Ver- 3 
De | lesungen Unter. | sucbsraum Der grofse Unterschied in den Werten von « bei Kör- 
geramte, kg/qem | links rechts gesamte nen =“ per I und bei Körper H veranlafste-mich, die Körper durch 
ae i meinen Kollegon Herrn Professor Dr. Sauer, welcher Mine- 
. ersucn. 


ralogie und Geologie an der Technischen Hochschule Stutt- 
1069 2,2 | 24,85 24,86 | 49,71 — 17,0 C 


•• al 3.04 $% gart vertritt, untersuchen zu lassen. 
7 7 y 9 ? ` . 
13069 26,9 | 21,73 21,69 | 43,42 6,29 es Der Bericht desselben lautet: 
19069, 39,3 | 20,08 20,03 | 40,06 965 333 »Die auf Ihre Veranlassung von mir untersuchten, mit 
27 


25069 51,6 | 18,35 18,38 | 36,73 | 12,98 


15 I, II, III bezeichneten Granitzylinder liefsen bei näherer ma- 
31069 | 


%% Een aE kroskopischer und mikroskopischer Untersuchung in auffal- 


no 135 1 135 as 1 2.93 lendem Lichte folgendes erkennen. 

ie Was zunächst den allgemeinen Gesteinshabitus betrifft, 

a 9 7 50. 2 5 wow Vy . . ° 7 oe . 

55069, 113,4 | 10,68 1130| 2198 | 27.75 2,77 so stimmt das Material unter sich vollkommen überein, auch 

61069 125,7 9,27 10,01 | 19.28 | 30,43 mit Bezug auf gewisse charakteristische strukturelle Eigen- 

67069 138.1 7,89 . 8,76 | 16,65 | 83,06 = schaften — Verteilung des Glimmers, porphyrische Ausbildung 
7 


79069, 162,8 5,23 6,22 | 14,45 | 38,26 17,0°C der Feldspate, quantitative Beteiligang und, Aysbildung des 


Band 47. Nr. 40. 
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Quarzes —, sodafs mit Sicherheit angenommen werden kann, es 
stamme nicht blofs aus demselben Gebiete, sondern selbst aus 
dem gleichen Steinbruche. Gleichwohl zeigen die 3 Proben 
Unterschiede, die man kurz als solche des Erhaltungszustandes 
bezeichnen kann. Anfangs machen sich diese dem Beob- 
achter nur wenig bemerklich, hat man aber die Oberfläche 
bei stärkerer Vergréfserung an den 3 Objekten vergleichend 
und wiederholt studiert, dann erkennt man diese Unterschiede 
immer schärfer, sie dokumentieren sich in der Verfärbung 
des schwarzen Glimmers, wobei sich Häute von Eisenhydroxyd 
in der Umgebung ausgeschieden haben, in der Anwitterung 
und Trübung des Feldspates und reichlichen Rifsbildung am 
Quarze. Die Gesamtheit dieser Erscheinungen kann man als 
beginnende Verwitterung bezeichnen. Diese ist sehr gleich- 
mifsig durch das ganze Stück, das mit II bezeichnet ist, ver- 
breitet, während die Proben I und III nahezu frei von dieser 
nachträglichen Veränderung sind. Daraus ist zu schlieisen, 
dafs I und IH aus einem frischeren Teile der durch den 
Bruch aufgeschlossenen Granitmasse stammen, II aus einer 
Verwitterungszone, die aber erst bei genauer Untersuchung 
als solche sich herausstellt und für das wenig geübte, unbe- 
wafinete Auge von dem intakten Fels sich schwer wird unter- 
scheiden lassen. 


Stuttgart, den 19. Februar 1902. A. Sauer.« 
Hiernach liegt der Grund für diesen grofsen 


1 
Unterschied der Dehnungskoéffizienten 402000 gegen 


755 000 (bei Granit aus demselben Bruch) in der Ver- 
schiedenheit des Verwitterungszustandes. Es ist 
dies eine Feststellung, die insbesondere auch für 
Rechnung en, welche die Einführung des Dehnungs- 
koéffizienten oder Elastizitätsmoduls verlangen, 
von grofser Bedeutung erscheint. 


Zur Ermittlung der Druckfestigkeit wurden aus der 
einen Stirnseite des Zylinders I herausgearbeitet: 


4 Würfel II, Iz, B, L von rd. 8 cm Seite 

3 Prismen I, Ie, I; » » 10,5 » Höhe und 6/9 cm 
Querschnittseitenlänge (geometrisch ähnlich den Pris- 
men der Körperpaare O und P). 


Zu dem gleichen Zweck wurden in derselben Weise dem 
Zylinder II 
4 Würfel III, IL, IL, II. von rd. 8 cm Seite 
entnommen. 
Die Versuchskörper wurden vor dem Zerdrücken durch 
Hobeln je mit 2 parallelen Druckflächen versehen. 


Die Ergebnisse der Druckversuche sind im nachstehen- 
den zusammengestellt. 


e 
Abmessungen Bruch belastu 
8 Ge- 8 vo- ka Quer- ng 
wicht lumen schnitt 
3 G [Seite — p Höhe A | a d h wicht | aa | beob- auf 
3 | 1000 @ achtet 1 dem 
=) cm | cm cem abh qem ke en 


58 400! 837 


11 7,82 | 499 | 2,62 | 63,8 
I; 7,90 | 490 | 2,63 | 62,0 57 500 927 
13 7,89 | 498 | 2,63 | 62,5 | 103 000 1648 
1. | 7,97 | 507 | 2,62 [ 63,6 | 98 300 1546 
Durchschnitt m mit Ausschlufs von 11 und 13 1597 
Js | 1,484 | 6,00 | 8,96 | 10,51 | 565 | 2,63 | 58,8 | 69 200! 1286 
Je | 1,525 | 6,18 | 9,07 | 10,49 | 588 | 2,61 | 55,6 | 74 500| 1840 
_ Is | 1,470 | 5,97 | 8,99 | 10,41 | 559 | 2,68 | 58,7 | 74 000| 1378 
Durchschnitt 1835 
II, | 1,889 | 8,08 | 8,05 | 7,92 | 512 | 2,62 | 64,8 88 000 1362 
II2 | 1,335 | 8,06 | 7,97 | 7,95 | 511 | 2,61 | 64,2 | 97900 1525 
lI; | 1,372 | 8,16 | 8,00 Ä 8,02 | 524 | 2,02 | 65,3 87 800, 1345 
II. | 1,845 | 7,94 7,99 | 8,11 | 515 | 2,61 | 63,4 | 77 400, 1221 
Durchschnitt 1363 


Ob die Körper I, und I; beim Herausarbeiten eine 
Schädigung erfahren haben, mufs dahingestellt bleiben. Eine 
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Feststellung konnte nicht erfolgen, da das Herausarbeiten 


auswärts erfolgt ist. 


Ueber das Verhältnis der weit geringeren Biegungs-, 
Schub- und Zugfestigkeiten von Granit zur Druckfestigkeit 
habe ich früher in dieser Zeitschrift 1897 S. 247 berichtet. 
Dort ergab sich für den untersuchten Granit im Durch- 
schnitt: 


Druckfestigkeit 1006 kg / gem 
Biegungsfestigkeit 83,8 » 
Schubfestigkeit 786 > 
Zugfestigkeit 45,4 » 


III. Zusammenfassung und Schlufsfolgerungen. 


1) Die gröfsere Anzahl der Versuche bestätigt 
die durch Gl. (1) bestimmte Abhängigkeit zwischen 
der Breite 5 der Berührungsfläche und der Be- 
lastung P (vergl. das je am Schlusse unter A, B, C, D usw. 
Bemerkte). 


2) Nach Gl. (3) würde bei Unveränderlichkeit von Omax 
und bei gleichen Werten von @ und m die Belastung P mit 
dem Wölbungshalbmesser r proportional wachsen. 


Aus den Versuchen ergab sich der Eintritt der Rifsbil- 
dung für die drei Körperpaare mit r = 250 mm bei 
100000 + 92500 + 94 800 


P= == „ 95 800 kg. 


Im Falle der Proportionalität mit r würde Eintritt der 
Rifsbildung zu erwarten sein für r = 3750 mm bei 


8750 
P = 95800 - 950 1437000 kg 
gegenüber tatsächlich 

150000 + 152800 + 160000 


P= i —  — © 154300 kg, 


d. i. etwa !/, des erwarteten Wertes. Wenn nun auch bei 
vollständiger Fernhaltung von Biegungsspannungen an der 
Widerlagerseite die Versuchswerte von P für r— 3750 mm etwas 
grölser ausgefallen wären, so ist doch der Unterschied so 
grofs, dafs ausgesprochen werden mufs: Die Ergebnisse 
von Bruchversuchen mit Granit, wie sie dem Vor- 
stehenden zufolge durchgeführt worden sind, ent- 
sprechen nicht der Gesetzmäfsigkeit, welche die 
Hertzsche Gleichung (3) zwischen P und r angibt. 
Die Abweichung ist aufserordentlich bedeutend. 


Fig. 5. 


Achse der Belastungen P 


Un 


Werden die Wölbungshalbmesserr als wagerechte Abszissen 
und die zugehörigen Belastungen P, welche die Rifsbildung 
herbeiführten, als senkrechte Ordinaten aufgetragen, so erhält 
man aus den Versuchen mit den Gelenkpaaren ABC, DEF, 
GHI, OP die in Fig. 5 eingetragenen Punkte, von denen 
die zu r= 350 mm gehörigen 2 Punkte zusammenfallen, weil 
sich P für beide Paare gleich grofs ergeben hat. Die Mittel- 
lagen der Versuchspunkte würden ungefähr auf der in Fig. 5 
ausgezogenen Kurve zu suchen sein!), während die Hertzsche 


!) Dafs die beiden Werte, welche für r = 350 mm erhalten worden 
sind, unter der Linie liegen, wird in erster Linie auf Rechnung des 
Einflusses der Kartonunterlage zu setzen sein (vergl. S. 1443 und 1444). 
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Gl. (3) für Unveränderlichkeit von Omax und der übrigen Grö- 
fsen mit Ausnahme von r die in der Abbildung eingezeichnete 
—.—.—.— Linie liefert. Deutlich tritt hier der Unterschied 
hervor zwischen der Gesetzmäfsigkeit, die Hertz ermittelt, 
und derjenigen, welche die Versuchsergebnisse liefern. Die 
Vergröfserung des Wölbungshalbmessers r erweist 
sich bei den Werten, welche für Gelenkquader über- 
haupt in Betracht zu kommen pflegen, weit weniger 
einflufsreich, als Gl. (3) erwarten läfst. 


Der Grund für diese Abweichung liegt nicht etwa darin, 
dafs die Hertzsche Entwicklung unzutreffend wäre — sie ist 
richtig, natürlich unter den Voraussetzungen, die dabei ge- 
macht worden sind!) und die zu einem Teil bei Granit nicht 
zutreffen —, sondern darin, dafs in diesen Entwick- 
lungen die grölste Druckspannung Om in der Mitte 
der Berührungsfläche als mafsgebend auftritt, wäh- 
rend die Zerstörung der Granitkörper nicht durch 
diese Druckspannung, sondern durch auftretende 
Zugspannungen herbeigeführt wird”). 


) S. z.B. C. Bach, Elastizität und Festigkeit, 4. Aufl. S. 160. 


2) Es ist von Interesse, die Ergebnisse der Granitversuche, über 
die oben berichtet worden ist, in Vergleich zu stellen mit den Ergeb- 
nissen von Versuchen, welche ich vor 15 Jahren auf Veranlassung 
Leibbrands mit Sandsteinkörpern derart 
durchgeführt habe, dafs die Belastung nur 
einen Streifen in der Mitte des Würfels traf. 
Fig. 6 lafst die Versuchsdurchführung er- 
kennen: einerseits (unten) liegt der Körper 
vollständig auf, oben erfolgt die Belastung 
durch ein Stahlprisma von der Breite z. Die 
Zerstörung geschieht hier dadurch, dafs von 
der Stirnfläche der Stahlplatte aus ein keil- 
formiger Körper in das Innere des Versuchs- 
würfels getrieben und dieser so auseinander 
gesprengt wird. (Vergl. C. Bach, Elastizi- 
tät und Festigkeit, 4. Aufl. S. 159, ferner 
Fig. 6 Taf. II daselbst.) 


(Versuchareihe je 8 bis 5 Körper) 1 2 3 4 5 6 


Fig. 6. 


Seite a durchschnittlich . 6,46 10,04 10,01 10,02 9,99 9,96 cm 
» 5 > 6,03 9,99 10,01 10,03 9,95 10,02 » 
Höhe A » . « + 6,00 9,89 9,85 9,82 9,84 9,84 » 
Breite z des Prima. 6,03 2,5 2,0 15 1,0 05 » 
Brucbbelastung auf 1 dem des 
Querschnittes ab . 6,=653 232 188 156 120 102 kg 
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Damit werden in allen den Fällen, in welchen nicht die 
örtliche Formänderung an der Berührungsstelle mafsgebend 
ist, diese Zugspannungen für die grölste zulässige Belastung 
entscheidend. 


Hertz erwähnt das Auftreten von Zugspannungen, be- 
stimmt sie jedoch nicht. 


Eine streng wissenschaftliche Lösung hätte auch die im 
Granitquader anftretenden Zugspannungen zu ermitteln und 
P noch so zu bestimmen, dafs der gröfste Wert dieser Span- 
nungen die höchstens noch für zulässig erachtete Gröfse nicht 
überschreitet. 


Zurzeit ist die entwerfende und ausführende Technik 
noch genötigt, die zulässige Belastung von Gelenkquadern, 
Rollenlagern!) usw. durch unmittelbare Versuche festzustellen, 
wie von Stribeck erfolgreich für Kugellager geschehen ist’). 
Dafs derartige Versuche nach Möglichkeit unter Verhält- 
nissen durchzuführen sind, die denjenigen entsprechen, 
unter welchen sich die Gelenkflächen, die Rollen usw. in den 
betreffenden Konstruktionen befinden, erscheint selbstverständ- 
lich. 


Fig. T. 


(Belastung nach Fig. 6.) 


Fig. 8. 


(Belastung nach Fig. 1. 


| 
! 
Bruchbelastung auf 1 dem des | S 
Querschnittes ds . 09= 653 926 943 1044 1193 2050 » | N — 3 
Die graphische Darstellung dieser Werte o; mit den Werten von s 8 f 
als Abszissen und den Bruchbelastungen c3 als Ordinaten ergibt die | V V 
Kurve Fig. 7. | k S| 
Ermittelt man aus den oben besprochenen Versuchen mit Granit x e ‚der Wölbungsha!smesser T N 
die Breite b für die Belastung P, bel welcher die Rifsbildung auftrat, | 0 250 350 FOO) IOMAN 
und sodan nach Gl. (2) die Werte von Gmax, 80 findet sich 
Körperpaar A B 0 D E F G A I 0 P 
P = 100000 92500 94800 100000 120000 130000 150000 152800 160 000 95000 95000 kg 
b = 1,40 1,24 1,47 3,05 3,68 3,59 7,85 8,66 9,11 1,69 1,71 ein 
Omax = 4936 4727 4106 2077 2066 2300 1214 1121 1113 3561 3528 kg / qem 
—— A — — —-—ᷣ — — —— — r — . 
im Durchschnitt 4456 2184 1150 3545 > 


Mit den Werten von r als Abszissen und den Durchschnitt- werten 
von Omax ergibt sich die Kurve Fig. 8. 

Die Aehnlichkeit des Verlaufes dieser Kurve mit derjenigen in Fig. 7 
fallt sofort in die Augen. Sie deutet auf die Verwandtschaft der Be- 
anspruchungen bin. (Zerstörung der Steiae durch Zugspannungen.) 

Die weitere Verfolgung dieser Frage mufs für später vorbehalten 
bleiben. 

Dafs in Fig. 8 die Ordinate zu r = 350 mm untır dır Kurve liegt, 
findet seine Erklärung in der Kartonunterlage (vergl. S. 1443 und 1444). 


3) Hinsichtlich der Elastizitätsuntersuchung und der Er- 
mittlung der Druckfestigkeit darf auf das unter II Gesagte 
verwiesen werden. 


1) Solche Versuche werden zurzeit auf Kosten des Vereines deut- 
scher Ingenieure ia der kgl. preufe. Mechanisch-technischen Versuchs- 
anstalt in Charlottenburg durchgeführt. 

2) Vergl. C. Bach, Elastizität und Festigkeit, 4. Auf. S. 160 u. f. 


Band 47. Nr. 40. 
8. Oktober 1903. 


Möller: Eine Studienreise in den Vereinigten Staaten von Amerika. 


1449 


Eine Studienreise in den Vereinigten Staaten von Amerika. 


VI. Die Organisation von Maschinenfabriken. 


Von Paul Möller, Berlin. 


Wie angelegentlich sich die amerikanischen Ingenieure 
mit Fragen der Fabrikorganisation beschäftigen, kann man 
schon erkennen, wenn man ihre Fachliteratur !) verfolgt, 
in der diese Gegenstände regelmäfsig und ausführlich behan- 
deit werden, und zwar meist von Männern der Praxis, die 
ihre eigenen Erfahrungen mitteilen. Durch alle derartigen 
Abhandlungen zieht sich wie ein roter Faden der Gedanke, 
dafs eine straffe Organisation zur Verminderung der Erzeu- 
gungskosten und vor allem zur Vermehrung der Leistungs- 
fähigkeit einer Fabrik wesentlich beiträgt. Der letztere Punkt 
ist von besonderer Wichtigkeit zu einer Zeit des wirtschaft- 
lichen Aufschwunges, wie er augenblicklich in den Vereinig- 
ten Staaten herrscht. Um ein Beispiel anzuführen, sei darauf 
hingewiesen, dafs die kurzen Lieferfristen es mehr als je 
notwendig machen, den Gang der Fabrikation so zu regeln, 
dafs die Einzelteile einer Maschine sämtlich rechtzeitig für 
die Montage fertig werden, damit keine Verzögerungen ent- 
stehen. Ein anderes Beispiel bietet die angesichts der hohen 
Löhne zwingende Notwendigkeit, die Lohnkosten für bestimmte 
Stücke ständig zu überwachen und etwaigen Steigerungen 
dieser Kosten sofort nachzugehen und ihre Ursachen abzu- 
stellen. Hier hat die Fabrikorganisation wichtige Aufgaben 
zu erfüllen, und sie hat auch in Amerika Hervorragendes ge- 
leistet. 

Es ist schwer, wenn nicht unmöglich, ein allgemeines 
Bild von den Eigenarten der Fabrikorganisation zu geben, 
weil die Grundbedingungen und infolge davon die Einrich— 
tungen jedes einzelnen Werkes zu verschieden sind. Es 
lassen sich daher nur einzelne Gebiete herausgreifen, wie 
die Regelung des Fabrikationsganges, die Ueberwachung der 
Arbeiter oder die Berechnung der Selbstkosten, weil hier die- 
selben Grundbestandteile stets wiederkehren. Deshalb be- 
stehen auch keine grundsätzlichen Unterschiede in den 
Zielen, welche diese Zweige der Organisation in Deutsch- 
land und in Amerika verfolgen. Wohl aber weichen die 
Mittel, deren man sich in den Vereinigten Staaten be- 
dient, manchmal von den unsrigen ab, und da mir 
deutsche Fabriken bekannt sind, welche z. B. die Berech- 
nung der Selbstkosten nach amerikanischem Muster durch- 
geführt haben, so werden manchen andern Fabriken einige 
Beispiele, die im folgenden vorgeführt ‘werden sollen, will- 
kommen sein. 


1) Mechanische Hülfsmittel. 


Der oberste Grundsatz bei der Organisation einer Fabrik 
in den Vereinigten Staaten ist der, sich von bestimmten Per- 
sonen unabhängig zu machen, vielmehr alles so zu regeln, 
dafs der Verkehr sich, man möchte sagen, mechanisch ab- 
wickelt. Deshalb werden nach Möglichkeit keine mündlichen 
Anordnungen erteilt, sondern alles wird auf schriftlichem 
Wege erledigt. Geht man doch manchmal so weit, dem Ar- 
beiter schriftlich vorzuschreiben, in welcher Reihenfolge, mit 
welcher Arbeitsgeschwindigkeit und mit welchen Werkzeugen 
ein Stiick zu bearbeiten ist. Oft enthalten die Vordrucke 
auch Anweisungen, wie sie auszufüllen und weiter zu behan- 
deln sind. Man vermeidet dadurch, dafs ein Beamter vermöge 
seiner Erfahrungen und seines Gedächtnisses »unentbehrlich« 
wird. Der Beamte wird gewissermalsen zu einem austausch- 
baren Gliede des Betriebes. In ähnlicher Weise überhebt 
man die leitenden Männer der Mühe, durch persönliche Nach- 
frage sich um Einzelheiten zu kümmern; zu diesem Zwecke 
hat man Kontrollberichte ausgebildet, die dem Betriebsleiter 
jederzeit einen raschen Einblick in das gewähren, was in 
seiner Werkstatt vorgeht. Jedenfalls hält auch der als prak- 
tisch bekannte Amerikaner die bei uns so oft gelästerte 


1) American Machinist, The Engineering Magazine, Cassiers Ma- 
gasine, 


Schreiberei für keineswegs entbehrlich. Allerdings weils man 
ın den Vereinigten Staaten überflüssige Schreibarbeit durch 
Kopien zu vermeiden, die auf Kohlenpapier durchgeschrieben 
werden. 

Das schriftliche Verfahren erfordert eine grofse Menge von 
Formularen und macht häufig ein zahlreiches Bureaupersonal 
notwendig. Diese Belastung wird jedoch gering erachtet 
gegenüber der erzielten Ordnung und Uebersichtlichkeit. 
Dabei ist aber wohl zu beachten, dafs man die Schreibarbeit 
nicht den Meistern — die gehören in die Werkstatt — über- 
trügt, sondern dafs man dafür eigene Beamte anstellt. Oft 
findet man, dafs dem Meister ein Schreiber beigegeben ist, 
der seinen Platz neben dem Tische des Meisters findet. Be- 
merkenswert ist auch, dafs der Meister seinen Platz gewöhn- 
lich inmitten der Arbeiter hat, nicht etwa in einer besonderen 
Meisterstube. 


Zum Kopieren müssen Zettel, Bogen und Karten be- 
nutzt werden, und man gibt diesen in Amerika gegenüber 
Büchern auch dort den Vorzug, wo wir Bücher zu verwen- 
den pflegen. Als Vorzug der Zettel wird geltend gemacht, 
dafs sie handlicher und sozusagen vielseitiger sind als Bücher, 
weil jeder Zettel einzeln sich gerade dort befinden kann, wo 
seine Angaben gebraucht werden, während ein Buch immer 
nur an verschiedenen Stellen nacheinander eingesehen wer- 
den kann. Den Einwurf, dafs ein Zettel leicht verloren gehen 
könne, widerlert der Amerikaner mit seiner gegenteiligen 
Erfahrung und damit, dafs die Angaben eines Zettels rasch 
aus andern zu ergänzen seien. Jedenfalls wöge der Verlust 
eines Buches schwerer als der einer ganzen Anzahl von 
Zetteln. Oft dienen dic Zettel auch nur dazu, eine Angabe 
von einer Stelle der Fabrik einer andern zur weiteren Ver- 
wertung, Eintragung in Listen und dergl. zu übermitteln, 
und sie werden, nachdem sie diese Aufgabe erfüllt haben, 
fortgeworfen. Einzelne Bogen, die dauernd aufbewahrt wer- 
den sollen, werden am Rande gelocht und auf Stifte ge- 
reiht wie bei den bekannten Shannon- Einrichtungen. Man 
findet auch, dafs über die aufgereihten Bogen ein Metallstab 
geschoben und mittels eines Schlosses befestigt wird, dessen 
Schlüssel der betreffende Beamte behält (De la Vergne Refri- 
gerating Machine Co., New Vork City). Auf diese Weise 
verbindet man die Vorzüge eines Buches mit denen der ein- 
zelnen Bogen. All diese Dinge erscheinen vielleicht zunächst 
unwichtig; aber wenn es gilt, jeden, auch den kleinsten Vor- 
teil wahrzunehmen, so verdienen sie Beachtung und finden 
sie in den Vereinigten Staaten. 


Zettel und Karten haben vor allem den Vorzug, dals 
sie sich in einfacher Weise übersichtlich ordnen lassen, weit 
besser als es in Büchern mit alphabetischem Register möglich 
ist. Neue Karten können eingereiht, alte ausgemerzt werden, 
ohne dafs die Ordnung gestört wird, und dadurch, dafs man 
den Karten verschiedene Farben gibt, läfst sich die Ueber- 
sicht noch erhöhen. Es scheinen hier die Zettelkataloge von 
Büchereien vorbildlich gewesen zu sein: man trifit in den 
Vereinigten Staaten in den Fabrikbureaus dieselben Karten- 
verzeichnisse wie in öffentlichen Bibliotheken. In Schränken, 
die sich durch Anfügen einer neuen Abteilung leicht ver- 
grölsern lassen, oder in einzelnen Kasten zusammengestellt, 
dienen die Karten als Verzeichnisse für Zeichnungen, Modelle, 
Werkzeuge, Rohstoffe oder fertige Einzelteile; sie werden be- 
nutzt, um die Kosten der Maschinenteile oder der ganzen 
Maschine, die Akkordsätze oder die Lohnsätze der Arbeiter 
fortlaufend zu verzeichnen, Listen der Kunden und der Be- 
stellungen werden mittels Kartenverzeichnisses geführt usw. 
Die Gruppen des Verzeichnisses werden durch Einstecken von 
Registerkarten gebildet, bei denen auf einem Teil der Breite 
ein Stück hervorsteht, Fig. 1, auf das die Bezeichnung der 
Gruppe geschrieben oder gedruckt wird. Die einzelnen Karten 
erhalten einen solchen Vordruck, dafs die Bezeichnung des 


Gegenstandes sofort deutlich hervorgehoben ist und man beim 
Ueberblicken der Karten leicht die gewünschten herausfindet. 
Vielfach ist die Einrichtung derart, dafs die Karten verriegelt 
werden, sodafs man den Kasten umkehren kann, ohne dafs 
eine Karte herausfällt. Zu diesem Zwecke haben die Karten 
unten oder an den Seiten Ein- 
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der Streifen in wagerechter Richtung verschoben, sodafs der 
Aufdruck auf die richtige Spalte (vormittags, nachmittags, 
Ein-, Ausgang usw.) trifft. Durch Einpressen des Stiftes, wo- 
bei ein Glockenzeichen ertönt, werden die Typen auf das 
Papier gedruckt. 

Eine derartige Kontroll- 


kerbungen, durch die ein Me- Fig. 1... arten er enn uhr erfordert ein Blatt Papier 


tallstab gesteckt wird!). 

Ein wertvolles mechani- 
sches Hülfsmittel bei der Fa— 
brikorganisation sind die K on- 
trolluhren, von denen in 
den Vereinigten Staaten meh- 
rere Ausführungen im Ge- 
brauch sind. Die wichtigsten 
Fabriken, die sich mit der 
Herstellung von Kontrolluhren 
beschäftigen, sind jedoch zu 
einer Firma unter dem Namen 
International Time Recording 
Co. (Internationale Zeit-Kon- 
trolluhren- Gesellschaft) ver- 
schmolzen. Bei uns scheinen 
sich diese Kontrolluhren all- 
mählich auch einzubürgern, 
und in manchen deutschen 
Fabriken ist man mit ihnen 
recht zufrieden. An andern 
Stellen ist allerdings über die Schwic- 
rigkeiten geklagt worden, die durch 
Reparaturen entstehen, während ich 
in Amerika keine Klage darüber ge- 
hört habe. 

Der Grund scheint darin zu lie- 
gen, dafs die International Time Re- 
cording Co. ihren Kundenkreis in den 
Vereinigten Staaten in eine Anzahl 
von Bezirken geteilt und für jeden 
einen Revisionsbeamten angestellt hat. 
Dieser geht von einem Werk zum an- 
dern und untersucht jede Kontrolluhr 
in regelmäfsigen Zwischenräumen. Auf 
diese Weise können etwa auftretende 
Fehler beseitigt werden, ehe sie eine 
Betriebstörung zur Folge haben. Eine 
weitere Ursache für den Erfolg der 
Kontrolluhren in Amerika scheint mir 
darin zu liegen, dafs die genannte Ge- 
sellschaft nicht allein die Uhren ver- 
kauft, sondern ihren Abnehmern zu- 
gleich gut durchgearbeitete Systeme 
zur Berechnung der Selbstkosten liefert. 

Die Kontrolluhren der Internatio- 
nal Time Recording Co. bestehen im 
wesentlichen aus einem Uhrwerk, durch 
welches Typenräder mit Ziffern, wel- 
che die Stunden und Minuten darstel- 
len, verstellt und gleichzeitig das 
Zeigerwerk einer gewöhnlichen Uhr 
betrieben wird. Ueber den Typen- 
rädern befindet sich ein Farbband, 
mittels dessen durch einen vom Ar- 
beiter ausgeübten Druck die Zeit auf 
ein Papierblatt abgedruckt wird. Die 
einfachste Einrichtung enthält auf 
einem Kreis eine Reihe von nume- 
rierten Löchern, in die ein Stift ge- 
steckt werden kann, der am Ende 


eines im Kreise drehbaren Armes sitzt, Fig. 2. Durch 


Drehen des Armes wird der Papierstreifen, Fig. 3, senkrecht 
verschoben, sodafs der Aufdruck in die richtige wagerechte 
Zeile kommt. Durch Verschieben eines zweiten Armes wird 


1) Näheres s. Z. 1900 S. 1732. Uebrigens werden derartige Karten- 
verzeichnisse aach von deutschen Firmen angefertigt und in den Handel 
gebracht. 


für jeden Tag. Sie hat fer- 
ner den Uebelstand, dafs die 
Anzahl der Arbeiter be- 
schränkt ist, und vor alleın, 
dafs ein Irrtum wegen der 
dicht beieinander liegenden 
Löcher auch ohne böswillige 
Absicht leicht möglich ist. 
Man hat diese Fehler dadurch 
zu vermeiden gewulst, dafs 
man Kontrolluhren gebaut hat, 
bei denen der Arbeiter selbst 
seine Nummer noben die von 
der Uhr eingestellte Zeit 
druckt. Jeder Arbeiter hat 
dazu einen Schlüssel, den er 
in ein Loch der Uhr steckt 
und herumdreht; der Bart des 
Schlüssels ist für jede Num- 
mer verschieden. Die Schlüs- 
sel hängen morgens, wenn 
der Arbeiter die Fabrik betritt, an 
einem Brett mit numeriertem Haken 
vor der Uhr und werden vom Arbeiter, 
nachdem cr die Kontrolluhr benutzt 
hat, in einen hinter der Uhr befind- 
lichen Kasten gehängt. Mittags ge- 
schicht das gleiche in umgekehrtem 
Sinne und so fort. Ein Papierstreifen 
einer derartigen Uhr ist in Fig. 4 
dargestellt. Man erkennt, dafs auf 
dem Papierstreifen eine Uebersicht 
schwer möglich ist, weil im Gegen- 
satz zu Fig. 3 die Arbeiternummern 
durcheinander gewürfelt erscheinen. 
Dagegen bieten die Schlüsselkasten 
dieselbe Kontrolle wie die bekannten 
Kasten mit Metallmarken. 

Am vorteilhaftesten erscheint eine 
Anordnung, bei der jeder Arbeiter 
eine besondere Karte hat, und zwar 
aus demselben Grunde, der das Kar- 
ten- und Zettelwesen empfehlenswert 
erscheinen lifst: leichtere Beweglich- 
keit und gröfsere Uebersichtlichkeit. 
Eine derartige Einrichtung, Fig. 5, 
umfafst aufser der Uhr ebenfalls zwei 
Kasten; aus dem einen entnehmen die 
Arbeiter ihre Karten, lassen sie stem- 
peln und stecken sie in den andern 
Kasten. Die Kontrolluhr hat einen 
Trichter, in den die Karten gesteckt 
werden und der in wagerechter Rich- 
tung durch einen links in Fig. 5 sicht- 
baren Hebel verstellt wird. Die Tiefe, 
bis zu der die Karten in den Trich- 
ter geschoben werden, ist durch einen 
Anschlag begrenzt, und da jede wage- 
rechte Zeile auf der Karte einen Wo- 
chentag darstellt, so mufs der An- 
schlag jeden Tag um eine Zeile in 
senkrechter Richtung verstellt werden. Das geschieht durch 
ein besonderes Uhrwerk, das neben dem zum Verstellen der 
Typenräder dienenden Werk im Gehäuse vorhanden ist. Das 
Anpressen der Karten an das Typenrad wird durch einen 
Hebel veranlafst, der vom Arbeiter nach unten zu drücken 
ist, wobei ein Glockenzeichen ertönt. 

Bei Benutzung dieser Kontrolluhren empfiehlt es sich, 
dem neu eingestellten Arbeiter eine Karte einzuhändigen, wo- 
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rauf seine Nummer deutlich verzeichnet ist. Die Ingersoll- 
Sergeant Drill Co., Easton, Pa., verwendet dazu steife Karten 
von 78 x 123 mm mit folgendem Text: 


»Ihre Kontrollnummer ist 
Eine fremde Karte abzustempeln, ist bei Strafe sofortiger 
Entlassung verboten. 
Wenn der aufgedruckte Stempel falsch ist, so mufs das 
sofort dem Stundenschreiber gemeldet werden. 
Die Karte ist zu stempeln vor Beginn und am Ende der 
Arbeit. 
Für Zuspätkommen wird mindestens ½ st abgezogen. 
Name des Arbeiters:...... « 


Bei einer Kontrolluhr, die sich weniger fiir Arbeiter 
eignet, sondern hauptsächlich für Bureaubeamte verwendet 
wird, schiebt sich ein Papierstreifen vor einer Oeffnung um 
ein bestimmtes Stiick vorbei, wenn auf einen Hebel gedriickt 
wird; gleichzeitig wird die Zeitangabe auf das Papier gedruckt. 
Der Beamte mufs, nachdem er den Papierstreifen weiter ge- 
schaltet hat, seinen Namen auf die in der Oeffnung freilic- 
gende Stelle des Papieres schreiben. 

Verwandt mit den Kontrolluhren ist der ebenfalls von der 
International Timo Recording Co. hergestellte Zeitstempel, 
Fig. 6, der auch als Kontrolleinrichtung im Fabrikbetriebe 
Verwendung findet, indem man nach Stunden und Minuten 
die Zeit aufdruckt, wann ein Bestellzettel oder dergl. einge- 
gangen ist, wann ein Werkstück begonnen und beendet 
worden ist usw. Die Einrichtung der durch ein Uhrwerk ver- 
stellbaren Typenräder ist dieselbe wie bei den Kontrolluhren. 

Neben den Erzeugnissen der International Time Recor- 
ding Co. habe ich noch andere Kontrolluhren im Betriebe ge- 
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Fig. 4. 
Papierstreifen einer 
Kontrolluhr mit Schlässeln. 


Fig. 3. 


Paplerstreifen zur Kontrolluhr Fig. 2. 
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gedreht. Das Papierblatt, Fig. 7, 
hat eine senkrechte Zeitteilung, 
wobei der Zwischenraum zwischen 
2 Teilstrichen je 5 min bedeutet, 
und eine wagerechte Teilung für 
die verschiedenen Arbeiternummern. 
Aus dem Gehäuse der Uhr ragen 
ebensoviel numerierto Druckknöpfe 
hervor, wie wagerechte Teilstricho 
vorhanden sind; durch diese Knöpfe 


F iq. 5. Kontrollohr mit Karten; International Time Recording Co. 
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Pratt & 
Whitney Co., Hartford, Conn.), die von der Simplex Time 


funden (Ingersoll-Sergeant Drill Co. Easton, Pa., 
Recorder Co., Gardner, Mass., hergestellt waren. Bei den 
Simplex-Kontrolluhren wird eine Trommel mit stehender Achse, 
auf welche ein Papierblatt gespannt ist, von einem Uhrwerk 
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werden Hebel in ähnlicher Weise wie bei Schreibmaschinen 
in Bewegung gesetzt, nur befindet sich am Ende des Hebels 
statt der Letter eine Nadel, die in das Papierblatt ein Loch 
sticht. (Um die Nadel eindringen zu lassen, ist die Papier- 
trommel wellenförmig abgedreht.) Das Papierblatt gewährt 
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eine gute Uebersicht, und die Uhr macht es möglich, dafs 
mehrere Personen zu gleicher Zeit ihren Kontrollvermerk auf- 
drücken. Dagegen liegt es in der Konstruktion begründet, 
dafs die Anzahl der Personen begrenzt ist; die Uhr wird in 
Ausführungen bis zu 100 Knöpfen geliefert. 

Dafs Schreibmaschinen ein unentbehrliches Werkzeug 
im Betriebe amerikanischer Fabriken sind, bedarf kaum einer 
Erwähnung. Zuweilen gehört auch eine Additionsmaschine 
zur Ausrüstung eines Fabrikbureaus; so 
sah ich bei der Bullard Machine Tool Co., 
Bridgeport, Conn., eine Ausführung der Me- 
chanical Accountant Co., Providence, R. J. 

Ein nützliches Werkzeug zur Kontrolle 
ist die Lochzange: Jeder Meister oder 
sonstige Werkstattbeamte locht die Karten 
oder Zettel, die er mit seinem Kontrollver- 
ınerk zu versehen hat; die Form des Loches 
ist bei jeder Zange verschieden, sodafs 
Zweifel nicht eintreten können, und gegen- 
über einer Unterschrift mit Bleistift bietet 
das Lochen den Vorzug, deutlich zu sein 
und Fälschungen vorzubeugen, da kein Be- 
amter seine Zange aus der Hand geben darf. 

Sehr häufig werden die Arbeiter selbst 
herangezogen, um Arbeitszettel oder dergl. 
auszufüllen, und da die Arbeiter gemeinhin 
keine grofsen Schreibkünstler sind, so hat 
man zu dem Mittel gegriffen, alle überhaupt 
möglichen Angaben über Tätigkeit und Zeit— 
verbrauch in der Weise auf die Zettel zu 
drucken, dafs der Arbeiter mit Bleistift das 
anzukreuzen oder durchzustreichen hat, was 
für ihn inBetracht kommt. Auch den Meistern 
kann man auf diese Weise ihre Schreibarbeit 
erleichtern. Ein Beispiel ist in Fig. 8 darge- 
stellt; weitere sollen in einem späteren Ab- 
schnitt folgen. Fig. 8, ein Arbeitszettel der Bullard Machine Tool 
Co., die vorzugsweise Bohrwerke mit senkrechter Achse baut, 
enthält links die Zeit des Beginnes, rechts dic der Beendigung 
der Arbeit. Dazwischen sind auf dem oberen Drittel der Name 


Fig. T. 
Papierblatt elner Kontrollubr der 
Simplex Time Recorder Co., Gardner, Mass. 
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Fig. 6. 


Zeitstempel; International Timo Recording Co. 


Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure. 


passen, und er hat diese Arbeit an demselben Tage nachmit- 
tags 2 Uhr 15 Min. vollendet. 


2) Die Regelung des Fabrikationsganges. 


Um den Gang der Bearbeitung eines Stückes zu regeln, 
sind zunächst zwei Dinge nötig: der Meister mufs über die 
in seiner Abteilung auszuführenden Arbeiten unterrichtet und 
dem Werkstück mufs sein Gang vorgeschrieben werden. Das 
erstero geschieht durch Auftragzettel (pro- 
duction order), das letztere durch Laufzettel 
(routing tag); manchmal sind beide Zettel 
zu einem vereinigt. Der Auftragzettel 
wird vom Leiter der Werkstatt für eine 
ihm vom Hauptbureau übermittelte Bestel- 
lung oder für das Lager fertiger Teile aus- 
geschrieben. Wenn eine Abteilung der 
Werkstatt bei einer andern etwas bestellt, 
so geschieht dies mittels eines Teilauftrages 
(sub- production order). 

Ein Auftrag bezicht sich entweder auf 
eine einzelne Maschine, oder aber auf die Her- 
stellung von Maschinenteilen, was besonders 
bei Massenfabrikation üblich ist, wo die Ein- 
zeltcile in Sätzen von 6, 12 und mehr 
Stücken hergestellt werden und in ein 
Zwischenmagazin wandern, bevor sie mon- 
tiert werden. Im ersten Falle mufs der Auf- 
trag — oft von einem besonderen Betriebs- 
bureau (order department), manchmal vom 
Konstruktionsbureau (Allis-Chalmers Co., 
Chicago, Ill.) — in seine Bestandteile auf- 
gelöst werden, damit er in dieser Form 
den in Betracht kommenden Abteilungen der 
Fabrik zugänglich gemacht werden kann. 
Die einzelnen Bestandteile, in welche der 


Auftrag zerfällt, werden in Form einer 
Stückliste den Meistern zur Kenntnis gebracht. Die 
Stücklisten werden in der Regel gedruckt oder als 


Blaupausen vorrätig gehalten, sodafs sie nur gelegentlicher 
Aenderungen bedürfen. Sie enthalten aufser der Be- 


Fig. 8. 


Arbeitszettel; Bullard Machine Tool Co., Brigdeport, Conn. 
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des Arbeiters, die Bezeichnung des Stückes und die Angabe der 
auszuführenden Arbeit einzutragen. Auf dem mittleren Drittel 
sind die Teile der Maschine aufgedruckt und unten die Be- 
nennung der Arbeitsvorgänge. So wie der Zettel aussieht, 
besagt er: der Arbeiter Nr. 243 namens John Smith hat am 
2. November um 7 Uhr morgens begonnen, 5 hintere Vorge- 
legewellen eines Spindelstockes, gehörend zur Maschine Nr. 2, 
auf Grund des Werkstattauftrages Nr. 675 fertig zum Schleifen 
abzudrehen'!), Gewinde zu schneiden und das Exzenter aufzu- 


') abgekürzt bezeichnet durch to grind. 


zeichnung des Stückes und der nötigen Anzahl die Num- 
mern der Zeichnung und des Modelles und die Angabe 
des Materials; oft sind Fächer zum Eintragen dos Roh- 
gewichtes gelassen. Bemerkenswert ist eine Liste der 
Becker-Brainard Milling Machine Co., Hyde Park, Mass., 
deren Kopf in Fig. 9 wiedergegeben ist; darin sind neben 
den Bestandteilen der Maschine die dazugehörigen kleinen 
Maschinenteile, die von andern Firmen bezogen werden: 
Bolzen, Schrauben, Muttern, Unterlagscheiben, Keile, Stifte 
usw. nach Zahl und Gröfse anzugeben. Aus den Stücklisten 
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Fig. 


Stückliste; Becker-Brainard Milling Machine Co., Hyde Park, Mass. 
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werden häufig noch be- 
sondere Listen für Gie- 
fserei und Schmiede aus- 
gezogen. Manchmal 
wird auch schon der ur- 
sprüngliche Auftragzet- 


—— 


tel mit einem Verzeich⸗ RECEIVED FFC 

nis der Hauptbestand- FINISHED . 
teile einer Anlage oder SIZE... TYPE 
einer Maschine versehen | 
(Lidgerwood Mfg. Co., | REMARKS 

Brooklyn, N. V.; De La | oe == 


Vergne Refrigerating | : 
Machine Co., New York | 
City). | 

Die Stücklisten ge- | 
hen vor allen Dingen | 
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zum Lagerverwalter, der 
zu untersuchen hat, was 
von dem erforderlichen 
Material oder von den 
fertigen Einzelteilen im 
Lager vorhanden ist, 
und was neu bestellt 
werden mufs. Manch- 
mal wird dann aus die- 
ser Stückliste ein Aus- 
zug für die Werkstatt gemacht, der nur diejenigen Stücke 
enthält, die neu herzustellen sind. Die Deane Steam Pump Co., 
Holyoke, Mass., hat mit einem derartigen Auszug, Fig. 10, eine 
Einrichtung verbunden, die gestattet, den Gang der Teile durch 
die Werkstatt zu überwachen. Die einzelnen Stücke werden 
in numerierten Zeilen aufgeführt, und die Nummern finden 
sich in einer wagerechten Reihe einer am Kopf des Blattes 
befindlichen Schachbrettteilung wieder. Es sind nun 8 wage- 
rechte Feldreihen vorbanden, für je eine Werkstattabtei- 
lung bestimmt, sodafs jedes Feld sich auf ein bestimmtes 
Stück in einer bestimmten Abteilung bezieht. Wenn ein 
Stück in einer Abteilung fertig ist, so hat der betreffende 
Meister das durch ein Bleistifthäkchen in der Liste zu konn- 
zeichnen, welche im Betriebsbureau aufbewahrt wird. 


Eine ähnliche Kontrolle wird bei der Lidgerwood Mfg. 
Co., Brooklyn, N.Y., dadurch erzielt, dafs man von dem Auf- 
tragzettel, der eine Stückliste enthält, 2 Durchschreibkopien 
anfertigt. Das Original, Fig. 11a, von weifser Farbe bleibt im 
Bureau des Werkstattleiters, eine Kopie auf gelbem Papier, 
Fig. 11b, geht in die Modellschreinerei und eine auf grau- 
weifsem, Fig. 11c, in die Giefserei. Die beiden letzten werden, 
nachdem die Modelle hergestellt und an die Giefserei ab- 
geliefert sind, bezw. nachdem die Gufsstücke fertig sind, dem 
Werkstattleiter mit entsprechenden Bemerkungen wieder zu- 
gestellt. Dieser hat in seinem Bureau eine Uebersichtstafel 
mit den folgenden Rubriken: Maschine, Auftragnummer, Liefer- 
termin, Modelle fertig, Gufs fertig usw., und macht darin 
seine Eintragungen, sobald er die Modell- bezw. die Giefscrei- 
kopie des Auftragzettels erhält; diese Kopieen selbst werden, 
nachdem sie ihre Schnldigkeit getan haben, vernichtet. Gegen- 
über der Einrichtung bei der Deane Steam Pump Co., vergl. 


Fig. 10. 


Stückliste; Deane Steam Pump Co., Holyoke, Mass. 
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Fig. 11. 


bureaus 


CLASS NUMBER. 


Fig. 10, bietet dies Ver- 
fahren der schriftlichen 
Rückmeldung den Vor- 
teil, dafs die Meister 
nicht nach dem Betriebs- 
bureau zu gehen haben, 
um die Fertigstellung 
eines Stückes zur Kennt- 
nis zu bringen. 

Ein ähnliches System 
der Rückmeldungen ist 
bei der De la Vergne 
Refrigerating Machine 
Co., New York City, im 
Gebrauch. Die Aufträge 
werden in einer Abtei- 
lung des Konstruktions- 
(engineering 
department) in einem 
Buch ausgeschrieben, 
das für jeden Auftrag 
einen Originalzettel und 
drei Durchschreibkopie- 
en von verschiedener 
Farbe enthält. Das Ori- 
ginal bleibt im Buche, 
während die drei Ko. 


Auftragzettel; Lidgerwood Mfg. Co., Brooklyn, N. Y. 
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Auftragzettel; De La Vergne Refrigerating Machine Co ‚New York City. 
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Auftragkarte; Cincinnati line Machine Co, Cincinnati, O. 
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Tellauftrag; De La Vergno Refrigerating Machine Co., New York City. 
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pien herausgerissen werden, und zwar geht eine, Fig. 12, 
zum Betriebsleiter, eine zum Kalkulationsbureau und die 
dritte zum Expedienten. Diese drei Zettel baben unten einen 
Abreifszettel, auf dem aufser der Auftragnummer bei den 
ersten beiden der Text: »Die obigen Aufträge empfangen zu 
haben, bescheinigt «, vorgedruckt ist. Die Abreifs- 
zettel werden von dem Empfänger, mit Datum und Unter- 
schrift versehen, nach dem Konstruktionsbureau zurückgesandt 
und dort auf die im Buche befindliche Kopie geklebt. Der 
Abreifszettel der nach der Expedition gesandten Kopie ent- 
hält die Worte: »Vollständig versandt...... . Er wird vom 
Expedienten, mit Datum und Unterschrift versehen, an das 
Nalkulationsburean geschickt und auf die dort befindliche 
Kopie des Auftragzettels geklebt, sodafs das Kalkulations- 
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bureau stets von der Vollendung eines Auftrages unterrichtet 
wird. 

Bei der De La Vergne Refrigerating Machine Co. werden 
auch für die Bearbeitung der Einzelteile Teilaufträge mit 
Rückmeldezetteln für die einzelnen Werkstattabteilungen aus- 
gestellt. Welche Teilaufträge und an wen sie gesandt sind, 
wird auf dem Hauptauftragzettel, vergl. Fig. 12, vermerkt. 
Die Teilaufträge enthalten unter anderm eine Verfügung dar- 
über, an welche Abteilung das betreffende Stück, nachdem 
es bearbeitet ist, weitergegeben werden soll. Von den Teil- 
aufträgen werden zwei Kopien hergestellt, die, wie oben 
geschildert, herausgerissen werden, während das Original im 
Buche verbleibt. Die erste Kopie, Fig. 13, geht an den be- 
treffenden Meister, die zweite an den Lagerverwalter. Die 
erste, hat zwei Abreifszettel, von denen der unterste eine 
Quittung über den Empfang des Teilauftrages ist und an 
das Konstruktionsbureau zum Aufkleben auf den Original- 
Teilauftrag zurückgeht, während der andere Abreifszettel eine 
Quittung über den Empfang des betreffenden Teiles von der 
vorangehenden Werkstattabteilung darstellt. Diese Quittung 
geht an den Betriebs- 
leiter und wird auf den Fig. 16. 
in seinem Bureau auf- Begleitkarte; Bullard Machine 
Tool Co., a Conn. 


bewahrten Haupt-Auf- 
/ AS so ye N 


tragzettel geklebt. Die 
u. l. cb. E. EORDER bern 


auftrages, die, wie er- 
wähnt, an den Lager- 


zweite Kopie des Teil- 
2 ar 
verwalter gesandt wird, o 


Stückes, welche als Be- 
leg beim Lagerverwal- 
ter bleibt. 

Bei der Cincinnati 
Miling Machine Co., 
Cincinnati, O., enthält 
der Werkstattaultrag, 
eine Karte aus Karton- 
papier, Fig. 14, einen 
abtrennbaren Abschnitt, 
der als Quittung für 
das erhaltene Rohmate- 
rial an den Verwalter 
des Rohstofflagers geht. 
Der Verwalter des La- 
gers fiir fertige Teile — 
es werden nämlich hier 
alle Einzelteile an ein Lager abgeliefert und von dort zur 
Montage herausgegeben — erhält einen blauen Zettel, Fig. 15, 
auf dessen oberem Teil der Kopf der Auftragkarte, Fig. 14, 
mittels Durchschreibens kopiert ist. Auf diesem Kopf ist 
angegeben: die Anzahl der Stücke, die Auftragnummer und 
die Bezeichnung des Stückes, ferner die Tage, an denen der 
Auftrag erledigt, das Material bestellt und empfangen sein 
mufs. Hierunter hat der Verwalter des Lagers fertiger 
Teile anf seinem Zettel einzutragen, wann bezw. wieviel fer- 
tige Stücke er empfangen hat, sowie den einschliefslich des 
neuen Eingangs vorhandenen Vorrat, und hat den Zettel an 
die Buchhaltung weiterzugeben, wo ein Beamter die Angaben 
der Zettel in einem Kartenverzeichnis bucht. 

Auf der ursprünglichen Auftragkarte, Fig. 14, werden 
nun im Betriebsbureau unterhalb des Kopfes die einzelnen 
Arbeitsvorgänge aufgeschrieben, die an dem Stück auszu- 
führen sind, und die Werkstattabteilung, wo dies geschehen 
soll. Von dieser Auftragkarte erhalten die Meister Durch- 
schreibkopien auf gelbem Papier. Auf der Karte sind ferner 
Fächer gelassen, in denen die Dauer jeder Bearbeitung ver- 
zeichnet wird, und andere, in denen der Abnahmebeamte 
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nach jeder Bearbeitung seinen Vermerk über die Anzahl der 
brauchbar befundenen Stücke nebst seinem Namen eintragen 
soll. Die Karte wird, nachdem der Abschnitt für den Rohstoff- 
lagerverwalter abgetrennt ist, in den Falz einer Blechtafel 
geschoben und wandert mit dem Stück durch die Werkstatt; 
sie dient also gleichzeitig als Begleitzettel. 

In vielen Fällen wird jedoch ein besondercr Begleitzettel 
oder eine Karte ausgestellt, die mit dem Werkstück wandert, 
während der Auftragzettel bei den Meistern bleibt. Als 
Beispiel ist in Fig. 16 eine Begleitkarte der Bullard Machine 
Tool Co., Bridgeport, Conn., wiedergegeben, worin aufser der 
Bezeichnung des Auftrages, des Stückes, der Stückzahl, der 
Zeichnungen und des Modelles die nacheinander auszufüh- 
renden Arbeitsvorgänge, die Anzahl der brauchbaren Stücke 
und die Unterschrift des verantwortlichen Beamten einzutragen 
sind, also etwa dieselben Bemerkungen wie auf der in 
Fig. 14 abgebildeten Auftragkarte der Cincinnati Milling Ma- 
chine Co. Uebrigens werden bei der Bullard Machine Tool 
Co. verschiedenfarbige Karten für gewöhnliche und schnell 
auszuführende Arbeiten verwendet und die Bezeichnung der 

einzelnen Arbeitsvor- 
gänge: Drehen, Bohren, 
Hobeln usw., mit Hülfe 
von Stempeln aufge- 
druckt. 

Eine Laufkarte der 
C. W. Hunt Co., Staten 
Island, N. Y., Fig. 17, 
zeichnet sich dadurch 
aus, dafs zunächst. die 
folgende Bemerkung 
aufgedruckt ist: »Diese 
Karte ist im Lager mit 
Draht am Stück zu be- 
festigen und bleibt in 
den Werkstätten daran. 
Der Lagerverwalter hat 
die Karte abzunehmen, 
bevor das Stück ver- 
sandt wird und dem Be- 
triebsleiter zuschicken.« 
„ Dann folgen ähnliche 
su ge Bezeichnungen wie auf 
ji! der Karte Fig. 16. Da- 


Fig. 17. 
Begleitkarte; C. W. Hunt Co., 
Staten Island, N. Y. 
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Wirkliche Gröfse: 78 mm breit, 


INDEX TO DEPARTMENT iT NUMBERS runter sind unter der 
Ueberschrift »Gang des 
Stückes in den Werk- 
stätton« «die Fabrikab- 
teilungen, die das Werk- 
stick durchwandern 
soll, der Reihe nach 
durch Ziffern anzudeu- 
ten, und daneben ist 
jedesmal ein Fach zum 
Einschreiben des Da- 
tums der Fertigstellung in der betreffenden Abteilung ge- 
lassen. Schliefslich ist auf der Karto ein Schlüssel für die 
Bezifierung der yerschiedenen Werkstattabteilungen aufge- 
druckt, sodafs auch der Neuling im Betriebe jederzeit weifs, 
welche Abteilung mit jeder Ziffer gemeint ist, wio denn über- 
haupt alle Vorschriften über die Verwendung der Karto auf 
ihr selbst enthalten sind. Wo es sich um eine Anzahl kleiner 
Stücke handelt, ist es allgemein üblich, die Begleitkarten an 
hölzernen Kasten zu befestigen, die die Stücke in sich fassen. 

Man legt in den Vereinigten Staaten viel Gewicht auf 
diese Ordnung im Gange der Fabrikation und hat inanchinal 
für die Ueberwachung eigene Beamte angestellt. Die Laidlaw- 
Dunn-Gordon Co., Cincinnati, O., welche etwa 550 Arbeiter 
beschäftigt, hat z. B. eine besondere Abteilung (routing de- 
partment) für diese Tätigkeit eingerichtet, die ihren Sitz in- 
mitten des Fabrikraumes hat. Diese Abteilung erhält von 
dem Hauptbureau die Auftragzettel und Stücklisten und stellt 
anhand dieser Unterlagen einen Laufzettel für jedes Stück 
aus, der das Stück durch die einzelnen Werkstattabteilungen 
begleitet, und auf dem die Arbeitsvorgänge verzeichnet sind. 
Jeder Meister hat den Zettel zu unterschreiben, wenn das 
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Stück seine Abteilung verläfst, und wenn zuletzt die Montage- 
abteilung ihre Arbeit vollendet hat, so geht der Zettel an 
die Laufzettelabteilung zurück, wird dort mit der Unterschrift 
des verantwortlichen Beamten versehen und dem Kalkulations- 
bureau zugesandt. 

Damit sich der Gang der Fabrikation ohne Störung ab- 
spielt, bleibt noch die Abgabe der Rohstofie oder sonstiger 
vom Lager zu entnehmender Teile an die einzelnen Werkstatt- 
abteilungen zu regeln. Ein Beispiel, wie das geschieht, ist 
bereits in Fig. 14 dargestellt. Dort hat derjenige Meister, 
der den Auftragzettel für ein Stück zuerst erhält, das Roh- 
material dazu vom Lagerverwalter einzufordern. Zu diesem 
Zwecke reifst er die am Auftragzettel befindliche Materialkarte 
ab und nimmt dagegen das Material im Lager in Empfang. Der 
Lagerverwalter macht seine Bemerkungen auf der Karte so- 
wie seine Eintragungen ins Lagerbuch und gibt dann die 
Karte an das Kalkulationsbureau weiter. In andern Fabriken 
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dienen zum Einfordern der Rohstoffe besondere Zettel, die 
später im Zusammenhang mit der Berechnung der Selbstkosten 
behandelt werden sollen. 

Der Lagerverwalter führt entweder ein eingebundenes 
Buch über Ein- und Abgang oder er macht seine Eintragun- 
gen auf lose Blätter, die dann zusammengeheftet werden. Im 
Lagerbuch (storekeepers ledger) werden gewöhnlich auch die 
Kosten der Gegenstände angegeben. Manchmal wird darin 
gleichzeitig eine Berechnung der Kosten der betreffenden 
Gegenstände ausgeführt (De La Vergne Refrigerating Machine 
Co.). Der Lagerverwalter hat aufgrund seines Buches und 
der ihm übersandten Stücklisten dafür Sorge zu tragen, dafs 
seine Vorräte rechtzeitig erneuert werden. Angebote von 
Rohstoffen einzuholen, Bestellungen aufzugeben und ihre Er- 
ledigung zu überwachen, gehört in das Bereich der kauf- 
männischen Tätigkeit und soll’ deshalb an dieser Stelle un- 
besprochen bleiben. (Fortsetzung folgt ) 


Das Messen in der Werkstatt und die Herstellung austauschbarer Teile. 


Von Ingenieur G. Schlesinger, Berlin. 


(Vorgetragen im Berliner Bezirksverein.) 


(Schlufs von S. 1383) 


Es gibt zwei grundsätzlich ganz verschiedene Grenz- 
lehrensysteme; bei dem ersten und gebräuchlichsten ist der 
Ausgangspunkt das normale Loch, bei dem zweiten die 
normale Welle. Beibe Möglichkeiten sind in Fig. 11 und 
12 dargestellt. In beiden Fällen sollen die Enden des Bolzens 
fest in der Schubstange sitzen, während seine Mitte sich in 
der Geradführung drehen soll. 

In Fig. 11 sind alle Bohrungen normal hergestellt, und 


Fig. 11 und 12. Grenzlehren für das normale Loch und für die normale Welle. 
Fig. 4 1 N 


normales Loch 


zwar die beiden gröfseren Löcher nach demselben Grenz- 
kaliberdorn, das vordere Bolzende nach festsitzender, das 
mittlere nach laufender Rachenlehre, das hintere wieder nach 
fester Lehre. In Fig. 12 ist der Bolzen glatt nach einer 
Lehre hergestellt, dagegen das mittlere Loch nach einem 
eröfseren Grenzkaliberdorn als die beiden Enden. 

Fall I verlangt eine kostspieligere Bolzenfabrikation, 
aber nur einen Satz Bohrwerkzeuge Fall II hat billige 
Bolzen, dafür aber 2 Satz teuerer Bohrwerkzeuge. Es 
ist von Fall zu Fall zu entscheiden, ob die billigere Fa- 


nicht ( 
heruber_ 


normale Welle 


brikation oder die billigeren Anschaffungskosten den Vorzug 
verdienen. 

Fig. 13 gibt alles für den Fall des normalen Loches Er- 
forderliche wieder: die normale Bohrung mit den Grenzkali- 
bern, die laufende Welle mit der Lehre, die festsitzende 
Welle mit der Lehre und den Drehdorn, der vorn kleiner 
sein mufs als das schwache Ende und hinten gröfser als 
das starke Ende des Grenzkaliberdornes. So ist man 
sicher, dafs er in das kleinst- 
mögliche Loch hineingeht, aber 
auch noch im gröfsten fest wird. 


Fig. 14 gibt alles Nötige für 
den Fall des normalen Bolzens: 
den normalen Bolzen mit Lehre, 
das laufende Loch mit den zu- 
gehörigen Lehren, das festsitzen- 
de Loch mit den zugehörigen 
Lehren und endlich wieder den 
Drehdorn, der die Unterschiede 
zwischen laufendem und festem 
Loch decken mufs. 


Wir unterscheiden in der 
Praxis folgende Passungen: 


1) den laufenden Sitz, 

2) den Schiebesitz, 

3) den festen Sitz, 

4) den Prefssitz. 

Fig. 15, welche den Schnitt 
durch den Spindelkasten einer 
normalen Drehbank zeigt, gibt 
alle vier Passungen wieder. Die 
Arbeitspindel hat bei AA laufen- 


Fig. 12. 


den, bei CC festen, bei BB 
Schiebe- und endlich bei DD 
Prefssitz. 


Beim laufenden Sitz mufs 
genügender Raum für Oel vorgesehen werden. Beim Schiebe- 
sitz soll sich das Rad von Hand gerade auf die Welle 
drücken lassen, weil es häufig abgenommen werden mufs. 
Der feste Sitz findet bei Stücken Verwendung, die grofse 
Kräfte übertragen, aber doch unter Aufwendung mifsiger 
Gewalt abnehmbar sein müssen. Der Prefssitz dient zur 
endgültigen Vereinigung zweier Teile unter Aufwendung 
grofser Gewalt, wie Aufpressen durch hydraulischen Druck, 
durch die Schraubenpresse oder durch Warmaufziehen. Beim 
laufenden und Prefssitz ist die Bestimmung der Grenzen ein- 
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fach, da es in der Regel nicht darauf ankommt, ob ein Stiick 
etwas leichter im Lager läuft oder etwas fester eingeprefst 
ist. Der Schiebesitz und der feste Sitz machen aber ganz 
bedeutende Schwierigkeiten. Es würde zu weit führen, die 
von uns gemachten Versuche sämtlich zu erörtern; ich will 


Fig. 13. 
Werkzeug zur Anfertigung eines normalen Loches. 


laufend 


fest. 


mich begniigen, hier fiir zwei Bohrungen von 20 und 40 mm 
einige der angestellten Versuche zu besprechen. 

Die Versuche zeigen, dafs der Einflufs von 0,001 mm an 
der Grenze bedeutend ist. Fig. 16 stellt einen Kaliberdorn 
dar, dessen hinterster Absatz genau Vollmafs hat, während 
die beiden andern um 0,001 mm und 0,002 mm kleiner als 
Vollmafs sind. Die Unterschiede sind so grofs, dafs der Ka- 


Fig. 15. 
Schnitt durch den Spindelkasten einer normalen Drehbank. 
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liberring sich sofort auf dem Vollmafsabsatz festsaugt, wenn 
man ihn bei guter Schmierung nicht fortgesetzt dreht. Ja, er 
würde sich festfressen, wenn jemand so unvorsichtig wäre, 
ihn trocken auf den Bolzen zu stecken. Der Werkstattprak- 
tiker weils, mit welcher Sorgfalt die Wellen und Löcher ein- 


Fig. 14 


Werkzeug zur Anfertigung eines normalen Bolzens 


laufend 


gefettet und gesäubert werden, die ineinander eingeprelst 
werden sollen. Es vollzieht sich sonst eine Kaltschweifsung, 
die die betreffenden Stücke fast unlösbar miteinander verbindet. 
Das eine der Löcher von 40 mm Dmr. ist mit etwa 12 mm 
Vorschub durchgerieben und zeigt diesen schnellen Vor- 
schub durch ausgesprochene Wellenlinien im Loch, 
ganz ähnlich, wie sic eine sauber schlicht gehobelte 
Platte aufweist. Die Höhenunterschiede in der Fläche 
sind geringer als 0,001 mm; sie sind kaum zu füh- 
len, aber dem Auge deutlich sichtbar. Mit derselben 
Reibahlenstellung ist ein Loch mit 8 mm Vorschub 
gerieben worden, welches keine Wellenlinien mehr 
zeigt. Das Loch ist aber durch das langsame Mah- 
len der Reibahle um etwa 0,005 mm gröfser gewor- 
den. Der geringste Stillstand der Maschine gibt 


Fig. 16. Kaliberdorn mit Absätzen. 
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unweigerlich eine Erweiterung des Loches an der 
betreffenden Stelle. Darin liegt auch die Erklärung 
der Vorweite bei normaler Fabrikation. 

In dem Mafse, wie die Reibahle sich abnutzt, 
werden die Löcher immer kleiner, bleiben aber so 
lange abnahmefähig, bis das Grenzkaliber ganz ob- 
jektiv »Halt« sagt. 

Steckt man nun bei den Versuchstücken von 
20 mm einen nach der Rachenlehre für Schiebesitz 
abgenommenen Bolzen erst in das gröfste, dann in 
das kleinste noch abnahmefähige Loch, so findet 
man, dafs der Bolzen durch das gröfste Loch leicht 
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mit der Hand durchgedriickt werden kann, während ein Druck 
von über 2000 kg nötig ist, um ihn durch das kleinste Loch 
zu bringen. Jedoch sind das Laboratoriumsversuche; die 
Praxis unserer eigenen Betriebe hat uns bewiesen, dafs diese 
äufsersten Fälle noch nicht ½ vH ausmachen. Man frage 
aber cinmal nach, welche unablässigen Nacharbeiten beim 
Benutzen der Normalkaliber vorkommen! 

Die Angaben, welche Passung zu benutzen ist. werden 
im. teehnischen Burcau nach 
sorgfältiger Ucberlegung für 
jeden Einzelfall in die Stück- 
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die nicht selbst Lehren anfertigt, vollstindig zur Nachpriifung 


der sich ständig abnutzenden Grenzichren ausreichen. 


Für 


die Grenzdorne sind Rachen vorgesehen, die ebenfalls die 


zulässige Abnutzung enthalten. 


Der Fabrikant selbst mufs 


natürlich ein Universalmefsgerit zur Verfügung haben, wel- 
ches ihm die Ermittlung aller beliebigen Zwischenmafse ge- 


stattet. 


Ein derartiges Gerät ist z. B. die in Fig. 17 darge- 


stellte Mefsmaschine, die sich als Vergleichsgerät und auch 


Fig. 17. Feinmefsmaschine. 


zeichnungen eingetragen. = - — 
Der Konstrukteur schreibt die 
Bezeichnungsgröfsen ein und 
gibt durch die Buchstaben“ 
(laufend), / (fest), n (normaler 
Schiebesitz) die Ausführungs- 
weise für die Werkstatt an, 
wobei zu bemerken ist, dafs 
sich der normale Sitz in der 
Weise in unser System ein— 
fügt, dafs die kleinste Seite 
der festen, die gröfse Seite 
der laufenden Lehre gerade 


den Grenzbedingungen ge- 
nügen. 

Diese Vorschriften bür- 
gen dafür, dafs bei richtiger 
Verwendung der Lehren die 
Abweichungen von den Be- 
zeichnungsgröfsen so gering 
sind, dafs sie sich durch die 
gewöhnlichen Mefsverfahren 
nicht mehr nachweisen lassen. 

Der Arbeiter arbeitet nach 
diesen Bezeichnungsgrölsen 
vermittels der Grenzlchren, 
die ihm aus dem Werkzeug- 
lager für die jeweilig nötigen 
Passungen geliefert werden. 

Wir finden in der Praxis, 
dafs der Maschinenarbeiter, 
der cine grofse Anzahl glei- 
cher Stiicke zu machen hat, 
sie alle um einen fast genau 
gleichen Betrag kleiner macht 
als das cine Ende seiner 
Grenzlehre, und dies sichert 
ein Enderzeugnis, das um 
ein sehr Geringes von der Be- 
zeichnungsgröfse abweicht. 

Die feinen Unterschiede 
der Rachen- und Dornlehren 
drängen nun zu den Fragen: 
Wie lange halten diese Lehren 
der fortwährenden Abnutzung 
in der Werkstatt stand, wann 
sind sie zu ersetzen und wie 
zu kontrollieren? Ich will hier 
nur kurz bemerken, dafs man 
im Interesse einer glatten Fa- 
hrikation gut tut, alle Lehren 
nach vierwöchigem Gebrauch 
kontrollieren zu lassen und für 
einen Hülfssatz in Bereitschaft zu halten. Die zulässige Ab- 
nutzung für die Rachenlehren beträgt 0,0025 bis 0,0033 mm, 
für Dornlehren 0,006 bis 0,007 mm. In welcher Weise die 
Lehren wiederhergestellt werden, will ich übergehen, dagegen 
erörtern, mit welchen Mefsverfahren bei der Wiederherstel- 
lung und Nachprüfung gearbeitet wird, weil das einen sehr 
wesentlichen und eigenartigen Abschnitt des Messens in der 
Werkstatt bildet. 

Zur Instandhaltung der Lehren dienen entweder die früher 
erwähnten Mofsklotze in geeigneter Zusammenstellung, oder 
besser Sätze von Mefsscheiben, die die genauen Maise der 
gestatteten Abweichungen enthalten und für eine Werkstatt, 


die Zeit der Kontrolle 


nur eine Grenze fest, über die 


zur Feststellung der absoluten 
Gröfsen verwenden läfst. Für 
letzteres Messen dient der auf 
der Rückseite auf Stahlklötz- 
chen angerissene Mafsstab, an 
dem durch Mikroskop abge- 
gelesen wird. Die genaue 
Einstellung auf Mafs wird 
durch ein Fallkaliber ange- 
zeigt, welches, indem es her- 
unterkippt, das Aufhören der 
durch Federkraft erzeugten 
Reibung zwischen den Mefs- 
flächen anzeigt. Die Genauig- 
keit der Maschine ist auf 
0,001 mm verbürgt; wir selbst 
haben aber gefunden, dafs bei 
demselben Mann bei 10 Mes- 
sungen hintereinander schon 
Mefsfehler bis zu 0,002 mm 
auftreten können, und leisten 
daher nur auf 0,005 mm Ge- 
währ. Das fest eingeklemmte 
Kaliber fällt bereits, wenn 
man ein mälsig starkes Mefs- 
stück mit der Hand berührt. 
Die Endmafse sind daher alle 
mit Hartgummigriffen ver- 
sehen, um Veränderungen 
durch die Körperwärme zu 
verhindern. Im Mefsraum 
wird hauptsächlich nach Nor- 
malstücken für aufsen und 
für innen gearbeitet. Jede 
Prüfung einer Rachenlehre 
geschieht durch Vergleich mit 
einem absoluten Mals; das 
ist der grundsätzliche Unter- 
schied gegen die Werkstatt. 
Tatsächlich kann man 
sehr wohl die Behauptung auf- 
stellen, dafs ein Grenzlehren- 
system von grölserem Wert 
für grobe, schwere Arbeit ist 
als für sehr feino, die nach 
Normallehren angefertigt wer- 
den kann und bisweilen muls. 
Grobe, schwere Arbeit mit 
grofsen Spielriumen für Oel 
kann garnicht nach Normal- 
lehren gemacht werden, weil 
die Oelschicht zuviel Spiel- 
raum für menschliches Urteil 
und individuelle Meinung 
lälst. Eine Normallehre setzt 
nicht hinausgegangen werden 


darf; sie setzt dem entgegengesetzten Grenzfall kein Ziel. 
Sie ist daher kein allgemeines Fabrikationswerkzeug in dem 


Fig. 19. 
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Sinne der Grenzlehre, und es kann kaum Zweifel darüber 
herrschen, dafs der Versuch, Normallehren als allgemeine 
Werkstattwerkzeuge zu verwenden, nachdrücklich gegen das 
System der Lehrenarbeit überhaupt gesprochen hat, sodafs 
die Allgemeinheit, welche gute Ergebnisse von einem System 
erwartet hatte, das dazu gänzlich ungeeignet war, abgeschreckt 
worden ist. 

Normallehren haben ihr eigenes Sondergebiet; aber sie 
sind hauptsächlich verwendbar in der Werkzeugmacherei und 
in den Händen besonders geschulter Leute, die fähig sind, 
sich eine eigene richtige Meinung zu bilden, nicht bei un- 
geübten Arbeitern. Die Werkzcugmacher sind berufen, wirk- 
lich genaue Arbeit zu machen, und dann sind Normallehren die 
geeigneten Werkzeuge. Werkzeug- und Dampfmaschinen, 
Elektro- und Gasmotoren usw. 
sollen indessen in grofser Zahl Fig. 90. 
verkauft werden. Sind sie zu 
teuer, so sind sie unverkäuf- — — 
lich. Sie müssen daher heut- 
zutage fabriziert, nicht ge- 
baut werden. 

Zur Herstellung austausch- 
barer Teile gehören aber au- 
fser den Mefsverfahren und 
Mefswerkzeugen auch die ge- 
eigneien Maschinen und Ein- 
richtungen. Es mufs möglich 
sein, jeden Maschinenteil in 
beliebiger Wiederholung hin- 
sichtlich aller Gröfsenverhält- 
nisse so genau herzustellen, 
dafs man ein zerbrochenes 
Stiick ohne weiteres durch ein 
ganz genau passendes zweites 
Stiick ersetzen kann. Dazu 
ist es nötig, das Losungs- 
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GewöhnlichewDrehbank.: 


wenn eine Tageserzeugung von 100 Stück zugrunde gelegt 
wird und folgende 3 Arten Arbeitsmaschinen Verwendung 
finden dürfen: 

1) die gewöhnliche Drehbank, 

2) die Hand-Revolverdrehbank, 

3) die selbsttätige Revolverdrehbank. 

Fig. 20, 21 und 22 zeigen die Maschinen, Fig. 23, 24, 25 
die zugehörigen Werkzeuge und Fig. 26 den vergleichenden 
Arbeitsplan. Das äufsere Ansehen der Maschinen gibt zur 
Beurteilung ihrer Eigenart einen gewissen Anhalt. Die 
einfache Leitspindelbank ist ein Universalwerkzeug, das 
zwar für jeden Zweck gebraucht werden kann, aber dafür auch 
die volle Geschicklichkeit des gewandten Arbeiters, d. i. 
menschlichen Geist, verlangt. Die Hand-Revolverbank scheidet 
die Handgeschicklichkeit des 
Menschen bereits aus; sie 
schreibt ferner den Gang der 
Verrichtungen genau vor und 
verlangt nur, dafs die Rege- 
lung der hineingeschiekten 
Kraft und die Einschaltung 
der Werkzeuge in die Ar- 
beitslage durch den Menschen, 
der hierbei aber ein unge- 
lernter Arbeiter sein kann, 
vorgenommen wird. Im Ver- 
gleich zur Drehbank ist ihre 
Verwendungsfähigkeit bereits 
stark beschränkt, und eine 
noch stärkere Beschränkung 
bringen die selbsttätigen Re- 
volverbänke mit sich, dic in 
der Regel nur Stangen von 
genauen und verhältnismäfsig 
kleinen Durchmessern zu ver- 
arbeiten gestatten. Während 
aber bei der Hand-Revolver- 


wort der heutigen Zeit: ma- 
schinenfertige Arbeit, 


Fig. 21. 


Haud - Revolverdrehbank. 


zur Wahrheit zu machen. Das vonzider Maschine kom- 
mende Stück soll mit einer denkbar geringsten Nacharbeit 
von Hand passen, und das gilt nicht nur von den verhältnis- 
mäfsig einfachen zylindrischen Wellen und Bohrungen, son- 
dern von allen, selbst recht vielgestaltigen Körpern. Ein 
wirksames Mittel bilden die mehr und mehr in Aufnahme 
kommenden Bohrvorrichtungen, Fig. 18, mit den zugehörigen, 
manchmal recht kostspieligen Werkzeugen, ferner alle selbst- 
tätig arbeitenden Maschinen. Die Fahrrad-, Nähmaschinen-, 
Waffen- und andere Industrien sind dafür Beispiele, ohne dafs 
eigentlich allgemein bekannt wäre, welche Unsumme von 
Zeit und Mühe in einer solchen Werkzeugausrüstung, selbst 
zur Erzeugung so einfacher Maschinenteile wie des Bolzens, 
Fig. 19, steckt. 

Es sei beispielsweise die Aufgabe gestellt, für diesen 
Bolzen eine vergleichende Kostenberechnung zu machen, 
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bank an jeder Maschine stän- 


Fig. 99, Selbsttätige Revolverdrehbank. 


dig ein Mann’stehen mufs, lassen, sich von grofsen selbsttätigen 
Bänken, wie sie hier infrage kommen, bequem 12 Stück von 
einem Werkzeugmacher und einem Arbeiter bedienen, sodafs 
auf die einzelne Maschine nur die Löhne von / Mann zur 
Verrechnung kommen. 
Man braucht zur Anfertigung von täglich”100 Bolzen 
1) bei Verwendung der Drehbank: 
a) 1 Abstechmaschine, 
b) 1 Zentriermaschine, 
c) 3 Schruppdrehbänke, 
d) 11 Leitspindel-Drehbänke, 
zu deren Bedienung 14 Arbeiter nötig sind; 
2) bei Verwendung der Hand-Revolverbank: 
3 Hand-Revolverbänke mit 3 Mann Bedienung; 
3) bei Verwendung der selbsttätigen Revolverbank: 
3 derartige Revolverbänke mit / = !/; Mann Bedienung, 


1460 Schlesinger: Das Messen in der Werkstatt und die Herstellung austauschbarer Teile. Zeitschrift des Vereines 


was mit Einschlufs aller Werk- 
zeuge einem Anlagekapital 
entspricht von 

1) 21000 M 

2) 11500 » 

3) 10300 » 

Die Kosten pro Stiick sind 
bei 1) 75 Pfg 

» 2) 14 » 

» 3) 7 » 

Setzen wir den Gewinn 
der gewöhnlichen Drehbank 
= 1, so verhalten sich die 
Gewinne: 

I: II: II = 1: 3,8: 5,6, 
einschliefslich Abschreibung. 
Löhne, Betriebsunkosten, Ma- 
terial usw. 

Obwohl die Preis- und 
Gewinnunterschiede ganz rie- 


Fig. 23. Werkzeug für die gewöhnliche Drehbank 


Fig. 24. Werkzeug für die Hand -Revolverdrehbank. 
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sig sind, mufs man selbstver- 
stindlich die Berechnungen 
mit Berücksichtigung des Be- 
darfes einander gegenüberstel- 
len, bevor man sich für die 
Anschaffung selbsttätiger Ma- 
schinen entschliefst. Selbst- 
tätige Maschinen bedingen 
stets, dals grofser Bedarf vor- 
liegt; sie liefern aber eben 
durch ihre vorzügliche Aus- 
rüstung, durch das kleine 
Bedienungspersonal und 

durch die damit verbunde- 
ne Ausschaltung der mensch- 
lichen Fehlbarkeit ein ebenso 
gleichmäfsiges wie billiges Fa- 
brikat erster Klasse. 

Als weiteres Beispiel diene 
die noch ganz junge Rundfrä- 


Fig. 95, Werkzeug für die selbsttätige Revolverdrehbank. 


serei. Rundfräsmaschinen 
können als Anhängsel ne- 
ben jeder Drehbank, Bohr- 
maschine, Schleifmaschine 
usw. laufen, mit geringer 
Mehrbelastung der Arbei- 
ter. Bei uns bedient ein 
Mann bequem 6 Maschi- 
nen, ohne sich übermäfsig 
anzustrengen. Man be- 
achte die Vorteile bei 
Fig. 27 und 28. Ganz 
schwierige Formen kom- 
men völlig gleichartig 
aus der Maschine Die 
Herstellung des Kegelra- 
des, Fig. 27, kostet bei 
gleichzeitiger Bedienung 
von 5 Maschinen 15 Pig 
gegen 1,35 M, die der 
Vorgelegemuffe, Fig. 28, 
20 Pfg gegen 1 & bei Her- 
stellung in der Dreherei. 
Auch die Figuren 29 
und 30 lassen die Vor- 
teile der Massenfabrika- 
tion erkennen. Die Erspar- 
nis durch Vorfräsen der 
Betten, Fig. 29, und Spin- 
delkasten, Fig. 30, beläuft 
sich auf rd. 20 vH. Ja, 
wird man mir einwenden, 
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Fig. 27. 


Randfraser und damit gefräster Kegelrad. 


das ist ja gerade der schwache Punkt, wer hat_denn heut- | 
zutage noch Massenfabrikation? Das sind amerikanische 
Legenden, bei uns drängt alles auf Spezialmaschinen, jeder | 
will etwas Besonderes für sich; da lohnen sich derartige 
teure Einrichtungen garnicht! Gerade hier möchte ich auf | 
einen äufserst wichtigen Punkt hinweisen, wie man sich die 

| 


unbestreitbaren Vorteile der 
Massenfabrikation für die 
Herstellung einzelner Ma- 
schinen zunutze machen 
kann. Man schaffe in der 
Fabrik in verniinftiger 
Weise Normalien; man 
schaffe möglichst viele nor- 
male Teile, die an jeder 
Maschine verwendet wer- 
den können; dann hat man 
sofort Massenfabrikation. 
Hier schliefst sich wieder 
die Kette zwischen Grenz- 
lehre und Massenfabrika- 
tion. Viele Fabriken, die 
heute fiir Bohrungen und 
Wellen noch alle möglichen 
Malse verwenden, werden 
sich im Hinblick auf die 
Anschaffungskosten, Fig. 
31, veranlafst sehen, die 
vorhandenen Gréfsen mög- 
lichst einzuschränken. Und 
das Wesen der Lehren wie- 
derum ist es, alle übrigen 
Maschinenteile zu normali- 
sieren. Es gibt keinen 
Zweig des Maschinenbaues, 
in dem sich Normalien 
nicht mit gröfstem Vorteil 
einführen lassen. Wir bei 
Ludw. Loewe & Co. bauen 
alles in allem etwa 700 
verschiedene Maschinen, 
und doch zeigt Fig. 32, 
in wie ausgedehntem Malse 
Normalien, d. i. Massen- 
fabrikation, dabei einge- 
führt sind. Der Konstruk- 
teur am Reifsbrett kann 
sich leicht darauf einrich- 
ten, und es ist damit dem 
technischen Bureau ein 
weites Gebiet gegeben, 
verbilligend einzugreifen 
und dem Grofsbetrieb ein 
gut Teil seiner Schwer- 
fälligkeit zu nehmen, zu 
verhindern, dals etwa we- 
gen eines Ringes, der bei 
Beendigung der Maschinen- 
montage Ausschufs wird, 
ein grofser Bestellapparat 
in Bewegung gesetzt wird, 
statt den Ring vom Lager 
zu nehmen. 

Ein letzter grofser Vor- 


2 


Fig. 99, Vorfräsen eines Drehbankbettes. 
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teil des Systems ist, dafs 
kein Streit zwischen Ar- 
beiter und Revisor ent- ` 
stehen kann. Wenn ein 
Stück nicht in die Grenz- 
lehre pafst, so ist es eben 
falsch, ohne dafs jemand 
eine andere persönliche 
Meinung haben kann, wie 
das bei Passungen mit 
Normallehren vorkommt. 
Alle Arbeiten innerbalb der 
gewählten Grenzen sind 
gut; alle Stücke, welche 
darüber hinausgehen, wer- 
den als schlecht verworfen 
und müssen nachgearbeitet 
werden, wenn sich das 
machen läfst, oder werden 
als Ausschufs beseitigt, be- 
vor weitere Arbeit an ihnen 
vergeudet wird. Eine Pas- 
sung dagegen ist und bleibt 
stets Sache des individu- 
ellen Urteils und Gefühls. 
Trotzdem zerstört die 
Grenzlehre nicht etwa die 
Geschicklichkeit. Der ge- 
schickteste Mann ist der, 
welcher mit den geringsten 
Versuchen und Fehlern ein 
Stück so auf der Maschine 
herstellt, dafs es dem Grenz- 
lehrengesetz entspricht. 
Grenzlehrenarbeit 
stellt die Verwirkli- 
chung des Wunsches 
dar, vorziigliche Ar- 
beit sachgemäfs und 
billig zu erzeugen, in- 
nerhalb der Grenzen 
der Geschicklichkeit 
und im Bereiche 
menschlicher Fehlb ar- 
keit. 

Erfahrung in der Grenz- 
lehrenarbeit hat überall er- 
wiesen, dals wirklich gute 
Arbeit weit gröfsere Ab- 
weichungen von der ab- 
soluten Genauigkeit ge- 
stattet, als man früher 

emein angenommen 
hat. Die Lehren sind viel 
enger gewesen, als es nö- 
tig war. Das zeigt eben, 
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Fig. 32, Normalien aus der Werkstatt von Ludw. Loewe & Co. 
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dafs die Arbeit besser ist als die Lehren, und sagt uns, 
dafs, wenn die Arbeiter besser mit dem System bekannt wer- 
den, sie noch bessere Leistungen erreichen werden. 

Ein weiter Weg hat zurückgelegt werden missen, bis sich 
die Grenzlehre Eingang in die Werkstatt verschafit hat, ein 
schwerer Kampf ist von dem Betriebsingenieur unausgesetzt 
zu leisten, bis er das für gut erkannte Ziel auch gegen den 
Willen der Arbeiter und Meister, besonders aber der letzte- 
ren, erreicht. Eine grofse Zähigkeit, die gebotenenfalls bis 
zum Eigensinn gehen mufs, ist notwendig, um das ewige 
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»es geht nicht« alter erprobter Betriebsmeister zu besiegen. 
um das Nacharbeiten der sorgfältig hergestellten Löcher mit 
dem Handschaber und der Wellen mit der Schmirgelleinwand 
auszumerzen. 

Für den Ingenieur gibt es, darf es keine unüberwind- 
lichen Schwierigkeiten geben. Es mufs alles »gehen«, es 
mufs möglich sein, maschinenfertige, austauschbare 
Teile herzustellen und auf diese Weise durch die Güte der 
Arbeit auch dem schärfsten ausländischen Wettbewerb die 
Spitze zu bieten. 


Sitzungsberichte der Bezirksvereine. 


Eingegangen 30. April 1903. 
Württempergischer Bezirksverein. 


Sitzung vom 4. Dezember 1902. 
Vorsitzender: Hr. Bantlin. Schriftführer: Hr. Widmaier. 
Anwesend 70 Mitglieder und 17 Gäste. 


Hr. Cox spricht über die Albula-Bahn'). 


Darauf spricht Hr. Katz über Luftbefeuchtung und 
Feuchtigkeitsmessung. Der vom Redner konstruierte 
Luftbefeuchter besteht aus einem Wassergefäfs aus vernickel- 
tem Zink, über dem eine Anzahl starksaugender Befeuchtungs- 
blätter aufgehängt ist, die mit ihrem unteren Ende in das 
Wasser eintauchen und es vermöge der Haarröhrchenkraft in 
die Höhe saugen. Die zwischen den Befeuchtungsblättern 
durchstreichende trockene warme Luft entnimmt ihnen das 
Wasser, sodafs sich schon nach wenigen Minuten der Feuchtig- 
keitsgehalt der Luft merklich zu erhöhen beginnt. 


Darauf macht Hr. Bantlin einige Mitteilungen, insbeson- 
dere über die Herstellung der Lehruhr »Tick-Tack« 
der Vereinigten Uhrenfabriken von Gebrüder Junghans und 
Thomas Haller A.-G. in Schrainberg. 


Sitzung vom 8. Januar 1903. 
Vorsitzender: Hr. Nallinger. Schriftführer: Hr. Widmaier. 
Anwesend 107 Mitglieder und 45 Gäste. 


Hr. Berner spricht über den gegenwärtigen Stand 
unserer Kenntnisse über die Dampfüberhitzung im 
Dampfmaschinenbetriebe. 


) Z. 1903 S. 405. 
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Darauf spricht Hr. Veesenmeyer über neuere Brem- 
sen für Strafsenbahnen. 


Wie der Vortragende ausführt, ist bei allen Bremsen, der- 
selbe Bremsdruck vorausgesetzt, die en eee ob die 
Bremse durch die Hand des Führers, durch Luftdruck oder 
elektrisch angezogen wird. Dagegen ist zu untersuchen, wie 
lange es im Falle einer Gefahr dauert, bis von dem Augen- 
blick an, wo der Führer die Gefahr wahrnimmt, der gewünschte 
Bremsdruck erreicht wird, ob ferner die Bremswirkung für 
die Fahrgäste sich durch Stölse unangenehm bemerkbar 
macht, sowie endlich, ob der Führer durch die Handhabung 
der Bremse angestrengt wird. 

Am meisten sind gegenwärtig verbreitet: die Handbremse, 
die elektrische Kurzschlufsbremse, die Luftdruckbremse und 
die elektromagnetische Bremse, die beiden letzteren als so- 
genannte durchgehende Bremsen zum gleichzeitigen Bremsen 
der Anhängewagen dienend. Die Handbremse ist einfach, 
wirkt sicher und ist deshalb als Notbremse nicht zu entbeh- 
ren. Dagegen strengt sie den Führer sebr an und setzt die 
Insassen der Anhängewagen Stöfsen aus. Aus diesen Grün- 
den hat man sich nach andern Bremsen umgesehen, die dem 
Führer die Bremsarbeit ganz oder zum gröfsten Teil abneh- 
men, die als durchgehende Bremsen auch die Anhängewagen 
mitbremsen und auf Gefällen die Handbremse für den Not- 
fall anzuwenden gestatten. Die Luftdruckbremsen können 
durch Drehen eines Handgriffes mühelos und sehr rasch ange- 
zogen werden, gestatten, den Bremsdruck beliebig zu regeln, 
und können auch einem ungeübten Führer in die Hand ge- 
geben werden. Die Druckluft wird am zweckmäfsigsten 
durch eine von einer Wagenachse angetriebene Luftpumpe 
geliefert. 

Eine zweite Möglichkeit, durchgehende Bremsen zu ver- 
wenden, bieten die elektromagnetischen Bremsen: Scheiben- 
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bremsen oder Solenoidbremsen. Bei den ersteren wird eine 
auf der Wagenachse aufgekeilte Scheibe durch Magnete ge- 
bremst; bei den Solenoidbremsen zieht ein starker Elektro- 
magnet das Gestänge der Handhremse an. Am besten wer- 
den sowohl Motorwagen wie Anhängewagen mit solchen Brem- 
sen ausgerüstet, sodafs durch einen einfachen Griff am Fahr- 
schalter alle Bremsklötze im Wagenzug angelegt werden. 
Zieht dabei der Wagenfübrer die Handbremse leicht an, so 
kann er, falls die elektrische Bremse versagen sollte, die 
bereits anliegenden Bremsklötze von Hand weiter anpressen 
und so das Bremsen beenden. Der Strom für die elektro- 
magnetischen Bremsen wird am besten von den Wagen- 
motoren geliefert. Die Kurzschlufsbremse wird auch, wo 
keine elektromagnetischen Bremsen vorhanden sind, überall 
wenigstens als Notbremse im Gefahrfall benutzt. Sie wirkt 
in der Ebene zunächst rasch, um dann allmählich den 
Wagen vollends zum Stillstand kommen zu lassen. Hier 
wird zur Abkürzung des Bremsweges im letzten Augen- 
blick, nachdem die Hauptbremsarbeit geleistet ist, zweck- 
mäfsig die Handbremse angezogen. Wird unvorsichtig ein- 
geschaltet, so sind bei wenigen Bremsstufen der Schaltein- 
richtung die Motoren durch zu hohe Spannungen oder 
Ströme gefährdet und Stéfse nicht za vormeiden. Auf Ge- 
fällen vermag die Kurzschlufsbrense den Wagen nicht zun 
Stehen zu bringen. Auf steilen Strecken ınufs die Kurz- 
schlufsbremse dauernd eingeschaltet sein, sodals sich von vorn- 
herein eine ganz kleine Geschwindigkeit einstellt, wobei der 
Führer die Handbremse leicht angezogen zur Aushülfe in der 
Hand hält. Noch besser ist es, durch eine zweite mechanische, 
elektrische oder Luftdruckbremse auch die Bremsklötze an- 
zuziehen. Auf diese Weise sind dann dic Motoren bei der 
Kurzschlufsbremsung nur wenig belastet. 


Die Luftdruckbremsen sind einfach zu bedienen, ganz un- 
abhängig, aber in vorhandene Wagen schwer einzubauen 
und verlangen besonders sorgfältige Unterhaltung. Die elok- 
tromagnetischen Bremsen verlangen geschulte Führer oder 
genügend Bremsstufen, sind aber als Solenoidbremsen leicht 
einzubauen und erfordern keine besondero Ueberwachung, 
da die Handbremse sowie die Motoren und Schalter so 
wie so überwacht worden müssen. Weiter bieten sie den 
Vorteil, dafs der Führer mit einem und demselben Schalthebel 
alle Bewegungen des Wagens veranlafst und die andere Hand 
stets an der zum Stillsetzen im Gefä'le und als Aushülfe dic- 
nenden Handbremskurbel belassen kann, also im Gefahrfall 
keine Griffe zu wechseln braucht. 


Darauf berichtet Hr. W. Dietrich über die Verwen- 
dung der elektrischen Kurzschlufsbremso auf dem 
Gefälle der Alexanderstrafso in Stuttgart. Nach Ansicht des 
Redners ist gegen die Notbremsung mittels der Kurzschlufs- 
bremse und gegen die alleinige Verwendung der Handbremse 
als Gebrauchbremse auf ebenen Strecken oder geringen Ge- 
fällen nichts einzuwenden. Auf dem 8,5 vH betragenden Ge- 
fälle der Alexanderstrafse dagegen ist die Verwendung der 
Kurzschlufsbremse als Notbremse auszuschliefsen, weil sie 
nach Unbrauchbarwerden der Handbremse für sich allein 
nicht gestattet, den Wagen festzustellen, und weil bei etwas 
verspäteter Einschaltung die ohnehin stark beanspruchten und 
im Innern nicht sicher kontrollierbaren Motoren durch ein 
Uebermafs von Strom und Spannung gefährdet sowie die 
Fahrgäste durch starke Stöfse belästigt werden. Als Gebrauch- 
bremse dagegen läfst sich zur Erzielung eines Beharrungs- 
zustandes der Geschwindigkeit die Kurzschlufsbremse zusam- 
ınen mit der Handbremse auf dem Gefälle der Alexander- 
strafse mit Vorteil benutzen, da die Motoren dabei gleich- 
mäfsig und verhältnismäfsig wonig belastet sind und der 
Führer in der sorgfältigen Anwendung der Handbremse 
wesentlich unterstützt wird. Handbremse und Kurzschlufs- 
bremse zusammen gelten dann als eine Bremsvorrichtung. 


Sitzung vom 5. Februar 1903. 
Vorsitzender: Hr. Nallinger. Schriftführer: Hr. Widmaier. 
Anwesend 62 Mitglieder und 19 Gäste. 


Hr. Prof. Dr. A. Sauer (Gast) spricht über die In- 
genieurwissenschaften und die grofsen Aufgaben 
der praktischen Geologie. 


Der Vortragende berührt zunächst die geschichtliche Ent- 
wicklung der Geologie, die von jeher von der Technik, ins- 
besondere vom Bergbau, gefördert worden ist. Wie er aus- 
führt, ist die Geologie aus dem Bergbau hervorgegangen, 
doch ist darum der rein empirische Bergbau noch nicht prak- 
tische Geologie zu nennen. Die praktische Geologie ist eine 
Wissenschaft ebenso wie die theoretische und tritt mit ihr 
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gleichzeitig in die Erscheinung; sie hat die Gesetze der 
Erzverteilung, die Lagerungsverhältnisse und die Zusammen- 
setzung aller technisch wichtigen Bodenbildungen zu erfor 
schen. So ist die Geologie in der Lage, ihrerseits die Tech- 
nik zu fördern, und es ist bemerkenswert für den gegen- 
seitigen Zusammenhang, wie mit dem schnellen Aufblühen 
der geologischen und den gleichzeitigen grofsen Fortschritten 
der technischen Wissenschaft die bedeutenden Leistungen des 
Bergbaues im 19. Jahrhundert zusammenfallen. Heute mufs 
der Bergmann, will er seinen Betrieb auf wirtschaftlichen 
Bahnen führen, gleichzeitig Geologe sein, und die zahlreichen 
wissenschaftlichen Beiträge der Bergleute auf dem Gebiet der 
Montangeologie beweisen am besten, wie sehr sie diese 
Kenntnisse als Erfordernis für ihren Beruf betrachten. 


Mit der fortschreitenden montangeologischen Entwicklung 
wurden auch an die Bohrtechnik immer höhere Anforde- 
rungen gestellt, die zu einer bedeutenden Vervollkomm- 
nung führten. So ist man jetzt mithülfe der Spül-, der 
verbesserten Schlag- und der Diamantkernbohrung imstande, 
in wenigen Monaten Tiofen zu erreichen, für welche man 
früher ebensoviele Jahre brauchte. Von den durch geolo- 
gisch-montauistische Untersuchungen in den letzten 2 Jahr- 
zehnten in Deutschland voranlafsten Bohrungen sind nicht 
weniger als 22 1000 bis 2000 m tief, 40 800 bis 1000 m und 
mehrere hundert bis 800 m tief. Auch die Aufgabe, mit 
einer einzigen Tiefbohrung das Einfallen und Streichen 
der Schichten festzustellen, kann als gelöst betrachtet wer- 
den. Aber nicht blofs dem Bergbau, auch der Erschrotung 
von Trinkwasser aus grofsen Tiefen kommen die Fortschritte 
der Tiefbohrtechnik sehr zustatten. Dafs hierbei die geolo- 
gische Untersuchung, welche die Möglichkeit der Gewinnung 
artesischen Wassers festzustellen hat, nicht ontbehrt werden 
kann, ist selbst verständlich. Nachdem dies z. B. für Neu- 
Südwales und Queensland geschehen war, sind dort zahlreiche 
bis 1500 ınm hinabgehende Tiefbohrungen ausgeführt worden, 
die diesen Gebieten jetzt tiglich rd. 1½ Mill. cbm Wasser 
liefern. Für die Sahara haben die Franzosen ähnliche Auf- 
gaben gelöst, doch harren noch ausgedehnte unfruchtbare 
und trockene Flächen der Erschliefsung und Bebauung durch 
Zufuhr des aus der Tiefe zu gewinnenden Wassers. Die 
Beziehungen zwischen Geologie und Bauingenieurwissenschaft 
treten vornehmlich auf dem Gebiete der dynamischen Geolo- 
gie hervor, insofern sich diese mit den Erscheinungen der 
Bergstürze, der Pressungen im gestörten Gebirge, der Erosion 
und Abtragung, der Bildung von Schuttkegeln und Deltas, 
der Wärmebewegung im Boden, der Wirkungen des Windes 
usw. beschäftigt und die unentbehrlichen Grundlagen für alle 
praktischen Schlufsfolgerungen liefert, während es Sache der 
Gesteinkunde ist, beim Aufsuchen von Baustoffen allor Art 
und ihrer Beurteilung dem Techniker an die Hand zu gehen. 


Alle diese Beziehungen treten in ihrer praktischen Be- 
deutung erst ins rechto Licht, wonn man sie in Verbin- 
dung mit den Aufgaben der geologischen Landesanstal- 
ton betrachtet, welche die betreffenden Ländergebiete plan- 
mälsig geologisch, wissenschaftlich und praktisch zu unter- 
suchen und kartographisch aufzunehmen haben. Gerade mit 
der geologischen Kartierung tritt die angewandte Geologie 
erst in ihre ganze vielseitige Wirksamkeit ein. Es ist ja 
auch klar, dafs wir vollen wissenschaftlichen wie prak- 
tischen Nutzen aus einer geologischen Erkenntnis erst dann 
schöpfen, wenn sich diese auf einer möglichst zaverlässigen, 
sicheren Grundlage aufbaut, wie sie nur die über weite Ge- 
biete sich erstreckende geologische Sonderkarticrung gewäh- 
ren kann. Die Ingenieure, mögen sie Eisenbahnen, Strafsen 
oder Tunnel bauen, die Wassertechniker, die Kulturtechniker, 
für sie alle hat die Herstellung möglichst ausführlicher 
geologischer Karten grofsc Bedeutung. Für die angeführten 
technischen Be:riebo sind genaue und ins einzelne gehende 
geologische Angaben notwendig. Wenn der Hydrologe die 
Absicht hat, in einer ihm uicht ganz genau bekannten Gegend 
Grund wassor aufzusuchen, genügt es ihm nicht, nur allgemein 
über die Zusammensetzung des Gebietes unterrichtet zu sein; 
er mufs vielmehr alle Einzelheiten des geologischen Baues und 
seiner ınöglichen Störangen kennen, um daraus die Gesetz- 
mäfsigkeiten der unterirdischen Wasserverteilung ableiten zu 
können. 

Endlich mufs noch darauf hingewiesen werden, dafs auch 
die Bodenkultur einen grofsen, ja wohl den gröfsten prakti- 
schen Nutzen aus der Sonderkarte zieht, da sie sich in erster 
Linie auf Bodenkunde gründen mufs. Allerdings ist dieso 
letztere in ihrer Entwicklung gegenüber den andern Zweigen 
der wissenschaftlichen und praktischen Landwirtschaft noch 
zurückgeblieben und beginnt erst jetzt, sich auf der einzig 
natürlichen Grundlage, der Geologie, auszugestalten.. Die geo- 
logische Sonderkarte, die sich zugleich die Aufgabe gestellt 
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hat, die Bodenverhältnisse eingehend zu untersuchen und dar- 
zustellen, ist das wichtigste Mittel hierzu. 


So haben denn, wesentlich mit aus diesem letzteren 
Grunde, die geologischen Landesanstalten in fast alle Kultur- 
staaten Eingang gefunden. England Kann sieh rühmen, die 
älteste geologische Landesanstalt zu besitzen, die jetzt freilich, 
was zweckmiilsige Leitung betritt, von verschiedenen anderen 
Anstalten selbst kleinerer Staaten übertroffen wird. Aller- 
dings besitzt England gleichzeitig noch ein Museum für prak- 
tische Geologie, das uniibertroffen dasteht. Zurzeit haben 
26 europäische Staaten eigene geologische Landesanstalten, 
die sich in den verschiedensten Abschnitten der Entwicklung 
befinden; nur in der Türkei, Griechenland, Serbien, Monte- 
negro und Bulgarien fehlen derartige Anstalten. Verschieden 
ist auch der Geldaufwand für diesen Zweck; so gibt Preufsen 
für seine Landesanstalt!) jetzt rd. 500000 / jährlich aus, 
Bayern 20000, Sachsen 35000 (seit dem unlängst erfolgten 
Abschlufs seiner neuesten Sonderaufnahme weniger), Baden 
35000, Hessen 25000, Reichslande 27000, Schweiz 12000, 
Oesterreich 140000, Ungarn 120000, Italien 60000, Portugal 
90000, Frankreich 80000, Belgien 50000, England 350000, 
Schweden 110000, Norwegen 22000, Diinemark 28000, Fin- 
land 46000, Rufsland 160000 M; von aulsereuropäischen 
Staaten: Indien 460000, englische Kapkolonie und Transvaal 
70000, Japan 40000, Kanada 550000, die Vereinigten Staaten 
3500000, Mexiko 100000, Brasilien 40000 M. 


Die Hauptaufgabe der Landesanstalten ist die Herstellung 
geologischer Karten. Diese sind für den Geologen, was die 
Formel für den Mathematiker: der scharfe Ausdruck gewon- 
nener Wahrheiten und Gesetze. Jede an der Oberfläche oder 
in beliebiger Tiefe anstehende Gesteinbildung, ob locker 
oder fest, organischen oder anorganischen Ursprunges, ist 
das Ergebnis eigener physikalischer und chemischer Ent- 
stehungsbedingungen, eines gewissen geologischen Bidungs- 
aktes,.und die ihm zugrunde liegenden Gesetze sind für 
die stoffliche Zusammensetzung, die räumliche Entwicklung 
und Lagerung bestimmend. Indem man bei der geologischen 
Untersuchung diese Gesetze findet, also zunächst eine wissen- 
schaftliche Aufgabe löst, gewinnt man zugleich die unverrück- 
baren Grundlagen für die praktische Verwertung und Aus- 
nutzung der Bildungen der Erde. Dem Entwicklungsgang 
der Wissenschaft entsprechend konnten die frühesten geologi- 
schen Kartierungen nicht mehr als Uebersichtaufnahmen dar- 
stellen; als aber die Erfahrungen sich erweiterten und die 
praktischen Anforderungen stiegen, mufste man zu einem 
immer gröfseren Mafsstab übergehen. Wie in Deutschland die 
erste geologische Karte entworfen wurde, so erfreut sich auch 
jetzt noch die geologische Kartierung hier besonderer Pflege, 
und man darf hinzufügen, dafs gerade das Königreich Würt- 
temberg für die zweite Hälfte des vergangenen Jahrhunderts 
ein Vorbild geschaffen hat, als es die staatliche geologische 
Aufnahme im Mafsstabe 1:50000 in Angriff nahm. Jetzt frei- 
lich entsprechen Karten in diesem Mafsstabe lange nicht mehr 
allen wissenschaftlichen und praktischen Bedürfnissen; auch 
gestatten sie Keine genaue Darstellung der Bodenverhältnisse 
für landwirtschaftliche Zwecke. Darum wurde es in allen be- 
teiligten Kreisen als ein Beispiel von bahnbrechender Bedeu- 
tung angesehen, als Preulsen in den 60er Jahren sich ent- 
schlofs, seine geologischen Karten in dem bis dahin noch nicht 
angewandten Mafsstabe 1:25000 aufzunehmen. Der groise 
Fortschritt, der hierin lag, wurde so allgemein anerkannt, dafs 
zahlreiche andere Staaten, wie Sachsen, Hessen, die Reichs- 
lande, Baden, Oldenburg, Preufsens Beispiele bald folgten, 
und andere, wie Württemberg und Bavern, im Begriffe ste- 
hen, es zu tun. Das Beispiel wirkte auch über Deutschlands 
Grenzen hinaus; so veröffentlicht Belgien Karten im Mafs- 
stabe 1: 40 000, Oesterreich-Ungarn geht, nachdem es seine 
Uebersichtskartierung nahezu vollendet hat, ebenfalls zuinteil 
zu einem grölseren Maisstab über, Japan veröffentlicht sogar 
schon wichtige Gebietsteile im Mafsstab 1: 10000, Amerika ist 
zwar noch bei den Uebersichtaufnahmen, doch hat sein Geo- 
logical Survey bereits Aulserordentliches geleistet, auch in der 
Förderung der Bodenkunde, und fertigt für wissenschaftlich 
und wirtschaftlich wichtige Gebiete ebenfalls Aufnahmen 
1:10000 an. TE 


Von grofsem Einflufs auf die Vervollkommnung der geo- 


logischen Karten ist die überall durchgeführte Verbesserung der 
topographischen Aufnahmen geworden; denn da diese die not- 
wendige Unterlage für die geologischen Eintragungen bilden, 
bedingen sie nach dem Grade ihrer Genauigkeit zugleich mit 
den Wert der geologischen Karten. Inbezug auf die Dar- 
stellung des Geländes ist man unter den Geologen wie unter 
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den Vertretern der technischen Wissenschaften, welche sich 
der geologischen Sonderkarte zu bedienen pflegen, einig, 
dafs nur die Höhenkurvenkarte eine vollkommen zuverläs- 
sige Darstellung der geologischen Einzelheiten ermöglicht. 
Deshalb mufs es erste Sorge eines Staates sein, der eine 
geologische Landesanstalt in modernem Sinne einrichtet, jene 
zu beschaffen. Wir wissen, dafs sich diese Voraussetzung 
für Württemberg erfüllt, seitdem seine neue topographische 
Aufnahme im Mafsstabe 1: 25000 mit Höhenkurven im Gange 
ist und bereits grofse und glänzende Fortschritte gemacht hat. 


Darauf spricht Hr. W. Frank über Rechenhülfsmittel. 


Der Vortragende erwähnt zunächst die Multiplikations- 
tafeln, von denen die Zimmermannschen die gebräuchlichsten 
sind und gestatten, Produkte aus 2 Faktoren von je 2 und 3 
Stellen unmittelbar abzulesen. Dann bespricht er die Hülfs- 
mittel, bei denen die Multiplikation auf eine wiederholte Addi- 
tion zurück geführt ist, was beispielsweise bei Rechenmaschinen 
der Fall ist, und endlich die Rechengeräte auf logarithmischer 
Grundlage, bei denen die Multiplikation auf eine Addition 
zurückgeführt. ist. Unter letzteren kann man unterscheiden: 
Rechenschieber für Multiplikationen, wo das Potenzieren auf 
wiederholtes Multiplizieren zurückgeführt ist, und Rechen- 
schieber zur Berechnung von Potenzen, bei denen die Potenz 
unmittelbar abgelesen werden kann. In letzterem Falle ist 
die Potenz P= a* zu verwandeln in log log P- log 6+ log log a, 
was einen Rechenschieber ergibt, bei dem auf dem Stab die 
einfachen Logarithmen, auf dem Schieber die Logorithmen 
der Logarithmen abgetragen sind. Am gebräuchlichsten 
sind die Rechenschieber der ersten Gattung, deren Genauig- 
keit man durch kreisförmige Anordnung der Teilung zu er- 
höhen gesucht hat. Einfacher läfst sich eine gröfsere Ge- 
nauigkeit, ähnlich wie bei der Proellschen Rechentafel'), bei 
dem sogenannten Einskala-Rechenschieber der Firma Martz in 
Stuttgart erreichen, der bei gleicher Form und Grilse wie 
der alte Rechenschieber die Genauigkeit eines solchen von 
100 em Länge in seiner oberen Stabteilung aufweist. 


Sitzung vom 5. März 1903. 


Vorsitzender: Hr. Nallinger. Schriftführer: Hr. Widmaier. 
Anwesend 50 Mitglieder und 18 Gäste. 


Hr. Hardegg spricht über die deutsche Gewerk- 
schaftsbewegung. 


Wie der Vortragende angibt, gehören in Deutschland rd. 
1 Million Arbeiter, d. i. 20 vH aller in Fabriken und Werkstätten 
mit motorischem Antrieb Beschäftigten, Gewerkschaften an. 
Darunter sind folgende drei Hauptrichtungen vertreten: die 
freien oder sozialistischen (rev. _...senaften, die Hirsch-Duncker- 
schen (rewerkvereine und die christlichen Gewerkschaften 
und Gewerkvereine. Der Redner führt aus, dafs in den 
606r Jahren die Bildungsbestrebungen der Arbeiter in der 
Gründung von Arbeiterbildungsvereinen ihren Ausdruck ge- 
funden haben, aus denen dann die meist von politischen Par- 
teien geführten Berufsvereine hervorgegangen sind. Zeutrali- 
sierte Gewerkschaften traten erst im Jahre 1868 ins Leben, als 
die Aufhebung des Koalitionsverbotes gesichert erschien und 
somit der Boden für diese Verbände vorbereitet war. 


Die freien oder sozialistischen Gewerkschaften baben 57 
Zentralorganisationen mit 677510 Mitgliedern. Die ersten 
Versuche der Organisation auf sozialistischer Seite sind von 
den Anhängern Lassalles in dem Schweizerschen Gewerk | 
schaftsbund und von den Marxisten in der Yorkschen Union 
gemacht worden. Beide Schöpfungen hatten ein kurzes Da- 
sein. Nach Vereinigung der beiden politischen Strömungen 
zur sozialdemokratischen Arbeiterpartei in Gotha 1875 wurde 
eine erfolgreiche Tätigkeit zur Gründung von Berufsvereineu 
entwickelt. Das Sozialistengesetz von 1578 brachte zwar die 
ıneisten Vereine wieder zur Auflösung, vermochte aber den 
gewerkschaftlichen Gedanken nicht zu zerstören. Bald nach- 
dem das Gesetz im Jahre 1890 aufgehoben war, fanden sich 
1892 300000 Arbeiter (6 mal mehr als vor dem Gesetz) in 
Halberstadt zu einer einheitlichen Organisation zusammen. 
Von da ab tritt die deutsche Gewerkschaftsbewegung in einen 
neuen Entwicklungsabschnitt, in welchem sie sich noch heute 
befindet. Der Entschlufs zur zentralen Organisation hatte den 
Ausschlufs der Politik aus {den Gewerkschaften, aber nicht 
eine Aenderung der Stellung der einzelnen Gewerkschafts- 
mitglieder zur sovialdemokratischen Partei, welcher die Mehr- 
zahl angehört, z r Folge. Die weitere Entwicklung führte 
die Arbeiter imm :r mehr zur Behandlung tein wirtschaftlicher 
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Band 47. Nr. 40. 
P JJC ĩͤ ON 
Fragen: Ausbildung des Unterstützungswesens, Einführung 
der Unterstützung von Arbeitslosen, Errichtung von Arbeiter- 
sekretariaten, Anerkennung der Tarife und Tarifgemein- 
schaften usw. 

Die Hirsch-Dunckerschen Gewerkvereine sind im Jahre 
1868 von Dr. Max Hirsch ins Leben gerufen worden. Sie zäh- 
len 1891 Ortsvereine mit zusammen 96506 Mitgliedern. Die 
Gewerkvereine stehen auf dem Boden des Einvernehmens zwi- 
schen Kapital und Arbeit und sind der Mehrzahl nach grund- 
sätzliche Gegner der sozialdemokratischen Partei. Sie haben 
hohe Verdienste um das Einigungswesen, die Errichtung von 
Gewerbegerichten und um ein weit ausgebildetes Arbeiter- 
bildungs- und Unterstützungs wesen. 

Die christlichen (Gewerkschaften und Gewerkvereine sind 
1894 gegründet und haben 175000 Mitglieder. Ursprünglich im 
Gegensatz zu den freien Gewerkschaften stehend, sind sie bei 
wirtschaftlichen Kämpfen mehr und mehr zu gemeinsamem 
Vorgehen mit diesen veranlaist worden. Ihr Programnı erklärt 
sie für religiös und politisch neutral. Neuerdings droht ihnen 
eine Spaltung, da der Versuch gemacht wird, rein katholische 
Gewerkschaften zu gründen. 

Anhand der Wandlungen, welche alle Organisationen 
durchgemacht haben, zeigt der Redner, wie sie alle dem noch 
etwas fern liegenden Ziele der politischen und religiösen 
Neutralität zusteuern. Jede Organisation erstrebt die geist- 
lich-sittliche und wirtschaftliche Hebung der Arbeiter; dazu 
werden friedliche Mittel und der Kampf angewendet. Für 
friedliche Zwecke (Unterstützung) sind von den drei Gewerk- 
schaften im Jahre 1901 zusammen etwa 3600000 M, für den 
wirtschaftlichen Kampf etwa 2000000 M verausgabt worden. 


Hierauf spricht Hr. Arp über die kreisende Dampf- 
maschine von Patschke. 


Sitzung vom 2. April 1903. 
Vorsitzender: Hr. Nallinger. Schriftführer: Hr. Widmaier, 
Anwesend 76 Mitglieder und 27 Gäste. 


Der Vorsitzende bringt der Versammlung zur Kenntnis, 
dafs das Ehrenmitglied des Bezirksvereines Hr. C. v. Bach am 
31. März d. J. auf eine 25jährige Tätigkeit als Professor der 
Technischen Hochschule in Stuttgart und auf eine fast eben- 
so lange Zugehörigkeit zum Bezirksverein hat zurückblicken 
können. Der Redner weist auf die Verdienste des Jubilars 
um die Heranbildung der studierenden Jugend und um die 
Förderung der Industrie des gesamten Vaterlandes hin. Mit 
dem Wansche, den Jubilar noch viele Jahre in der engeren 
Heimat für die Aufgaben des Ingenieurberufes wirken zu 
‘sehen, fordert er die Versammlung zu’ einem dreimaligen 
Hoch auf den Jubilar auf. 

Hr. v. Bach erwidert hierauf folgendes: 

»M. H., ichä danke Ihnen herzlich für die freundlichen 
Glückwünsche, die mir der Herr Vorsitzende aus Anlafs der 
25. Wiederkehr des Tages meiner Ernennung zum Professor 
an unserer Technischen Hochschule ausgesprochen hat, sowie 
nicht minder für die überaus wohlwollende Würdigung meiner 
Tätigkeit in diesem Vierteljahrhundert, an dem allerdings noch 
ein halbes Jahr fehlt, da ich zwar am 31. März 1878 ernannt 
worden bin, aber meine frühere Stellung als Fabrikdirektor 
erst Ende September 1878 verlassen konnte. 

Wenn ich auch zugeben darf, dafs ich mich zuweilen bis 
an die Grenze der Zulässigkeit angestrengt habe, so weifs ich 
doch recht wohl, dafs manches unvollkommener ausgefallen ist, 
als ich es gewollt hatte, dafs das Können nicht immer dem 
Wollen entsprochen hat. Ich bin mir bewufst, dafs, wenn es 
mir en gewesen ist, sowohl als Lehrer wie auch sonst 
erfolgreich zu wirken, hieran die Unterstützung sehr grofsen 
Anteil hat, welche ich seitens meiner Kollegen an der Techni- 
schen Hochschule und der inbetracht kommenden Behörden, 
seitens der Fachgenossen und der Industriellen, ganz beson- 
ders aber durch den Verein deutscher Ingenieure und durch 
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seinen Württembergischen Bezirksverein, d.h. durch Sie, m. H., 
gefunden habe. Gestatten Sie mir, in dieser Hinsieht nur zwei 
Punkte hervorzuheben und im übrigen auf frühere Aeufse- 
rungen ') in diesem Kreise zu verweisen. 

Sie wissen, dafs ich vom Anfang meiner Lehrtätigkeit als 
Professor an den Weg eingeschlagen habe, welchen ich durch 


Ineine Tätigkeit in der Industrie als den richtigen erkannt 


hatte, nämlich, dafs überall da, wo unsere derzeitigen Erkennt- 
nisse und die Ueberlegung nicht ausreichen, die Fragestellung 
an die Natur durch den Versuch, das Experiment zu erfolgen 
hat. Mit welchen Schwierigkeiten das Beschreiten dieses Weges, 
insbesondere wegen Beschaffung der erforderlichen_Geldmittel, 
verbunden war, wird jedenfallsyden Aelteren von Ihnen, die 
Sie mir ja geholfen haben, sie zu überwinden, noch erinner- 
lich sein). Dafs diese neue Richtung so durchschlagend hat 
zur Geltung gebracht werden können, wie’ es tatsächlich in 
den letzten 10 Jahren geschehen ist, das ist nur möglich ge- 
worden durch das wirksame Vorgehen des Vereines deutscher 
Ingenieure. Dafs hierbei von den Bezirksvereinen der Württem- 
bergische mit in erster Linie gestanden ist, brauche ich nicht 
weiter zu erörtern. 

Bei den im Jahre 1879 begonnenen Beratungen, betreffend 
die Einführung von Staatsprüfungen für Maschineningenieure 
in Württemberg, habe ich als Mitglied der hierzu von der königl. 
Regierung berufenen Kommission den Antrag gestellt, eine 
mindestens einjährige Werkstattätigkeit als Zulassungsbedin- 
gung zur ersten Staatsprüfung (der akademischen Schlufsprü— 
fung) zu verlangen. Es gelang, diese Vorschrift als Zulassungs- 
bedingung überhaupt erstmals durchzubringen. Wenn heute 
fast in ganz Deutschland diese Forderung im Interesse der 
gesamten deutschen Industrie angenommen worden ist, so ist 
das dem entschiedenen und ausdauernden Eintreten des Ver- 
eines deutscher Ingenieure zu danken, | 

M. H., bei dem Rückblick auf ein Vierteljahrbundert ist 
es verlockend, noch weiteres aus dem Schrein der Erinnerung 
herauszunehmen; angesichts der Reichhaltigkeit der heutigen 
Tagesordnung mufs ich jedoch Beschränkung üben. Nur einen 
Punkt möchte ich noch berühren. Eiu älterer hochangesehener 
Kollege sagte mir vor einer Anzahl Jahren: »Sie haben einen 
aufserordentlich glücklichen Griff; alles, was Sie anfangen, 
hat Erfolg.« Ich habe darauf geantwortet: »Verehrter Herr 
Kollege, Sie sehen nur das, was gelungen ist, nicht aber die 
Masse Arbeit, welche ich aufgewendet habe, ohne Erfolg zu 


erzielen! 


Ich darf Sie, m. H., versichern, diese Masse Arbeit ist sehr 


grofs gewesen, wahrscheinlich weit gröfser, als Sie meinen. 


Das hervorzuheben, empfinde ich in der heutigen Zeit als eine 
Pflicht gegenüber den jüngeren Fachgenossen, damit sie nicht 
verzagen, wenn sie eine Reihe von Jahren arbeiten müssen, 
ohne Früchte zu sehen, wenn sie — wie auch mir beschieden 
ewesen ist — Berge von Schwierigkeiten überwinden und 
Filer mit Arbeit ausfüllen müssen, um an das Ziel zu ge- 
langen. 
Ich schliefse, indem ich ausspreche, dafs ich — soweit 
meine Kräfte reichen — weiter zu arbeiten und zu wirken 
gedenke wie bisher, und dafs es mir eine Freude sein wird, 
auch in Zukunft die Zwecke des Vereines deutscher Ingenieure 
und unseres Bezirksvereines fördern zu helfen, zum Wohle 
unserer gesamten vaterländischen Industrie.« 


‘Hr. Cox macht hierauf einige Mitteilungen über den 
stehenden dreizylindrigen Gasmotor von Tangyes Ltd. 
in Birmingham und über Renolds geräuschlose Ketten- 
übertragung. Darauf spricht Hr. Rob. Lind über die 
Herstellung von Dampfkesseln und über einige Dampf- 
kesselfeuerungen mit selbsttätiger Beschickung 
zur Erzielung einer möglichst rauchfreien Verbrennung. 


) Z. 1896 S. 155; 1899 S. 1570 usw. 
9) Vergl. u. a. Wochenschrift des Vereines deutscher Ingenieure 
1882 S.6 und 151; C. Bach, Abhandlungen und Berichte, Vorwort, 
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Vorlesungen über Statik der Baukonstruktionen 
und Festigkeitslehre. Von Prof. G. C. Mehrtens. Erster 
Band. Leipzig 1903, W. Engelmann. Preis 20 A. 

Das auf drei Bände berechnete Werk, von denen der 
erste Band vorliegt, wird die Vorlesungen über Baumechanik 
veröffentlichen, die vom Verfasser seit einer Reihe von Jahren 
an der Technischen Hochschule in Dresden gehalten werden. 
Es ist die Absicht, den zweiten Band im nächsten Jahre und 
den dritten im Jahre 1905 erscheinen“ zu lassen. 

Der vorliegende erste Band behandelt unter dem Titel: 


iy 


Einführung in die Grundlagen, in vier Abschnitten: ‘das 
Wesen der Konstruktion, die äufseren Krifte der Baukon- 
struktionen, die inneren Kräfte der Fachwerke und der ge- 
raden Stäbe. Der zweite Band wird hauptsächlich die Be- 
rechnung der statisch unbestimmten Fachwerke, der Voll- 
wandträger, der Stützmauern und Gewölbe bringen, während 
der Inhalt des dritten Bandes hinüberleiten soll zu den Vor- 
lesungen des Verfassers über Brückenbau, deren spätere Ver- 
öffentlichung ebenfalls in Aussicht genommen ist. 

Der einleitende Abschnitt des ersten Bandes ist ausführli- 
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cher gehalten, als es in den Werken über Baumechanik üb- 
lich ist. Er soll dem Anfänger einen Einblick’ gewähren in 
das Wesen der Konstruktion und in die Natur der Aufgaben, 
die von der Baumechanik zu lösen sind. Auf 86 Seiten wer- 
den die charakteristischen Eigenschaften der Baustofie, die 
verschiedenen Formen der Baukonstruktionen, die Art ihrer 
Stützung und die Bildungsweise der Fachwerke beschrieben. 
Hieran schliefst sich ein geschichtlicher Rückblick auf die 
Entwicklung der Baumechanik und eine eingehende Würdi- 
gung der graphischen Methoden. Mit Nachdruck wird schon 
in diesem Abschnitt auf die unvermeidlichen Unvollkommen- 
heiten der Theorie und auf die hieraus dem Konstrukteur 
erwachsenden Aufgaben hingewiesen. 

Der zweite Abschnitt enthält auf 80 Seiten die Grund- 
lehren vom Gleichgewicht der auf die Baukonstruktionen ein- 
wirkenden Aulseren Kräfte und entwickelt zu diesem Zweck 
vorzugsweise die Hülfsmittel der graphischen Statik. Die 
übliche Trennung zwischen ebenen und räumlichen 
Kräftegruppen ist nicht beibehalten worden. Dem Anfänger 
soll hierdurch zur Erkenntnis gebracht werden, dafs die Hülfs- 
mittel zur Darstellung und Lösung der Aufgaben in beiden 
Fällen zwar wesentlich dieselben sind, dafs aber das Anwen- 
dungsgebiet der graphischen Statik sich hauptsächlich auf 
die ebenen Kräftegruppen beschränkt. 

Aus dem gleichen Grunde sind auch in dem dritten Ab- 
schnitt auf 103 Seiten neben den ebenen zugleich die rhum- 
lichen Fachwerke behandelt worden, und zwar die ebenen 
vorzugsweise auf zeichnerischem, die Raumfachwerke auf 
rechnerischem Wege. Bei der Bestimmung der Stabkräfte 
kommt aufser den gewöhnlichen Hülfsmitteln besonders das 
Prinzip der virtuellen Geschwindigkeiten zur Anwendung. 
Die Rechnungen beschränken sich auf solche Fälle, in denen 
die Belastung des Fachwerkes gegeben und unveränderlich 
ist. Die Ermittlung der Grenzwerte bei veriinderlicher Be- 
lastung gehört zu den Gegenständen des folgenden Bandes. 

Der letzte Abschnitt behandelt auf 136 Seiten den wich- 
tigsten Teil der Festigkeitslehre: die Spannungen in geraden 
Stäben bei den verschiedenen einfachen und zusammenge- 
setzten Belastungen. Auch hier werden die meisten Aufga- 
ben auf zeichnerischem Wege gelöst, wobei die Darstellung 
der Flächenmomente der Stabquerschnitte vermittels des Träg- 
heitskreises benutzt wird. Selbstverständlich wird bei der 
Bestimmung der Spannungen das Hooksche Gesetz vorange- 
stell. Die Untersuchungen erstrecken sich aber aufserdem 
auch auf solche Fälle, in denen die Beziehung zwischen 
Spannung und Dehnung durch das sogenannte Potenzgesetz 
oder auf anderm Wege darzustellen ist. Hierbei kommen 
insbesondere die aus Beton und Eisen zusammengesetzten 
Tragwerke, deren Anwendung in neuester Zeit eine so grofse 
Bedeutung erlangt hat, zur Betrachtung. 

In allen Teilen des vorliegenden Bandes zeichnet sich 
die Darstellung durch grofse Klarheit aus. Mit sicherer Hand 
ist aus der Fülle des Stoffes dasjenige ausgewählt worden, 
was den jungen Ingenieur in den Stand setzen kann, selb- 
ständig weiter zu arbeiten. Das Verständnis wird ungemein 
gefördert durch wohl gewählte Beispiele und durch muster- 


gültige Abbildungen, die zumteil in mehreren Farben ausge- 
führt und sämtlich in den Text eingefügt sind. 

Umfang und Darstellung des Werkes sind zwar in erster 
Linie den Bedürfnissen der Studierenden angepafst worden; 
aber auch der ausführende Ingenieur wird mannigfache An- 
regungen daraus entnehmen Können. O. Mohr. 


Bei der Redaktion eingegangene Bücher. 


Kurzes Lehrbuch der Elektrotechnik. Von Adolf 
Thomälen. Berlin 1903, Julius Springer. 515 S. 8° mit 
277 Fig. Preis 12 AM. 


Leitfaden der Projektionslehre. Ein Uebungsbuch 
der konstruierenden Stereometrie. Von Dr. Carl Heinrich 
Müller und Otto Presler. Leipzig, Berlin 1903, B. G. 
Teubner. 320 S. 8° mit 233 Fig. 


New instruments of precision from the Reyerson 
Physical Laboratory. Von Robert A. Millikan. Chicago 
a. The University of Chicago Press. 8 S. mit 6 Fig. Preis 
0,25 ¢. 

Besprechung einiger Lehrgegenstände für den Physikunterricht. 

Handbuch der Photographie. I. Band. Die photo- 
graphischen Prozesse. Für Amateure und Touristen. Von 
G. Pizzighelli. 3. Aufl., bearbeitet von C. Mischewski. 
Halle a/S. 1903, Wilhelm Knapp. 539 S. 8° mit 221 Fig. 
Preis 8 A. 

Eisenbahnen in den Tropen. Von Dr. R. A. Hebl. 
Berlin 1902, Franz Siemenroth. 241 S. 8°. Preis geb. 7 M. 


Der Verfasser behandelt auf Grund langjähriger Erfahrung, die er 
während des Baues von Eisenbahnen in Brasilien gewonnen hat, die 


Anlage von Eisenbahnen in tropischen Ländern hauptsächlich vom 


wirtschaftlichen Gesichtspunkt aus. Da die Frage des Eisenbahn- 
baues in unsern Kolonien viel erörtert wird und als Hauptfaktor 
bei dem Entwerfen einer solchen Anlage vor allem die Wirtschaft- 
lichkeit, mit welcher die Babn arbeiten wird, ins Auge gefafst wer- 
den mufs, so kann das Werk für diesen Zweck nur empfohlen werden, 
umsomehr als unseres Wissens noch keine Literatur über diesen 
Gegenstand herausgegeben ist. Die Winke für die technischen Vor- 
arbeiten im Felde und die Anleitungen zur einfachen Berechnung der 
Betriebskosten der fertigen Bahn werden als Richtschnur für Neuanlagen 
sehr willkommen sein. 

Ueber Portlandzement und gemischte Zemente 
(Eisen-Portland-Zemente usw.). Vortrag vonDr.C.Schumann, 
Amöneburg. 


Sammlung Schubert. XXIX. Thermodynamik. I. 
Band. Einleitung: Thermometrie, Kalorimetrie, Wärmeleitung. 
Erster Teil: Thermisch-mechanische Umsetzungen. Von Dr. 
W. Voigt. Leipzig 1903, G. J. Göschen. 360 S. 8° mit 
43 Fig. Preis 10 M. 


Brauch, Spruch und Lied der Bauleute. Zweite 
vervollständigte Auflage. Von Paul Rowald. Hannover 
1903, Schmorl & von Seefeld Nachfolger. 195 S. 8°. Preis 
2,50 M. 

Drainage et assainissement agricole des terres. 
Von L. Faure. Paris 1903, Ch. Béranger. 279 S. 8“ mit 119 
Fig. Preis 12 frs. 
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Beleuchtung. 


Messungen der Helligkeit in Strafsen Berlins mit 
elektrischem Bogenlicht und Gasglühlicht-Intensivbren- 
nern. Von Drehschmidt. (Journ. Gasb.-Wasserv. 12. Sept. 03 S. 
758/60) Bericht über Messungen auf einigen durch Lukas-Lampen, 
Milleniumlampen oder Bogenlampen erleuchteten Strafsen und Plätzen. 
Die Versuche lassen die Gasbeleuchtung der elektrischen an Flächen- 
helligkeit gleichwertig erscheinen. 


1) Das Verzeichnis der für die Zeitschriftenschau bearbeiteten Zeit- 
schriften ist in Nr. 1 S. 30 und 31 veröffentlicht. 

Die Zeitschriftenschau wird, nach den Stichwörtern in Viertel- 
Jahrsheiten zusammeugetaist uud geordnet, gesondert herausgegeben, 
und zwar zum Preise von 3 M pro Jahrgang für Mitglieder, von 10 & 
pro Jahrgang für Nichtmitglieder. 


Brennstoffe. 


Kohlen-Heizwerte nach kalorimetrischen Messungen 
des Elsässischen Vereines von Dampfkesselbesitzern im 
Jahre 1902. (Mitt. Prax. Dampfk. Dampfm. 16. Sept. 08 S. 728/29) 
Die Tafel stellt die Ergebnisse von 204 Messungen an Brennstoffen aus 
deutschen, französischen und belgischen Gebieten übersichtlich zu- 
sammen. 

Dampfkraftanlagen. 

Cario-Feuerung. (Mitt. Prax. Dampfk. Dampfm. 16. Sept. 03 
S. 727/28*) Der Rost wird aus zwei gegeneinander geneigten Flächen 
gebildet, die nach beiden Seiten hin abfallen und mittels einer mulden- 
artigen Schaufel mit Brennstoff beschickt werden. Darstellung der 
Feuerung für einen Flammrohrkessel. 


Bassinkondensator (Patent Balcke & Co., 
(Mitt. Prax. Dampfk. Dampfm. 16. Sept. 03 S. 726/27*) 


Bochum). 
Der Konden- 


Band 47. Nr. 40. 
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sator besteht aus zwel Bündeln von geraden Messingrohren, die an 
beiden Enden mit gufseisernen Kammern in Verbindung stehen und in 
getrennten, oben offenen Behältern gelagert sind. Das die Kondensatoren 
umspülende Wasser wird in einem Kühlturm gekühlt. 


Seltsames Versagen einer Dampfmaschine (Z. bayr. 
Rev.-V. 15. Sopt. 03 S. 154/55*) Bericht über eine Betriebstörung an 
einer 15pferdigen Halblokomobile mit Flachschieber-Expansionssteue- 
rung, bei der infolge einer Verstopfung der Auspuffleitung und des 
hierdurch stark angewachsenen Gegendruckes eine beträchtliche Ver- 
minderung der Leistung beobachtet worden ist. 


Eisenbahnwesen. 


Die Eisenbahnen von Dalmatien, Bosnien und Herze- 
gowina. Von Wenusch. (Z. österr. Ing.- u. Arch.-Ver. 18. Sept. 03 
8. 491/501*) Kurze Angaben über die normalspurige Eisenbahn von 
Sebenico nach Spalato. Leistungsfahigkelt der haupte&ch'ich militäri- 
schen Zwecken dienenden dalmatinischen Schmalspurbahnen von 0,76 m 
Spurweite. Vergleich der Fabrgeschwindigkeit der bosnischen Schmal- 
spurbahnen und einiger anderer Hauptbahnen. Rollendes Material, ins- 
besondere Zahnradlokomotiven, Bauart Abt, Schnellzag- und Güterzug- 
lokomotiven. Wirtschaftliche Ergebnisse des Betriebes. Die 105 km 
lange Militärbahn Banjaluka-Doberlin. Einiges über die Strafsen- und 
Wasserbauten in Bosnien und Herzegowina. 


Six-wheel coupled locomotive, Caledonian Railway, 
constructed at the companys works, from the designs of 
Mr. J. F. McIntosh, locomotive superintendent. (Engng. 
18. Sept. 03 S. 399*) ½ gekuppelte Lokomotive mit 543 mm Zyl.-Dmr., 
660 mm Kolbenhub, 223 qm Aeizfläche, 2,42 qm Rostfliche, 14 at 
Dampfüberdruck, 10000 kg Zugkraft und 73 t Gesamtgewicht. Der 
Tender kann 22,6 cbm Wasser und 5 t Kohlen aufnehmen. 


Note sur la machine à train articulé à 4 cylindres et 
12 roueg accouplees de la Compagnie de Chemins de ferde- 
partementaux. Von Comble. (Rev. gen. Chem. de Fer Sept. 08 
S. 196/204* mit 1 Taf) Die eingehend dargestellte Lokomo: ive hat 
310 und 480 mm Zyl.-Dmr., 550 mm Kolbenhub, 85,3 qm Heizfläche, 
1,5 qm Rostfläche und 44,36 t Betriebsgewicht. 


Les locomotives à voie étroite. Von Martin. (Génie civ. 
12. Sept. 03 S. 311/14*) Schematische Z-ichnungen und kurze An- 
gaben über Lokomotiven für 1 m Spurweite. ½-gekuppelte Tender- 
lokomotive der Bergwerks-Gesellschaft Hokkaido, Japan. ½ - gekuppelte 
Tender-Verbundlokomotive der holländisch - indischen Eisenbahnen. / 
gekuppelte Lokomotive der ägyptischen Staatsbahnen. ½ gekuppelte 
Tenderlokomotive der Eisenbahnen von Formosa. ?/;-gekuppelte Loko- 
motive der Kapkolonie-Eisenbahnen. ½ ö gekuppelte Tenderlokomotive 
der Chemins de fer économiques de Sud Ouest. ?,4-gekuppelte Tender- 
lokomotive der Chemins de fer du Sud de la France. /- gekuppelte 
Lokomotive der abessinischen Bahnen. Forts. folgt. 


Kritische Beschreibung der bis jetzt gebauten Zahn- 
radlokomotiven für gemischten Betrieb. Von Werner. Forts. 
(Glaser 15. Sept. 03 S. 118/20) Darstellung der Lokomotiven der 
Achensee-Bahu, der Bergwerksbahn in Eschweiler-Pumpe, der Appen- 
seller Bahnen (St. Gallen-Gals), der Padang-Bahn auf Sumatra, der 
Berner Oberland- Bahnen, der Bahn Diakophto-Kalavryta und der Bahn 
Visp Zermatt. Forts. folgt. 

Die Verankerung des Feuerkastens bei Lokomotiv- 
kesseln. Von Kempf. (Glaser 15. Sept. 08 8. 120/21*) Berech- 
nung der Spannungen in den Querankern und Ableitung der Bedin- 
gungen für eine richtige Verankerung, bei der zu grofse Formände- 
rungen des Bleches beim Warm- und Kaltwerden des Kessels vermie- 
den werden. 

Wagon de 50 tonnes en tole d’acier emboutie. Von 
Dantin. (Génie civ. 12. Sept. 03 S. 314/15*) Der auf zwei zwei- 
achsigen Drehgestellen ruhende Wagen der Société des Mines de Car- 
maux hat einen 11,1 m langen, 2,8 m breiten Kasten von 2,18 m 
Raumhöhe mit zwei Entladetrichtern. Das Eigengewicht beträgt 15,58 t. 


Die Schmidsche Schraubenradbremse mit Saug- und 
Druckluft-Steuerung. Schlufs. (Organ 03 Heft 9 S. 175/78) Ver- 
wendungsgebiet der Bremse. Mitteilungen über Versuche zur Fest- 
stellung der Betriebsicherheit. Kosten der Einführung der Bremse an 
allen Güterwagen. 

Elektrische Zugbeleuchtung. (Schweiz. Bauz. 19. Sept. 03 
S. 135/37*) Die Darstellung der Beleuchtung von Vicarino, die von 
der Elektrizitäts-Gesellschaft Alioth in Mönchenstein-Basel gebaut wird. 
Schaltung. Schaulinien über die Glühlampenspannung. Selbsttätiger 
Zu- und Abschalter für die Dynamo und die Batterle. 


Eisenbahn- Unterbauten aus Beton. Von Birk. (Organ 
03 Heft 9 S. 190/92 mit 1 Taf.) Mitteilungen über den Bau von Grün- 
dungen, Gräben, Stützmauern, Kanälen, Wasserleitungen, Steinsätzen 
und Sickerschlitzen auf der 23,25 km langen Strecke Toul-Pont Saint- 
Vincent der französischen Ostbahn. Neubau der Bahn von Aufsee 
nach Obertraun. 

Some railway constructions in Oklahoma. Von Allan. 
(Proc. Am. Soc. Civ. Eng. Aug. 03 S. 615/26* mit 3 Taf.) Angaben 
über die Ausführung und Kosten von Kunstbauten, insbesondere Eisen- 
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bahndurchlässen, auf der Strecke von Newkirk nach Pauls Valley der 
Atchison, Topeka & Santa Fé Railway. 

Einiges über Kisenbahnoberbau. Von Francke. Forts. 
(Organ 08 Heft 9 S. 186/89*) S. Zeitschriftenschau v. 12. Sept. 03. 
Zahlenbeispiele. Forts. folgt. 

Des relations d’enclenchements A distance entre les 
postes ou cabines par désengageurs et safety-locks. Von 
Cuny. (Rev. gén. Chem. de Fer Sept. 03 S. 157/95* mit 5 Taf.) 
Allgemeine Erwägangen über die Anordaung der Stellwerkbuden. Kri- 
tische Darstellung verschiedener Arten von Auslös- und Sperrvorrich- 
tungen. Beispiele ausgeführter Anlagen. | 


Eisenhtittenwesen. 


Hochofen mit ununterbrochenem Roheisen- und Schlacken - 
abflafs nach Patent Stapf. Von Bratke. (Stahl u. Eisen 15. 
Sept. 03 S. 1033/35*) Im Schmelzraume des Hochofens, In welchem 
die Trennung der Schlacke von dem Roheisen stattfindet, sind in ent- 
sprechender Höhe zwei mittels Heberrohre abgeschlossene Oeffnungen 
angeordnet, durch die je die Schlacke und das Roheisen ununterbrochen 
abfliefsen, ohne dafs die Gebläseluft entweichen könnte. Auch das An- 
steigen der Schlacke bis zu den Formen wird verhindert. Theoretische 
Ermittlung der Lage der Oeffnungen. Schlafs folgt. 


Eisenkonstruktionen, Brücken. 


Types and details of bridge construction. Von Skinner. 
Forts. (Eng. Rec. 5. Sept. 03 S. 276/77*) Forbes-Strafsenbriicke von 
44 m Spannweite und 7,3 m Höhe. Strafsenbrücke über die Marne 
von rd. 162 m Länge mit drei Bogenöffnungen, von denen die mittlere 
rd. 48 m Spannweite hat. Strafsenbrücke über den Black River in 
Watertown, N. Y., mit einer Bogenöffnung von rd. 51 m Spann- 
weite. é 

Erection of the Atlantic Avenue improvement viaduct). 
Brooklyn. (Eng. Rec. 5. Sept. 03 8, 271/73*) Der rd. 4,2 km lange 
Viadukt liegt im Zuge der Long Island Eis anbahn und ist in seinem 
zwoigleisigen Teile 9,14, in seinem viergleisigen Teile 14,02 m breit. 
Bei seinem Bau wurde ein grofser Auslegerkrau verwendet, der auf 
2 normalspurigen Rädergestellen längs der Strecke verschoben werden 
konnte. Darstellung des Ba'ıvorganges. 

Repairing the Williamsburg bridge cables. (Eng. Rec. 
5. Sept. 03 S. 277/79*) Mitteilung über Ausbesserungsarbeiten an den 
durch Brand des Baugerüstes beschädigten Kabeln der bekannten East 
River- Brticke. 

Das Welleneisen als Stabeiseneinlage für Betoneisen- 
konstruktionen. (Oesterr. Z. Berg- u. Hüttenw. 12. Sept. 03 S. 
503/04*) Von der Königin Marlenbütte A.-G. In Cainsdorf werden 
Rund- und Quadrateisen hergestellt, die an beiden Seiten mit ausge- 
walzten gleichmäfsig gewellten Bändern von rd. 1 mm Dicke und 15 
bis 20 mm Breite versehen sind. Diese Stäbe eignen sich wegen ihrer 
grofsen Oberfläche sehr gut zu Einlagen für Betonbauten. Mitteilungen 
über Festigkeitsprüfungen der Eisenstäbe und die Vorteile der Ein- 
lagen für die Festigkeit der Beton-Eisen-Konstruktion. 


Elektrotechnik. 


Power plant of the Pittsburg, Mc Keesport & Con- 
nellsville Railway. (Eng. Rec. 5. Sept. 08 8. 264/68*) Das dar- 
gestellte Kraftwerk, das Strom für den Betrieb von Strafsenbahnen so- 
wie für Licht- und Kraftzwecke liefert, enthält 3 Maschinensätze für 
den Strafsenbahnbetrieb — stehende Corliss-Verbundmaschinen von je 
1550 PS gekuppelt mit Drehstromerzeugern von 1000 KW bei 390 V 
Spannung, 25 Per./sk und 94 Uml. /min — und drei Dampfturbinen- 
dynamos für Lichtzwecke von je 1000 KW Leistung, die bei 1200 
Uml./min Dreiphasenstrom von 2200 V liefern. Kesselanlage. Dampf- 
leitungen. Zentralkondensation. Schaltanlage. Stromverteilung. Um- 
former. 

Expansion of electrical supply in Springfield, Mas», 
(El. World 5. Sept. 03 S. 882/88*) Bericht über das Anwachsen der 
Anschlüsse für Lampen und Motoren sowie über den Ausbau der Ma- 
schinenanlagen und des Kabelnetzes während der Jahre 1901 bis 1903. 


A discussion of some points in alternating current 
theory. Von Franklin. (Trans. Am. Soc. El. Eng. Juni/Juli 03 
S. 831/48*) Kritische Erörterung einiger von Steinmetz aufgestellter 
Theorien. Darstellung der elektrischen Gröfsen durch Vektordlagramme. 
Wahl von Bezeichnungen für verwickelte Stromnetze. Die Grundglei- 
chungen des Transformators und Induktionsmotors. Beziehungen zwf- 
schen elektrischer Arbeit und Wechselzahl. 

The experimental basis for the regulation of alterna- 
tors. Von Behrend. (Trans. Am. Inst. El. Eng. Juni/Juli 03 S. 
789/59*) Ermittlung der Spannungsänderung, die beim Be- und Ent- 
lasten von Wechselstromdynamos auftritt, anhand von zahlreichen Ver- 
suchen und rechnerischen Untersuchungen an Maschinen verschiedener 
Bauart, insbesondere hinsichtlich der Nuten- und Polanordnung. 

The compounding of self-excited alternating current 


generators for variation in load and power factor. Von 
Garfield. (Trans. Am. Inst. El. Eng. Juni/Juli 03 S. 811/19*) Er- 


‘lduterung der Charakteristik von Drehstromerzeugern mit umlaufendem 


Magnetkörper und einem einfach geschlossenen Erregerstromkreis und 


Kommutator. Zeichnerische Darstellung der Wirkung der Bürstenver- 
schiebung bei verschiedenen induktiven und induktionsfreien Belastungen. 

A study of the Hoyland-machine as motor and gene- 
rator. Von Adams. (Trans, Am. Inst. El. Eng. Juni/Jull 03 
S. 761/810*) Ausführliche Abhandlung über die Wechselstrommaschine 
von Heyland mit Phasenausgleich und Selbsterregung. Die ersten 
Formen der Motoren mit Ausgleich von Görges, Heyland und Blondel. 
Reaktanz der Erregerwicklung. Versuche und Beschreibung der Ver- 


suchsmaschinen. Theorie der Wirkungsweise der Heyland-Maschine. 
Versuchsanordnung und ergebnisse. Gemischte Erregung. Literatur- 
nachweise. 


Discussion on {induction generators. (Trans. Am. Inst. El. 
Eng. Juni/Juli 03 S. 820/30*) Meinungsaustausch in verschiedenen 
Zweigvereinen der American Society of Electrical Engineers über die 
vorstehend aufgeführten Abhandlungen von Behrend, Garfield und Adams. 

Moderne Konstruktionen Im Elektro-Maschinenbau mit 
besonderer Berücksichtigung der Verwendung von Kugel- 
lagern. Von Tischbein. (Glaser 15. Sept. 03 S. 105/12*) All- 
gemeines Uber den Wirkungsgrad elektrischer Maschinen und über die 
bisherigen Fortschritte im Bau von Drch- und Gleichstrommotoren. Er- 
höhung des elektrischen Wirkungsgrades. Einführung von Kugellagern 
zur Verminderung der Reibungsverluste. Darstellung mehrerer Motoren 
mit Kugellagern, insbesondere für Hebezeuge. Verwendung der Kugel- 
lager an Transformatorenhäuschen und bei Dampfturbinen. 


Gasindustrie. 


Zur Theorie des Wassergasprozesses. Von Strache und 
Jahoda. (Journ. Gasb.-Wasserv. 12. Sept. 03 S. 764/69*) Die Er- 
örterungen stützen sich auf Versuche an einem von unten angeblasenen 
Generator. lörmittlung des Nutzeffektes beim Warmblasen und beim 
Gasen. Berechnung des Kohlensäuregehaltes und der Temperatur der 
Abgase, des Nutzeffektes beim Blasen, des Gehaltes an zersetztem und 
unzersetztem Dampf, der Temperatur und der Eigenwärme des Gas- 
dampfgemisches, der erzeugten Gasmenge, des Nutzeffektes beim Gasen, 
des Gcsaminutzeffektes beim Blasen und Gasen und der Wärmebilanz. 


Gesundheitsingenieurwesen. 


Zur Bedeutung der Absorptionsvorgänge bei der bio 
logischen Abwasserreinigung. Von Kattein und Lübbert 
(Gesundhtsing. 10. Sept. 03 S. 397/403*) Geschichtliches und Mit- 
teilungen über den heutigen Stand der Kenntnisse über den Vorgang 
bei der Abwasscrreinigung. Einteilung der Verfahren in natürliche 
und künstliche. Abhängigkeit der Absorptionsgröfse von der Konzen- 
tration der angewandten Lösung, von der Dauer der Einwirkung, von 
der Korngröfse der Filter und der Art der gelösten Körper. 

Electric sewage pumping at Sydney, New South Wales. 
(El. World 5. Sept. 03 S. 384/85) Die Pumpwerke, von denen ins- 
gesamt 21 in Betricb sind, und die von einem Hauptwerk aus mit elek- 
trischem Strom verschen und gesteuert werden, bestehen aus je zwei 
doppeltwirkenden Niederdruckkompressoren von 280 mm Zyl.-Dmr., 
458 mm Kolbenhub und 200 Uml. /min, die mittels einer Vorgelegewelle 
von zwei 25 pferdigen Gleichstrommotoren angetrieben werden. 


Giefserei. 


Einrichtung, Organisation und Betrieb einer modernen 


Modelltischlerei. (Gewerbl. Techn. Ratg. 15. Sept. 08 S. 89/92) 
Wiedergabe des in Zeitschriftenschau v. 12. Sept. 03 erwähnten Auf- 
satzes »The organisation, maintenance and management of a modern 
pattern shop« von Gobeille. 

Ein neues kontinuierliches Verfahren zur Herstellung 
von Blockformen. (Stahl u. Eisen 15. Sept. 03 S. 1035/37*) Nach 
dem von der Thos. D. West Foundry Co. in Sharpsville eingeführten 
Verfahren wird die Zeit zum Herstellen von Blockformen für Bessemer- 
und Martinstahl von 48 auf 8 Stunden abgekürzt. Darstellung der 
neuen Giefserei und Erläuterung des Vorganges. 

Casting fine threads in gray iron. Von Randol. (Am. 
Mach, 19. Sept. 03 S. 1252/53*) Der Verfasser berichtet über den 
Vorgang beim Einformen von Qufsstücken mit felnem Gewicde in Sand 
nach dem bei der Geneva Metal Wheel Company in Geneva, O., üb- 
lichen Verfahren. 

Hebezeuge. 

Die Verwendung von Druckluft bei elcktrisch betrie- 
benen Hebezeugen. Von Jordan. (Dingler 19. Sept. 03 S. 593/96*) 
Allgemeines über die Wirtschaftlichkeit des elektrischen Antriebes für 
Hebezeuge. Elektrische Bremsung; Energieverbrauch; Stöfse; Verbalten 


des Gleich- und des Drehstrommotors beim schnellen Bremsen. Schlufs 
folgt. 
Electric derrick cranes for caisson-sinking. (Engng. 


18. Sept. 03 8. 385/86*) Die von Jessop & Appleby Brothers gebauten 
5 t-Krane werden zu dreien für einen Senkkasten verwendet. Die Aus- 
leger bestrelchen Entfernungen von 3,66 bis 9,15 m. Zum Heben der 
Last und zum Bewegen des Auslegers dient ein 27 pferdiger Motor, der 
von einem Steuerschalter auf dem Führerstand und gleichzeitig von 
einem im Senkkasten aufgestellten Steuerschalter aus bedient wird. 
Electric winch for H. M. Yacht »Victoria and Alberts. 
(Engng. 18. Sept 03 S. 385*) Die Winde ist mit einem 35pferdigen 
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Motor für 80 V Spannung ausgerüstet, der mit dem Schnecken- und 
Zahnrad vorgelege, dem Steuerschalter und dem einen Trommellager auf 
einem gemeinschaftlichen Rahmen angcordnet ist, während das zweite 
Lager auf einem besonderen Bock rubt. Schaulinio für den durch Ver- 
suche ermittelten Wirkungsgrad des Motors. 

Die Elemente der Druckknopfsteucrungen für elek- 
trische Aufzüge. Von Kahle. (Elektrot. Z. 17. Sept. 03 S. 763/68*) 
Eingehende Erläuterung der verschiedenen Schaltungen und Zurück- 
führung auf ihre einfachen Formen. Uebersichtliche Darstellung der 
einzelnen Vorgänge beim Ein- und Ausschalten des Fahrstuhlmotors. 
Beispiel einer vollständigen elektrischen Druckknopfsteucrung. 

Tests of the efficiency of hoisting tackle. Von Mit- 
chel). (Proc. Am. Soc. Civ. Eng. Aug. 03 S. 584/88*) Bericht über 
Versuche in den Pencoyd Werken der American Bridge Co. an Flaschen- 
zügen mit normalen Rollen, Hanf- und Dralitsellen verschiedener 
Stärke. Entwicklung der Formel, nach welcher die Wirkungsgrade 
berechnet worden sind. Wiedergabe der Verauchsergebnisse in Zahlen- 
tafeln. 


Lager- und Ladevorrichtungen. 


Einige TMandhabungseinrichtungen zur mechanischen 
Förderung von Erzen, Kohlen, Koks und Asche. Von Frahm. 
(Stahl u. Eisen 15. Sept. 03 S. 1038/43*) Ausrüstung eines Brailey- 
schen Becherwerkes mit darchlaufendem Seil anstatt einer Kette. Anord- 
nung des Becherwerkes in einem Kessclhaus und Vorzüge des Seiltriebes. 
Trogfördereinrichtung mit festen Zwischenwänden, Becherwerk mit frei 
schwiogenden Bechern, Gelenkketten-Becherwerke und Fördereinrich- 
tungen mit Kratzblechen, gebaut von der S:eel Cable Engineering Com- 
pany in East Boston, Mass. 


Maschinenteile. 


Cast iron for piston-rings. Von Wingfield. (Engng. 18. 
Sept. 03 S. 400/02*) Versuchsbericht über die Festigkeitseigenschaften 
gufseiserner Kolbenringe und Angabe von Formeln zu ihrer richtigen 
Bemessung. 

Large motor-operated gate valvos. (Eng. Rec. 5. Sept. 03 
S. 281*) Der von der Coffin Valve Company fa Bo:ton, Maas., für 
600 bis 1220 mm l. W. gebaute Absperrschieber wird mittels eines 
Elektromotors betätigt, der durch eln aus- und einrückbares Stirn- 
und Kegelradvorgelege die Schieberspindel antreibt. 


Materialkunde. 


Laboratoire d'essais du Conservatoire des Arts et 
Métiers. Soction des métaux. Von Breuil. Forts. (Génie civ. 
12. Sept. 03 S. 305/11* mit 1 Taf.) Maschinen für Zug, Biege- und 
Druckversuche. Forts. folgt. 

Progress report of special committec on uniform tests 
of cement. Von Thompson. (Proc. Am. Soc. Civ. Eng. Aug. 03 
S. 645/49*) Meinungsäufserung zu dem in Zeitschriftenschau v. 28. 
Febr. 03 erwähnten Bericht. , 

The influence of silicon on iron. Von Baker. (Engng. 
18. Sept. 03 S. 395/97*) Ausführlicher Versuchsbericht. Chemische, 
mechanische und magnetische Eigenschaften von Eisen mit verschie- 
denem Siliziumgehalt. Verhalten bef verächiedenen Temperaturen und 
Gefüögebildung. 

Eisen-Portlandzement. Von v. Schwarz. (Stahl u. Eisen 
15. Sept. 03 S. 1014/45*) Mitteilungen über Festigkeitsversuche an 
Probekörpern aus Eisen-Tortlandzement in der Versuchsanstalt für 
Baumatcrialien der Stadt Wien. Nacherhärten von Betonkörpern. 
Vergleichende Untersuchung von Betonträgern aus Portlaudzement und 
Eisen-Portlandzement hinsichtlich der Tragfähigkeit. Herstellung des 
Eisen-Portlandzementes in Eisenhütten. 

The fatigue of coment products. Von Ornum. (Proc. Am. 
Soc. Civ. Eng. Aug. 08 S. 627/29) Vorläufiger kurzer Bericht über 
die in der Washington-Universitit begonnenen Versuche über Ermü- 
dungserscheinungen an Betonarten von verschiedener Zusammensetzung. 

The influence of variations in water and sand on ce- 
ment. Von Larned. (Eng. Rec. 5. Sept. 03 S. 273/76*) Vortrag 
in der American Soclety for Testing Materials über die Veränderung 
der Materialeigenschaften, insbesondere der Erhärtungsdauer und der 
Zugfestigkeit, von Portlandzement und natürlichen Zementen unter dem 
Einflusse des Mischuogsverhiltnisses mit Wasser und Sand. Schau- 
linien und Zahlentafeln über die Ergebnisse der Versuche. 


Mathematik. 


Illustrations of graphical analyses. Von Harrison. 
(Engng. 18. Sept. 03 S. 403/04*) Die Anwendung zefchnerischer 
Untersuchungen wird an dem Beisplel einer Stephenson Steuerung er- 
läutert. 


Melsgeräte und verfahren. 


Bestimmung von Verbrennungswärmen mit dem Hem- 
pelschen Kalorimeter. Von Moeller. (Journ. Gasb.- Wasserv. 
12. Sept. 03 S. 760/64*) Beschreibung des Gerätes, das sich von 
dem Berthelotschen hauptsächlich durch Ersatz des Platinfutters der 
Bombe durch Emaillefotter unterscheidet. Bestimmung des Wasser- 
wertes des Kalorimeters auf elektrischem Wege nach dem Verfahren 
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von Jaeger und von Steinwehr. 
Verbrenuen von Normalstoffen. Heizwertbestimmungen. 


Genauigkeitsgrad der aufzeichnenden Geschwindig- 
keitsmesser mit zwangläufiger Bewegung, Patent Haufs- 
hälter. Von Bautze. Forts. (Organ 03 Heft 9 S. 181/86) Uuter- 
suchung der Zeiger- und der Läutevorrichtung. Forts. folgt. 


Metallbearbeitung. 


High speed steel. Von Rushmer. (Am. Mach. 9. Sept. 03 
8. 1370/71) Vortrag über die Eigenschaften und die Herstellung von 
Werkzeugen aus Schnelldrehstahl, insbesondere über das Härten und 
Tempern. 

Comparative trials of high speed steel. Von Kuwad!. 
(Am. Mach. 19. Sept. 02 S. 1250/51) Bericht über Versuche mit ver- 
schiedenen Stablsorten in den Werkstätten des kaiserlichen Arsenals 
zu Osaka, Japan, Die verwendete Drehbank hat 1,83 m Spitzenhöhe 
und braucht rd. 9 PS bel 80 Uml./ min der Vorgelegewelle. 

Drehbank. (Z. Werkzeugm. 15. Sept. 03 S. 506/07*) Dio dar- 
gestellte Drehbank, die von A. Schulze in Frankfurt a / M. gebaut wird, 
ist mit Vorrichtungen versehen, die das gleichzeitige Einschalten 
zweier Bewegungen der Lelt- und der Zugspindel verhindern. Dar- 
stellung der selbsttätigen Auslösungen für Lang- und Planzug. 

Rigging up a lathe for boring cylinders. (Am. Mach. 19. 
Sept. 03 S. 1268/69*) Darstellung des Vorganges beim Einspannen 
und Ausbohren elnes Dampfzylinders auf ciner Drehbank. 

Some simple lathe fixtures. Von Doran. (Am. Mach. 19. 
Kept. 03 S. 1249/50*) Einspannen einer Exzenterscheibe beim Aus- 
bobren und Abdrehen der Nabe. Bearbeitung einer Daumenscheibe 
auf der Drehbank und der Friismaschine. 

Praktische Winke für die Behandlung von Spiralboh- 
rern. Von Ohnstein. (Riga Ind. Z. 03 Heft 13 S. 161/66*) Geräte 
zum Bestimmen des Schneidwinkels beim Nachschleifen von Bohrern. 
Tafel der zulässigen Geschwindigkeiten. Abmessungen der gebriiuch- 
lichen Bohrfutter. 

Grinding machines and processes. XXX. Von Horner. 
(Engng. 18. Sept. 03 S. 377/80*) Schleifmaschinen für Sonderzwecke: 
Schleifmaschine für Wellen, Scheiben, Elsenbabnachsen und dergl. von 
J. E. Reinecker, der Diamond Machine Company, Friedrich Schmaltz 
und Wm. Muir & Co. 

A nice Job in bending and forming. (Am. Mach. 19. Sept. 
03 S. 1246*) Darstellung des Vorganges beim Stanzen und Lochen 
eines elgensrtig geformten Metallbeschlages aus einem vorgeschnittcnen 
Blechstreifen. 

Trägerschneidemaschinen. (Gewerbl. Techn. Ratg. 15. Sept. 
03 8 98/102*) Druckwasserpresse mit 4 profilierten Messern und Presse 
mit 6 für alle Profilo verwendbaren Me:sern von C. Hoppe, Berlin. 
Maschine von Breuer, Schumacher & Co., bei der mittels Stempels und 
Matrize cin Streifen von 5 bis 8 mm Breite aus dem Träger herausge- 
schnitten wird. Trägerschneidmaschine vou Werner mit von Hand be- 
weglichem Obermesser. Elektrische Lochmaschine für Trigerflansche 
mit Schwinghebelantrieb von John. Anwendung des Schwinghebelan- 
triebes auf Trügerschneidmaschinen. 

Making a wheelbarrow wheel. Von Rando). (Am. Mach. 
19. Sept. 03 S. 1241/44*) Die von der Geneva Mctal Wheel Company 
in Geneva, Ohio, hergestellten Rider für Lastwagen haben Speichen aus 
gebogenen Rundeisen, die zwischen zwei vernieteten, aus Blech ge- 
prefsten Naben festgehalten und mit den Reifen durch Vernleten ver- 
banden sind. Darstellung des Vorganges beim Horstellen und Be- 
arbeiten der einzelnen Radteile. 

Some new things. (Am. Mach. 19. Sept. 03 S. 1276/78*) Modell 
zur Darstellung der Schieberbewegungen von der Derry-Collard Com- 
pany in New York. Maschine zum Schleifen von Relbablen, gebaut 
von der Wilmarth & Morman Company in Grand Rapids, Mich. Grofse 


Bestimmung des Wasserwertes durch 
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Bobr- und Drehbank mlt wagerechter Planscheibe der Niles-Bement- 
Pond Company in Hamilton, Ohio. 


Motorwagen und Fahrräder. 


Neuerungen an Fahrrädern. Forts. (Dingler 19. Sept. 03 
S. 596/601*) Motorfahrräder: Wirtschaftlichkeit des Motorfabrzeuges; 
Neckarsulmer Motorzweirad; Kontaktgriff der Fahrrad- und Maschinen- 
fabrik A.-G. vorm. H. W. Schladitz in Dresden; Zündung und Rege- 
lung. Motorräder von Dürkopp und Opel. Vergaser, Mischbahn und 
Drosselregelung. Forts. folgt. 


Papierindustrie. 


Neuerungen in der Papierfabrikation. Forts. Von Haufs- 
ner. (Dingler 19. Sept. 03 S. 601/05*) Ausführliche Erläuterung der 
Vorgänge in der Langsieb-Papiermaschine. Bildung des Papierblattes 
auf dein Sieb. Herstellung und Reinigung des Siebes. Forts. folgt. 


Physik. 


Entropy, or thermodynamics from an engincer’s stand- 
point. Von Swinburne. Schlufs. (Engng. 18. Sept. 03 S. 373/74*) 
Wärmeleitung. Eluhelt der Entropie. 


Schiffs- und Seewesen. 


Steam trials of II. M. S. » Challenger. (Engng. 18. Sept. 03 
S. 391) Wiedergabo der Probefahrtergebnisse des Kreuzers von 5880 t 
Wasser verdrüngung mit Babcock & Wilcox- Kesseln. Der Kohlen verbrauch 
betrug bei Vollleistung der Maschinen mit 12 800 PSI 0,816 kg / PSi- st, 
bei 8972 PS; 0, 788 Kg / PSi-st und bei 2636 PSi 0, 795. kg/ L'Si-st. 


Verbrennungs und andere Warmekraftmaschinen. 


A further note ou gas-engine explosions. Von Wimperis. 
(Engng. 18. Sept. 03 S. 404 Weitere Ergänzung zu dem fa Zeit- 
schriftenschau v. 12. Juli 02 erwähnten Aufsatz: »On gas- engine tem- 
beratures “. S. a. Zeltschriftenschau v. 25. Okt. 03 unter »A preli- 
minary note on gas- engines exploslons «. 


Wasserkraftanlagen. 


Automatic pelton wheel governor. (Engng. 18. Sept. 03 
S. 386*) Darstellung eines von Watson, Laldlaw & Co. gebauten Reglers 
für Peltonräder, welcher der in Zeitschriftenschau v. 11. April 03 unter 
»Tapgential water-wheels« erwähnten Leitvorrichtung mit Regelung des 
Wasserttrahles ähnlich Ist. 


Wasserversorgung. 


Depreciation, as applied to watcr works. Von Alvord. 
(Eng. Ree. 5. Sept. 03 S. 281/82) Allgemein gehaltener Aufsatz über 
die Gesichtapunkte, nach denen die Abnutzung der Maschincnanlagon 
in Wasserwerken beurteilt werden mufs. Wahl der Maschine. Er- 
höhung der Leistung. Wasserbehälter. Kessclanlage. Forts. folgt. 

The waterworks of Pontiac, Mich. (Eng. Ree. 5. Sept. 03 
S. 280/81*) Die Maschinenanlage ist durch Aufstellung einer liegenden 
Dreifach Expansionsmaschine von 305, 559 und 864 mm Zyl.-Dmr., 
762 mm Hub und 305 mm Dmr. der Tauchkolben der drei unmittelbar 
gekuppelten Pumpen erweitert worden, die in 24 st rd. 19000 cbm 
fördert. Darstellung der Pumpinaschine uud Mitteilungen über die 
Ergebnisse der Abnahmeversuche. 

Automatic modules for rogulating tho specd of filtra- 
tion. Forts. (Proc. Am. Soc. Civ. Eng. Aug. 03 S. 756/63*) 8. Zelt- 
schriftenschau v. 20. Juni 03. 


Ziegelei und Tonindustrie 


Eigenschaften und Herstellung der Kalksandstcine. 
Von Rauter. Schiufs. (Dingler 19. Sept. 03 S. 605/08*) Das Er- 
härten der geprefsten Steine im Kessel. Dampfdruck. Darstellung 
einer Kalksandsteinfabrik, Angaben über dın Vorgang und Kostenbe- 
rechnung. Besondere Arten von Kalksandsteinen. 


Rundschau. 


Nicht selten steht der Ingenieur vor der Aufgabe, von 
einer Zeichnung eine grölsere Anzahl Abzüge in kürzester 
Zeit zu brauchen. Wir erinnern nur an dio. Preisausschrei- 
ben mit Lageplänen und ähnliche Dinge. Zur Lösung dieser 
Aufgabe gab es bisher 2 Wege: das Lichtpausverfahren und 
die Autographie. Das Lichtpausverfahren, das sich zur Her- 
stellung einiger weniger Abzüge vorzüglich eignet, da es ein- 
fach, billig und schnell zu arbeiten gestattet und ausschlielst, 
dafs sich bei der Uebertragung selbst Fehler einschleichen, wird 
bei einer gröfseren Anzahl Abzüge teuer und namentlich zeit- 
raubend, da jeder neue Abzug einzeln von der Vorlage ge- 
macht werden mufs. Die Autographie bedingt die Anfertigung 
einer sehr sauberen Pause, in die natürlich Fehler hinein- 
kommen können, und deren Herstellung unter Umständen 
recht teuer und mühevoll und ebenfalls zeitraubend wird. Ist 
diese Umzeichnung jedoch gemacht, so können von dem Um- 
druck allerdings beliebig viele Abzüge in kürzester Zeit her- 
gestellt werden; doch die Umzeichnung selbst ist nur einmal 


brauchbar, sodafs sie für eine neue Auflage neu gefertigt oder 
dic Druekplatte aufbewahrt werden mufs. 

Hier setzt nun ein neues Verfahren ein, das von dem Er- 
finder, Hrn. Bogdan Gisevius, Berlin, unter dem Namen 
Gisaldruck eingeführt ist. Es vereinigt die Annehmlichkeiten 
der beiden zuvor genannten und liefert innerhalb seines Anwen- 
dungsgebietes, d. h. bei Wiedergabe der Zeichnung in unge- 
änderter Grölse, ganz vorzügliche Ergebnisse. Der Gisaldruck 
besteht im wesentlichen darin, dafs von der Vorlage eine Licht- 
kopie genau wie bei dem Lichtpausverfahren gemacht wird, 
aber nicht auf lichtempfindliches Papier, sondern auf eine 
zubereitete Aluminiumplatte. Diese Platte wird dann wei- 
ter so bearbeitet, dafs auf ihr ein druckfähiges, äufserst 
genaues und mafsstiibliches Bild der Vorlage erscheint, und 
nun kann, während das Original unberübrt und für noue 
Auflagen verwendbar bleibt, genau wie bei der Autographie, 
jede beliebige Anzahl Abzüge gedruckt werden. Um ein Bild 
von der Vorlage auf die Aluminiumplatte zu bringen und diese 
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für den Druck fertigzustelleo, ist nur etwa eine Stunde Zeit er- 
forderlich, und der Druck von der leichten Aluminiumplatte, die 
bereits vielfach den schweren Lithographiestein ersetzt, voll- 
zieht sich auf der Schnellpresse genan wie der Steindruck. 


Die Preise für Gisaldruck entsprechen ungefähr den bei 
der Autographie üblichen blofsen Druckpreisen, sind also sebr 
niedrig, sodafs die Benutzung des Gisaldruckes rasch Eingang 
gefunden hat. Die Abzüge sind sauber und scharf, wie sie 
die Autographie nur von einer peinlich sauber hergestellten 
Pause zu liefern vermag, und namentlich im Gegensatz zur 
Autographie eher etwas feiner als das Original. Für die Ur- 
zeichnung eignen sich sowohl Pauspapiere, Pausleinen wie 
auch dünnere oder stärkere Zeichenpaplere (besonders die 
Hammermarke). Aenderungen, Umstellungen, Berichtigungen 
sind ganz so unbeschränkt wie beim Steindruck; ebenso die 


! 
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Power Co. in Montreal bestimmt ist, ist für ein Nettoge- 
fälle von 38 bis 41 m, eine Leistung von 6000 PSe und eine 
Umlaufzahl von 180 i. d. Min. berechnet und als Doppel-Fran- 
cisturbine mit wagerechter Welle gebaut; sie hat folgende 
Hauptabmessungen: 


Spaltdurchmesser . . . 1800 mm 
Breite der Leitschaufeln . SR: 300 > 
Wellendurchmesser in den Lagern . 330 > 
Dmr. des Einlaufrohres a x 2500 » 
> » Ablaufrohres 2300 » 


Die Turbine ist in einen Blechkessel eingebaut, der auf 
einer kräftigen gufseisernen Grundplatte ruht; der innere guls- 
eiserne Ablaufkessel schliefst an das Saugrohr an. 

Die Turbine ist mit einem selbsttätigen hydraulischen Prä- 
zisionsregulator ausgestattet, dessen Federtachometer mittels 


Fig. 1. Turbine von Escher, Wyfs & Co., Zürich. 


Herstellung mehrfarbiger,Drucke, für die soviel Platten wie 
Farben nötig sind. 

Auch für geringe Vergrölserungen und Verkleinerungen 
ist der Gisaldruck verwendbar, und zwar wird nach einem 
bereits bekannten Verfahren ein Umdruck auf eine Gummi- 
platte gemacht, die für die ee mechanisch in der 
Länge und Breite gereckt wird, bis das Bild die gewünschte 
Gröfse hat, und von diesem vergröfserten Umdruck wird ein 
neuer Umdruck auf die Druckplatte gebracht. Die Grenzen 
dieses Verfahrens sind leicht zu ziehen. Hier kann und will 
der Gisaldruck nur durch seine grofse Billigkeit mit der Pho- 
tolithographie in Wettbewerb treten; für die oben genannten 
andern Fälle ist er für die ausübende Technik ein neues wert- 
volles Hülfsmittel. 


In letzter Zeit hat die Firma Escher Wyfs & Cie., 
Zürich, eine Turbine nach Amerika geliefert, welche durch 
ihre aufsergewöhnlichen Abmessungen Beachtung beansprucht. 

Diese Turbine, Fig. 1, die für die Shawinigan Water & 
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Riemens von der.Tarbinenwelle aus angetrieben wird und auf 
das Regulierventil wirkt. Der senkrechte Regulierzylinder ist 
seitlich am Turbinenkessel angebracht; er stützt sich mit drei 
starken schmiedeisernen Säulen auf die Grundplatte. 

Nach beendigter Aufstellung der Turbine sollen genaue 
Versuche über Nutzeffekt und Regulierung gemacht werden, 
worüber wir zu berichten hoffen. 


Nach Mitteilungen der »Deutschen Japan-Post« hat die 
deutsche Industrie in Japan einen großen Erfolg zu ver- 
zeichnen, indem 30 dreiachsige Lokomotiven von je 50 t Ge- 
wicht von der japanischen Staatsbahnverwaltung an 
deutsche Firmen vergeben worden sind. Auf 18 Lokomotiven 
erhielt die Firma M. Raspe & Co. als Vertreterin der Hanno- 
verschen Maschinenbau-A.-G. vorm. Georg Egestorff in Han- 
nover und von Henschel & Sohn in Cassel, auf 12 Lokomo- 
tiven die Firma C. Illies & Co. als Vertreterin der Berliner 
ss ehinenbau a g vorm. L. Schwartzkopff in Berlin den Zu- 
schlag. 
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Kl. 18. Nr. 148785. Dampfer- 
zeuger. G. O. de Sanderval, Vier- 
zon (Frankr.). Der Dampf wird in 
einer Grappe von Robren a erzeugt, 
durch die das Wasser aus dem Be- 
halter d in dünner Schicht hindurch- 
strömt. Es fällt dabei jeweils über 
niedrige Schwellen b,b in Rinnen c, c. 


Kl. 46. Ir. 143537 (Zusatz zu 
Nr. 188881, Z. 1908 S. 654). Re- 
Gebr. Körting, Körtingsdorf 
Die Steuerung k der Gaspumpe m ist mit einem 
Umlaufkanal d versehen, in dem die 
vom Reglergestänge e eingestellte 
Drosselklappe angebracht ist. Beim 
Saughube saugt die Pumpe einen 
durch den Drosselungsgrad be- 
stimmten Teil aus dem Druckraume 
a zurück und nur den Rest aus 
dem Saugraume c neu an. Erst 
wenn nach Beginn des Druckhubes 
der Schieber k den Ringkanal bb 
son c abgesperrt hat, wird eine dem neu angesaugten Teile entspre- 
chende Gasmenge durch b,a in den Arbeitsylinder gedrückt. In einer 
Abänderung ist der gesteuerte Schieber durch selbsttätige Ventile ersetzt. 


Kl. 13. Ir. 148787. 
Ueberhitzer. M. de 
Pokrzywnicki, | 
Warschau. Der 
Ueberhitzer A ist in 
einem besonderen, 
unmittelbar über der 
Feuerbüchse liegen- 
den Dom a ange- 
ordnet. In dem 
Dampfdom 06 liegt 
eine Schiebersteue- 
rung c,d, durch die 
der nasse Dampf je 
nach Bedarf ganz oder zumteil sofort zur Maschine 
oder erst in den Ueberhitzer A und dann zur Ma- 

schine geleitet werden kann. 


Kl. 21. Ir. 142830. Elektrischer Ofen. So- 
ciété Electro - Métallurgique Française, 
Forges. Die eine Elektrode bildet die Sohle 5 
des Herdes, die andere g befindet sich am oberen 
Teil des Ofens zwischen Herd und Zufuhrschacht 
des Brennstoffes. Das durch eine Seitenöffnung a 
in den Ofen eingeführte Erz mischt sich mit den 
in dem Schacht h herabgleitenden, den Strom- 
übergang zwischen g und b vermittelnden Kohlen. 
Das Erz, das über den bis mitten in den Ofen 
reichenden Block f geschoben wird, wird durch die 
abziehenden Gase erreicht und geschmolzen. 


“TQ [KI 21. (Nr. 148668. Bogenlampe. G. Pa- 
trouilleau und A. R. Mondon, Lyon. Zur 
Regelung wird eine Metallscheibe benutzt, die in 
dem Drehfeld, das durch die vom Hauptstrome 
durchflossene Spule a und die in sich geschlossene 
unter 45° gegen a geneigte Spule b gebildet 
ist, sich unter dem Einflufs der Rückwirkung 
der sich bildenden Wirbelströme gleichfalls zu 
drehen bestrebt ist. Man macht dieses Dreh- 
moment so stark, dafs es demjenigen, welches 
von dem Hauptstrome durch das Uebergewicht 
des einen der beiden Kohlenhalter ausgeübt 
wird, entspricht. 


— — 


gelung für Zweitaktmaschinen. 


bei Hannover. 


Kl. 24. Ir. 142797. Zugregler. L. Wesselsky, Ratibor-Alten- 
dorf O/S. Die Rauchgase werden einem Aufsaugegefäls 
zugeführt, in dem je nach ihrem Kohlensäuregehalt Druck- 
schwankungen entstehen, die zur Steuerung des Rauch- 
schiebers benutzt werden. 


Ki. 20. Ir. 148791. Bahnwagenrad. G. Killian, 
=~ Scranton (V. S. A.). Das Rad besteht aus zwei Scheiben 
und dem Radreifen, der mit seinem mit ringförmigen Er- 
höhungen versehenen Flansch zwischen den Scheiben fest- 
geklemmt ist. An den Stellen, wo die gröfste Abnutzung 
auftritt, ist der Reifen verstärkt, und die zugehörige 
Scheibe erhält einen kleineren Durchmesser. 


Kl. 14. Wr. 148886. Sicherheitsvorrichtung für Fördermaschinen. 
Siemens & Halske A.-G., 
Berlin. Zwei von der Trom- 
melwelle durch Schraubenspin- 
deln k bewegte Muttern 7 mit 
Schubkurven bringen mittels 
Gestänges kgef kurz vor jedem 
Hubende den Steuerhebel aus 
der Lage ö für volle Fahrt in 
die Lage ! für langsame Fahrt, 
ohne die Weiterbewegung von 
b in die Nullstellung n und die 
Einführung in den andern der Schlitze c,d (für Gegendampf usw.) zu 
hindern. 


Kl. 19. Nr. 142886. Schienenstofsverbindung. 
W. Anders, Chemnitz. Die Stofsenden werden 
durch Keilverbindung zusammengehalten, jedoch 
fallt die starke Biegungsbeanspruchung der Fufs- 
laschenschenkel fort, indem diese durch eine 
Schraube e zusammengehalten werden. 


- Kl. 84. Ir. 143185. Rauchverbrennung. 
W. St. Hughes, Philadelphia. Etwa in 
Richtung der Diagonale ist in dem Feuer- 
raum ein hohler, durch f mit der Aufsen- 
luft In Verbindung stehender Feuerschirm a 
angeordnet. Die eingedrungene frische Luft 
wird erhitzt und von den Düsen d,d durch 
Löcher der oberen Schirmdecke zusammen 
mit den Feuergasen in die über dem Schirm 
befindliche Verbrennungskammer geführt. 


Kl. 47. Nr. 143085. Bremsbandkupplung. A. Hérisson, Nimes 
(Frankr.). Zum Einrücken der Kupplung 
wird eine durch das Glied o mit dem 
Bremsbande p verbundene Schrauben- 
mutter k nach aufsen verschoben. Das 
andere Ende von p stützt sich gegen die 
Führung t an dem auf der Welle a befestig- 
ten Arm » und kann durch eine Schraube s 
eingestellt werden. Zum Einrücken läfst 
man die Kegelräder , & von der auf a 
drehbaren treibenden Scheibe v (durch 
Reibkegel) mitdrehen; zum Ausrücken 
wird g durch eine Drehfeder zurückgedreht 
oder durch Bremsung stillgestellt. 


Kl. 60. Ir. 1433182. Leistungs- 
Federregler. J. Stumpf, Berlin. 
Den Schwingungspunkt b des Pendels 
a kann man in der Richtung der Be- 
lastungsfeder verstellen, um die Feder- 
spannung und mit ihr die Umlauf- 
zahl zu ändern. Man verstellt den 
das Lager b von a entbaltenden Win- 
kelhebel c entweder von Hand mit der 
Schraubenspindel e und dem Handräd- 
chen f, oder man wendet (Nebenfigur) 
eine selbsttätige Druck vorrichtung stuw 
an, die bei v mit einer Druckleitung 
(des betriebenen Luftverdichters) ver- 
bunden ist. 


Kl. 24. Nr. 142937. Rauchverbrennung. The Smokeless Chim- 
ney Co. Limited, Manchester. Hinter der Feuertür ist ein Körper 
angeordnet, durch den Luft in feinen Strahlen in den Verbrennungs- 
raum eingeführt wird. Dabei sind die Austrittkanäle für die Luft der- 
art schräg zueinander gestellt, dafs starke Wirbelungen erzeugt werden 
die Luft und Rauchgase 
innig mischen. 


EI. 81. Nr.142849. Koh- 
lenverladevorrichtung. W. 
Hilgers, Halle a/S. Die 
mit dem Hauer a von dem 
Flöz losgelöste Kohle fällt 
auf die auf dem fahrbaren 
Gestell c drehbare Rutsche 
d und von da in die Füll- 
trichter i. Zur Förderung 
des unter d abgelösten Gutes 
dient ein an der dem Flöz £% 
zugekehrten Seite des Ge 
stelles drehbar aufgehängtes ` 
Becherwerk e. 


1472 


Kl. 20. Ir. 148461. Schutzvorrichtung gegen Entgleisen. F. Geh- 
Berlin. 


Vor den Rädern hängt in der 
Höhe einstellbar eine 
Gleitschiene a mit 
Vorsprüngen 6 und 
c. Beim Entgleisen 
der Räder stützt sich 
der Wagen unter Ver- 
mittlung der Winkel- 
hebel d und e auf a, 
wobei die Radachsen 
von lagerartigen Ausbuchtungen der Winkelhebel aufgenommen werden. 


ricke und F. Bollmann, 
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Kl. 13. Nr. 148786. Vorwärmer. 
P. Hoffmann, Dresden-Plauen. 
Damit der Rohrboden ö der Ausdeh- 
nung der Rohre c,c folgen kann, 
ist er durch eine Membran d aus 
Kupferblech mit dem Mantel verbun- 
den. Um diese Membran von dem 
im Vorwärmer herrschenden Kessel- 
druck zu entlasten, ist b als Hohl- 
körper ausgebildet, sodafs d nur vom 
Abdampf berührt wird.; 


Zuschriften an die Redaktion. 


(Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion.) 


Zum Prämiensystem. 


Es wird jetzt viel über das sogenannte Prämiensystem 
geschrieben, das in einer Anzahl amerikanischer Fabriken ein- 
geführt ist. Leicht kann da die Meinung entstehen, als ob 
nun ein neues Allheilmittel für die Mängel der beiden älteren 
Systeme: des Stunden- und des Stücklohnes (Akkord), ge- 
funden sei. Hr. Ingenieur P. Möller hat sich daher durch 
seine objektive Darstellung der Entstehung, Verbreitung und 
Wirkung des Primiensvstems ) ein dankenswertes Verdienst 
erworben. Danach ergiebt sich, dafs das Prämiensystem ein 
Mittel in der Not war, nämlich ein geschickt gewähltes Aus- 
hülfsmittel gegenüber der Weigerung der amerikanischen Ar- 
beiter, nach Stücklohn zu arbeiten. Es mufste irgend etwas ge- 
schafien werden, was den verhafsten Namen Akkord nicht 
trägt und doch die Leute zwingt, fleifsig zu sein. 

Wo man bisher nach Stundenlohn gearbeitet hatte, war 
selbstverständlich das nene Mittel wie jedes Anspornmittel 
sichtbar wirksam. Es läfst sich aber erwarten, dafs nach 
einiger Zeit der durch das Zugmittel der Prämie gegebene 
a insofern versagt, als in den Leistangen der Arbeiter 
ein Beharrungszustand eintritt, entweder, weil die menschliche 
Kraft an der Grenze ihrer Leistungsfähigkeit angelangt ist, 
oder weil der Arbeiter sich bereits vorher sagt, dafs der Grad 
seiner persönlichen Anstrengung zur Erreichung eines be- 
stimmten Lebensunterhaltes genügt. Er mufs bei noch höhe- 
rer Steigerung der Leistung fürchten, dafs der Arbeitgeber 
auf den Gedanken kommen wird, die angesetzte Normalstun- 
denzeit sei zu hoch. Wenn dieser Beharrungszustand einge- 
treten ist, so ergiebt sich an jedem Lohntag dieselbe Rech- 
nung: für eine bestimmte Anzahl von Stücken wird ein gleich- 
bleibender Betrag gezahlt. Demzufolge weifs die Fabrik, dafs 
jedes einzelne Stück einen bestimmten (vielleicht um eine 
Kleinigkeit schwankenden) Preis hat. Was ist das dann ande- 
res als Stücklohn? Ist es dazu nötig, die umständliche Rech- 
nung anzustellen, wieviel Stunden der Arbeiter an jedem Stück 
gearbeitet hat, wieviel Stunden davon auf den Minderbetrag 
unter die angesetzte Normalstundenzeit entfallen, und wieviel 
der Arbeiter von den ersparten Stunden in Gestalt eines Zu- 
satzes zu seinem Stundenlohn bekommt? 

Ferner: Wie sehen dann die Kalkulations-Stücklisten aus? 
Diese bestehen schon bei dem einfachen Akkordsvstem aus 
einer gewaltigen Menge von Einzelpreisen, wenn es mit der 
Kalkulation 5 genommen wird. Beim Prämiensystem 
bleibt beim Aufstellen von Kalkulations- Stücklisten garnichts 
anderes übrig, als die ganze schön ausgedachte, von der ge- 
brauchten Stundenzahl abhängige Preisberechnung bei Seite 
zu lassen und bestimmte Mittelwerte, d. i. bestimmte feste 


1) Z. 1903 S. 1129. 


i 


Preise für jedes Stück, in die Listen einzusetzen, gerade wie 
beim Akkordsystem. Dabei besteht zwar die Möglichkeit, dafs 
zuweilen diese Werte etwas unterschritten werden können, 
aber ebenso wohl die gleiche Möglichkeit, dafs sie überschrit- 
ten werden. Das Endergebnis ist also immer wieder ein be- 
stimmter für die Kalkulation mafsgebender Mittelpreis, d. b. 
ein fester Stückpreis. 

Nach alledem kann das Prämiensystem wohl dazu benutzt 
werden, einen Anfang zu machen, um aus dem Lohnsvstem, 
das keinen Ansporn für den Arbeiter enthält, herauszukommen. 
In nicht langer Zeit wird aber ganz von selbst der Stückpreis 
zum Vorschein kommen. Dafs eine Fabrik, wo der Stücklohn 
eingeführt ist, zum Prämiensystem übergeht, erscheint ganz 
verfehlt. 

Zum Schlufs noch eines! Es ist durchaus nicht leichter, die 
Zeitdauer zu bestimmen, die zu einer bestimmten Arbeit auf- 
gewendet werden darf, als den Preis, für den ein Stück her- 
gestellt werden kann. Beides ist mehr Sache der Uebung als 
der Rechnung. | 

Und darin liegt die Achillesferse aller erdachten Systeme, 
einschliefslich des Prämiensystems. Die Zahl der Treffer, die 
gleich beim erstenmal bei einem neuen Stück gemacht werden, 
ist nicht höher, wenn man dem Arbeiter die Stunden ansagt, 
die er aufwenden darf, als wenn man ihm den Preis sagt, den 
er dafür erhält. In der Mehrzahl der Fälle wird die Zahl ein- 
oder mehreremale unter gegenseitiger Vereinbarung richtig 
gestellt werden müssen. 

Auch der hier und da ins Feld geführte Vorzug des 
Prämiensystems, dafs es Erhöhungen der Leistungsfähigkeit 
von Maschinen und Einrichtungen besser berücksichtige, ist in 
der Praxis hinfällig. Wenn der Fall eintritt, dafs an die Stelle 
einer Maschine oder Einrichtung eine neue leistungsfähigere 
tritt, so findet selbstverständlich auch eine Neuregelung der 
Preise für die mit Hülfe des Neuen hergestellten Waren statt, 
gleichviel in welcher Form das geschieht, ob durch Herab- 
setzung des Stücklohnes beim Akkordsvstem oder der Normal- 
stundenzahl beim Primiensvstem. 

Von einer Verbesserung durch das Prämiensystem kann 
somit nur gegenüber dem Stundenlohnsvstem, nicht aber 
gegenüber dem Stiicklohnsvstem die Rede sein. Was die 
Amerikaner in ihrer Zwangslage, das Akkordsvstem zu um- 
gehen, haben ersinnen müssen, braucht für uns in Deutschland 
nicht nachahmenswert zu sein. 


Zum Schlufs sei erwähnt, dafs auch die deutschen Arbeiter, 
die gewöhnt sind, für feste Stückpreise zu arbeiten, sich dem 
Primiensvstem gegenüber ablehnend verhalten, bei dem sie 
das Gefühl der Unsicherheit haben, weil sie nicht im voraus 
wissen, wie hoch sich ihr Verdienst stellen wird. 


Chemnitz, den 23. August 1903. Friedrich Ruppert. 


Angelegenheiten des Vereines. 


Von den Mitteilungen über Forschungsarbeiten, weiche 
der Verein deutscher Ingenieure herausgibt, ist das zehnte 
Heft erschienen; es enthält: 

Günther: Verfahren zur Gewinnung von Kupfer und 
Nickel aus kupfer- und nickelhaltigen Magnet- 
kiesen. | 

Grübler: Versuche über die Festigkeit von Schmirgel- 
und Karborundumscheiben. 


Klein: Reibungsziffern für Holz und Eisen. 


Der Preis jedes Heftes im Buchhandel ist 1 4. Bestel- 
lungen, denen, der Betrag beizufügen ist,-sind an die Ver 


lagsbuchhandlung von Julius Springer, Berlin N., Monbi- 
jouplatz 3, zu richten. 

Lehrer, Studierende und Schüler der technischen Hoch- 
und Mittelschulen können jedes Heft für 50 Pig beziehen, 
wenn die Bestellung und die Zahlung an die Geschäftstelle 
des Vereines deutscher Ingenieure, Berlin N., Charlotten- 
strafse 43, gerichtet werden. 

Lieferung gegen Rechnung, Nachnahme usw. findet nicht 
statt. Vorausbestellungen auf längere Zeit können in der 
Weise geschehen, dafs ein Betrag für mehrere Hefte einge- 
sandt wird, bis zu dessen Erschöpfung die Hefte in der 
Reihenfolge ‘ihres Erscheinens geliefert werden. 


Beibstverlag des Vereines. — Kommissionsverlag und Expedition: Julius Springer in Berlin N. — Buchdrockerel A. W. Schade, Berlin N. 
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Vergleich älterer und neuerer Versuchsergebnisse von Ammoniak- 
Kompressions-Kältemaschinen. 


Von Dr.-Ing. G. Döderlein, Karlsruhe. 


Der Ausführung von Leistungsversuchen an Kompres- 
sions-Kältemaschinen und der Ermittlung ihres thermodynami- 
schen Wirkungsgrades ist schon in ihrer frühesten Jugend 
von der Wissenschaft besondere Aufmerksamkeit zugewandt 
worden, da diese Maschinen den Carnotschen Prozefs 
möglichst verwirklichen sollten. Insbesondere hat sich auf 
diesem Gebiete der Polytechnische Verein in Müuchen Ver- 
dienste erworben, indem er bereits im Jahre 1884 einem 
Ausschufs den Auftrag erteilte, die damaligen verschiede- 
nen Verfahren der mechanischen Kälteerzeugung auf ihre 
Wirtschaftlichkeit zu untersuchen). 

Diese Untersuchungen erstreckten sich nicht nur auf 
Kompressions-, sondern auch auf Kaltluft-, Vakuum- und Ab- 
sorptionsmaschinen; sie bewiesen die grofse Ueberlegenheit 
der Ammoniak-Kompressionsmaschine, welche bereits damals 
ihren Eroberungszug begann. 
säure- und die neue Pictet-Maschine mit ihr in aussichts- 
vollen Wettbewerb. Es entbrannte ein heftiger Rangstreit, 
welcher zu weiteren Versuchen des Polytechnischen Vereines 
in den Jahren 1890 bis 1893 führte. Der Ausschufs hatte 
jedoch durch die Erfahrungen der früheren Versuche in Ge- 
werbebetrieben die Ueberzeugung gewonnen, dafs solche Ver- 
suche nur in einer zweckentsprechend ausgestatteten Versuchs- 
anstalt einwandfrei durchgeführt werden können. Eine solche 
Versuchsanstalt wurde in München errichtet, und die Ver- 
suchsergebnisse sind in einem zweiten !Berichte von M. 
Schröter veröffentlicht 2. 

Für die Wissenschaft schien vorläufig die Frage nach 
der Leistungsfähigkeit der untersuchten Kältemaschinen ent- 
schieden. Die Vertreter der unterlegenen Systeme aber 
waren begreiflicherweise mit dem Schiedspruch nicht zufrie- 
den und suchten ihn durch Veröffentlichungen neuerer, besse- 
rer Versuchsergebnisse zu entkräften. Mit einer gewissen 
Berechtigung wird eingewendet, dafs mit den heutigen Ma- 
schinen der Praxis. welche meist unter ungünstigeren Be- 


) s. Z. 1908 8. 666 und »Untersuchungen an Kältemaschinen ver- 
schiedener Systeme« erster Bericht von M. Schröter; Verlag von R. Ol- 
denbourg, München. 

7) 8. a. a. O. und ferner »Untersuchungen an Kältemaschinen 
verschiedener Systeme«, 1890, zweiter Bericht von M. Schröter; Ver- 
lag von R. Oldenbourg, München. Bayerisches Industrie- und Gewerbe- 
blatt 1893 Nr, 25. 


Bald aber traten die Kohlen- 


triebsverhältnissen und insbesondere mit weit höheren Um- 
laufzahlen arbeiten, die Leistungszahlen der Münchener 
Versuchsmaschinen nicht erzielt werden. Diese Einwände 
werden neuerdings auch durch zahlreiche Versuchsergebnisse 
aus der Praxis unterstützt, welche Prof. Dr. Lorenz in dieser 
Zeitschrift veröffentlicht?!) und aus denen er die Gleichwertig- 
keit sämtlicher heute im Wettbewerb stehenden Systeme ab- 
geleitet hat. 

In einer Entgegnung’) hat Prof. Dr. von Linde auf die 
Unzulässigkeit solcher Schlüsse ohne Berücksichtigung der 
ganz verschiedenen Betriebsverhältnisse, welche den Ver- 
suchen zugrunde liegen, hingewiesen und eine Annäherungs- 
formel zur Umrechnung aufgestellt, deren Berechtigung aber 
von der Gegenseite angefochten worden ist. 

Im weiteren Verlauf dieser Betrachtungen wird die Ab- 
hingigkeit der Leistung und des Arbeitsverbrauches der 
Kompressions-Kältemaschinen von so zahlreichen Umständen 
hervortreten, dafs es unmöglich erscheint, sie mathematisch in 
eine Formel zu fassen. Die wesentlichsten Schwierigkeiten 
der Umrechnung auf gleiche Betriebsverhältnisse bestanden 
bisher in der Unkenntnis: 

1) der Natur des Wärmeaustausches im Refrigerator und 
Kondensator; 

2) der Koeffizienten zur Berechnung der Ventil- und 
Leitungswiderstände; 

3) des Verlaufes der Kompressionskurve bei wechselnder 
spezifischer Dampfmenge am Anfang der Kompression. 


Ich habe mir vor kurzem die Lösung dieser wichtigen 
Fragen durch theoretische und praktische Untersuchungen 
an ausgeführten Ammoniak-Kompressions-Kältemaschinen zur 
Aufgabe gemacht und die Ergebnisse der Münchener Tech- 
nischen Hochschule als Dissertation zur Erlangung der Doktor- 
würde eingereicht sowie in der Zeitschrift für die gesamte 
Kälteindustrie 1903 veröffentlicht). Es ist mir die Ablei- 
tung zuverlässiger empirischer Formeln gelungen, welche 
die Zergliederung sämtlicher das Leistungsverhältnis beein- 
flussenden Umstände, die Feststellung der Bedingungen zur 
Durchführung vergleichender Versuche und die Umrechnung 


) Z. 1902 S. 1191. 
?) 7.1902 S. 1797. 
3) Verlag von R. Oldenbourg, München. 
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der Versuchsergebnisse auf gleiche Betriebs verhältnisse in 
vollkommenerer Weise als bisher ermörlichen. Es sei da- 
her gestattet, die Schlufsfolgerungen dieser Forschungen auch 
an dieser Stelle kurz zusammenzufassen und in der Folge 
zu verwerten. 

Als Normalkonstruktion der Kompressions-Kältemaschine 
ist auch heute noch diejenige der Münchener Versuchsma- 
schine anzusehen, wobei der Refrigerator im Salzwasser- 
bade liegt und nur zur Abkühlung der durchfliefsenden Sole, 
nicht aber zu gleichzeitiger Eiserzeugung dient, während der 
Kondensator in das Kühlwasser eintaucht und von ihm durch- 
flossen wird. Die konstruktive Ausbildung der beiden Vorrich- 
tungen kann bei Einhaltung dieser Grundbedingungen als 
nebensächlich angesehen werden. Es mufs jedoch ausdrück- 
lich betont werden, dafs die nachfolgenden Formeln über den 
Wärmeaustausch durch Versuche mit Refrigeratoren und Kon- 
densatoren zvlindrischer Form und 
mit gleichbleibender Erwärmung des 
Kühlwassers bezw. Abkühlung der Sole 
gewonnen worden sind, weshalb sie 
vorläufig nur unter gleichen Umstän— 
den Anspruch auf Gültigkeit machen 
Können. 

Der Arbeits vorgang und die ihn 
beeinflussenden Betriebs- und Kon— 
struktions verhältnisse, zwischen de- 
nen hier grundsätzlich unterschieden 
werden muß, werden zweckmilsig aus 
dem Werdegang des Kompressordia- 
grammes abgeleitet; s. Fig. 1, 2 und 3. 

Im Idealfalle, d. h. unter der An- 
nahme entsprechend grofser Kühl- 
flächen und unter Aufserachtlassung 
des schädlichen Raumes, der Ventil- 
und Leitungswiderstinde sowie der 
Ueberhitzung im Kompressor, würde 
sich das Diagramm Fig. 1 ergeben, 
bei dem die höchsten und die nie- 
drigsten Temperaturen des Kreispro- 
zesses mit der Kühlwasser-Ablauf- 
temperatur . bezw. der Sole-Ablauftemperatur g. zu- 


sammenfallen'), während ein Einflufs der Kühlwas- 
ser-Einlauftemperatur %, und der Sole-Einlauftempe- 


ratur 7.5 zunächst nicht hervortritt. Die rechneri— 


sche Untersuchung über den Wärmeaustausch im 
Refrigerator und Kondensator aber zwingt schon zur 
Einführung der Kiihlwasser- und Sole-Einlauftempe- 
raturen oder wenigstens ihrer Mitteltemperaturen 
th und I... 


Fig. 2 zeigt die Veränderung des Diagrammes 
bei Verwendung kleinerer Wärmeaustauschflächen, 
wodurch eine Erhöhung der Sättigungstemperatur 
des Kältemediums im Kondensator (in der Folge mit 
»Kondensatortemperatur« = fi bezeichnet) über die 
Kiihlwasser-Ablaufiemperatur einerseits und eine Er- 
niedrigung der Sättigungstemperatur im Refrigerator 
(» Refrigeratortemperatur« = ¢;) unter die Sole-Ab- 
lauftemperatur verursacht wird. Die Kondensator- 
und Refrigeratortemperaturen sind demnach von den Ablauf- 
temperaturen abhängig. Anderseits aber mufs angenommen 
werden, daß der Wiirmeaustausch nach gleichartigen Er- 
fahrungen der Technik auch eine Funktion des mittleren 
Temperaturunterschiedes im 


Kompressordiagramım 


\ 
HI 


a tk, + bka f . 

Kondensator fi — 5 d. (Kondensatordifferenz) und im 
: te, + ta, 

Refrigerator t, — — : . (Refrigeratordifierenz) ist. 


Die hierauf bezüglichen Untersuchungen haben diese An- 
nahme bestätigt und für die oben erwähnten Apparate folgende 
Gleichungen zur Berechnung der Wärmeleitungskoeffizienten 
sowie der wirksamen Temperaturunterschiede ergeben: 


!) Infolge der Ueberhitzung kann in Wirklichkeit die Sättigungs- 
temperatur im Kondensator sogar etwas niedriger sein als die Kühl- 
wasser-Ablauftemperatur. 


Döderlein: Vergleich &itcrer und neuerer Veisuchsergebnisse von Ammoniak-Kompressions-Kältemaschinen. 
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k. im Kondensator = a” = a-V B. 


. 4 W, 5 
k, im Refrigerator = a, 77 a, V B. 
X r 


und 
: A tx. + tı 
Kondensatordifierenz = d. = Ur 41 — = 
Ge Fe 2 
° ‘ 1 Wr te, + 1. 
Refrigeratordifierenz = d, = — 55 — fz 
ar r 2 
Hierin bezeichnet 
N * die Kondensatorleistung i. d. Std., 
W, » Refrigeratorleistung i. d. Std., 
F: » Hufsere Kühlfläche des Kondensators, 
F, » * » » Refrigerators, 
Vig. 4. Druck- und Temperaturkurve 


ges. NH3- Dämpfe. 


-5 EO 05 +90 +75 
Temperaturen tn °C 


Druck- und Temperaturkurve 
ges. NH; - Dämpfe 


-7 -5-2-0 +5 +O +75 +20 
Temperaturen in °C 


B. = = die Beanspruchung der Kondensatorfläche, 


Be, * » 


a. und a, sind unveränderliche Koeffizienten für einen 
und denselben Apparat. 


Refrigeratorfläche, 


Die Kondensator- und Refrigerator-Temperatu- 
ren des Kältemediums sind also sowohl von den Ab- 
lauf-, alsauch von den Mitteltemperaturen des Kühl- 
wassers und der Sole abhängig und werden durch 
die Werte ti,, ti, las f., Be, Br, a. und a, bestimmt, wobei 
zu unterscheiden ist, welche von ihnen den Betriebs- und 
welche den Konstruktionsverhältnissen zuzuteilen sind. 

Ohne Zweifel gehören zu ersterer Gruppe die Sole- und 
Kühlwasser-Temperaturen und zu letzterer die Koeffizienten 
a. und a, Zweifelhaft erscheint nur die Zuordnung der 


Band 47. Nr. 41. 
10. Oktober 1903. 
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Werte B. und B., da die Bemessung der Kühlflächengröfsen 
in der Hand des Konstrukteurs liegt. Die weitere Verfol- 
gung dieser Frage würde zur Berücksichtigung des Kauf- 
preises der Maschine führen, erübrigt sich aber, da bei allen 
bisherigen Leistungsvergleichen der Kostenpunkt stillschwei- 
gend aulser acht gelassen worden ist, und zwar mit Recht; 
denn die Güte einer Konstruktion ist nach dem Grundsatze 
der Technik zu beurteilen, dafs mit dem kleinsten Material- 
aufwand eine möglichst grofse Leistung erzielt werden soll. 
Von diesem Standpunkt aus müssen B. und B, den Betriebs- 
verhältnissen zugerechnet werden, sodafs für die Wirksain- 
keit des Kondensators und des Refrigerators allein die Koef- 
fizienten a. und a, bezw. k. und k, die Wertmesser bilden, 
während Leistungsvergleichen gleiche Werte der übrigen 
Faktoren zugrunde zu legen sind!). 

Aus zahlreichen Versuchen an Maschinen heutiger Aus- 
führung im praktischen Betriebe haben sich gleiche Mittel- 
werte dieser Koeffizienten für Refrigerator und Hondeusator; 
nämlich a. = a, = 5,7, berechnen lassen. 


Erfroulicherweise sind als »Normaltemperaturen« des 
Kühlwassers und der Sole folgende Werte fast allgemein an- 
erkannt: 


Kühlwasser-Einlauftemperatur t =+ 10°C 
Kühlwasser-Ablauftemperatur . . . . ., =+ 20> 
Sole-Einlauftemperatur 
Sole-Ablauftemperatur . 


Kompressordiagramm 


-75 -W - 
jener . 11°C 


Diese Zahlen können bei den meisten Versuchen bis auf 
die Kühlwasser-Einlauftemperatur eingehalten werden, die 
vom Grundwasser abhängig ist und häufig um einige Grade 
abweicht. Diesem Umstande mufs durch Umrechnung auf 
die »Normaltemperatur« Rechnung getragen werden, da 
fı, obigen Ableitungen gemäfs die Kondensatortemperatur 


e 


und naturgemäfs auch die Temperatur des flüssigen Kälte- 
mediums f, vor dem Regelventil beeinflufst. 


Da somit die Sättigungstemperaturen des Kältemedi- 
ums im Kondensator und Refrigerator und damit die ent- 
sprechenden Drücke bestimmbar sind, fehlen noch, wie aus 
Fig. 3 ersichtlich, die Gröfsen der Ventil- und Leitungswider- 
stände Ap, und Jp., um die höchsten und niedrigsten 
Drücke des endlichen Kompressordiagrammes zu ermitteln. 
Zur Berechnung dieser Werte lassen sich allgemein für Ma- 
schinen gleicher Gattung und gleicher Bauart folgende be- 
kannte Formeln anwenden: 


Ap. ER Te 7e v? 
| Ip = hyv’, 
worin bedeuten: u | 
T- und qa konstante Koeffizienten, 


y. und 73 die zum Wannen De und zum 


5 Vom gleichen Standpunkt ausgehend, hat auch der Ausschufs 
in München die Gröfsen der Kühlflächen einheitlich vorgeschrieben und 
Sonderversuche mit doppelten Kühlflächen ausführen lassen. 


Refrigeratordruck p, gehörigen spezifischen Ge- 
wichte des Kältemediums und 
v die mittlere Kolbengeschwindigkeit des Kompressors. 


Diese Gleichungen lassen 3 neue, die Leistung und den 
Arbeitsverbrauch bestimmende Faktoren 9., q2 und v hervor- 
treten, von denen die beiden ersten wieder zweifellos den 
Konstruktionsverhältnissen zuzurechnen sind und deren Güte 
kennzeichnen; sie sind aus zahlreichen Versuchen an ausge- 
führten Ammoniak-Kompressions-Kältemaschinen ermittelt wor- 
den, wobei für die heute üblichen Kolbengeschwindigkeiten 
von 0,9 bis 1,ı m mit guter Uebereinstimmung folgende Mit- 
telw erte gefunden wurden: q,= 55 und 9: = 125. 


Die Frage, ob die Kolbengeschwindigkeit den Betriebs- 
oder Konstruktionsv erhältnissen zuzuordnen ist, erledigt sieh 
in gleicher Weise wie diejenige wegen Beanspruchung der 
Kühlflächen, solange nur solche Maschinen verglichen WETACN, 
welche mit denselben Kältemedien. arbeiten. 


Da Preis und Abnutzung aufser Betracht bleiben, ist 
jedenfalls die Konstruktion die bessere, welche bel gleicher 
Umlaufzahl gröfsere Leistung erzielt. Die Kolbengeschwindig- 
keit fäilt daher unter die “Gruppe der Betriebsverhältnisse, 
und der Vergleich verschiedener Versuchsergebnisse erfordert 
Umrechnung der Ventil- und Leitungswiderstände anf gleiche 
Werte von r. 

So lassen sich die jeweiligen Gröfsen von 4p. und Ap, 
ermitteln und man erhält damit, wie Fig. 3 zeigt, die Druck- 


grenzen des wirklichen Arbeitsvorganges. 


Die Konstruktion des Kompressordiagrammes 


Druck- und Temperaturkurve und die Berechnung des indizierten Arbeitsver- 
gos. NH; -Dümpfe 


brauches setzen aber auch die Kenntnis des Ver- 
laufes der Kompressionskurve bei veränderlicher 
spezifischer Dampfmenge x. am Anfang der Kom- 
pression voraus, worüber bisher grundsätzliche 
Meinungsverschiedenheiten herrschten. 


In der erwähnten Abhandlung ist bewiesen 
worden, dafs bei dem heute allgemein üblichen 
Kompressorgang mit warmen Druckrohren die 
Kompressionskurve mit der Adiabate der über- 
hitzten Dämpfe (»trockene Adiabate« genannt) 
nahezu zusammenfällt, sodafs für praktische 
Zwecke die Kompressionskurve nach der Glei- 
chung pvt?» = konst. konstruiert werden kann. 


Nach dem Brauerschen Konstruktionsverfat- 
ren fiir gleichartige Kurven (es ist in dem Dia- 
gramm Fig. 1 dargestellt) läfst sich das Indikator- 
diagramm für die ermittelten höchsten und tiefsten 
Drücke p. und p und für ein bestimmtes Hub- 
volumen V, in einfacher Weise. konstruieren. = 


Die indizierte Rompressorsrvel.y berechnet: sich nach der 
Formel 


i ONTE) 
N: = 0,0018 n pa Va | (2°) see | 


welche aufser dem Hubvolumen V,cbm keinen neuen, an 
Leistungsverhältnis bestimmenden Wert enthält; denn es ist 


= py — 4p, in kg/qem 


p. der Ansaugedruck 
= Pi 4p.» > 


p. » Verdriingungsdruck . 
n die Umlaufzahl i. d. Min. 


Ferner läst sich aus dem Diagramm fiir einen verlust- 
losen Kompressor die theoretisch erreichbare Kälteleistung, 
welche indizierte Kälteleistung W, benannt worden ist, nach 
tolgender Formel berechnen: 

4. — |, 


worin 1 der a volumetrische Wirkungsgrad 
(dem Diagramm zu entnehmen, gekennzeichnet 
durch das Oefinen des Saugventils), 

va das spezifische Dampfvolumen zu pu, 

rə die Verdampfungswärme » Dr, 

qi > Flüssigkeitswärme „ te, 
q; » Flüssigkeitswärme vor dem Regelventil. 
Bezeichnet man ferner mit »indiziertem Wirkungsgrad« 
„„. das Verhältnis der beim Versuch ermittelten Kälte- 


202 


W=120n 7¼. le 
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Zahlentafel 1. 


Zusammenstellung der Versuchsergebnisse an verschiedenen Kältemaschinen. 


— = — 
Altere Versuche neuere Versuche 


21,53 | 20,96 


8 
v 


Benennungen Bezeichnung und Mafse Linde- Maschinen | »Halmagis« 
Formeln te, Ba BEER AA NE us r 
München München Riegel I Riegel II Halle 
1890 1893 | 1908 1908 1903 
Abmessungen. 
1 | mittieres Hubvolumen a Va ltr 20,2 20,28 | 20,12 20,12 19,9 
2 | Refrigeratorfläche . . ... . F, (aufsen gemessen) qm 71 71 66,5 66,5 99,7 
8 | Kondensatorfläche . . F. >» >» ) » 67,3 67,3 | 66,5 66,5 | 99,7 
Betriebsverhältnisse im Kondensator. 
t W. 
4 Beanspruchung . ee ee cae ee ji = Be WE 1025 | 1128 | 1052 | 1524 1128 
Einlauf tx, 00 9,54 | 9,709 12,68 12,68 10,04 
Ablauf. th. » 19,63 l 20,007 | 19,89 | 20,17 
|Kühlwassertemperatur 15 rary | | 
7 | Mittel i= a > 14,6 14,86 16,28 | 16,42 14,93 
| 


8 | Kondensatortemperatur . . . . 
9 | Kondensatordifierenz .... .» 


10 Temperatur vor dem Regelventil 


11 Flussigkeits wärme bei tf . 


12 | Beanspruchung. . . 


13 Einlauf . 
13 Soletemperatur Ablauf, 
15 Mittel 


16 | Refrigeratortem peratur 
17 | RNefrigeratordiffe ren 


18 | Flüssigkeitswärme bei t: 
19 | Verdampfungswärme bei 12 5 


20 | mittlere Umlaufzahl in der Minute 
21 » Kolbengeschwindigkeit . 
22 | » Druckrohrtemperatur . . 
28 | Anssugedruck ....... 
24 | spezifisches Ansaugevolumen . . 
25 | Verdrängungsdruck . . . .. 
26 | volumetrischer Wirkungsgrad . . 


27 | Refrigeratorleistung . . . » . 
28 | Kondensatorleistung .... . 
29 | indizierte Kompressorarbelt . . 


80 Kälteleistung für 1 PS; st des Kom- 
pressors U e 0 0 e N e 0 


Samtliche Zahlen der senkrechten Reihe 


leistung (Refrigeratorleistung W,) 
leistung W,, 


Wr 
: = B, WE 818 | 936 | 916 1297 955 


Ä 21 22512 20,67 
de = ti — tk » 6,950 6,1 4,72 

ty » 14 (angen.) 14 (angen.) | 17,7 ' 16,4 13,4 
97 WE 12,93 12,93 | 16,5 15,2 12,45 


5,7 5,74 
Betriebsverbiltnisse im Refrigerator. 


— 2,08 — 1,927 — 1,935 — 2.08 
— 4,997 — 5,005 — 5,06 


to » — 9,77 — 9,13 — 10,1 — 9.4 
d. = tz — t. » 6,25 3,60 5,67 6,63 5,9 
92 WE — 8,63 — 6, 35 — 8,06 — 8,9 — 8,4 
72 » 822,16 320,72 321,8 322,35 | 322 


| 
— 8,55 — 3,46 — 8,47 — 3,57 
| 


Betriebsverhältnisse im Kompressor. 


n 45,1 

v m/sk 0,63 
im °C 22 
Pa kg,qcm 2,8 
Va ltr 452 
pe kg / qem 9,39 
Tv 0,955 


42,63 | 45,5 | 67,65 74,97 
0, 0,633 0,95 1,045 
39,5 49,7 | 44 55 

3,13 2,75 ; 2,55 2,7 berechnet 
408 460 494 469 

9,24 9,39 9,84 9,4 berechnet 
0,97 0,965 0,952 0,97 


Leistungswerte. 


W, WE 58 110 66515 60 967 86 273 95 175 
117 > 69 000 75953 69 940 101327 112 440 
Ni PS 15,2 14,5 15,89 24,27 24,96 


WE 3823 4588 3340 | 3555 3813 


»Halmagis« sind die arlthmetischen Mitiel beider Parallelversuche. Der Refrigeratorleistung ist die Wärme- 
einstrahlung = 1450 WE zugerechnet. 
T 


zu der indizierten Kälte- e und : sind wesentlich von der Güte der Konstruk- 


tion und Ausführung der Kompressoren abhängig, 


er w. und besonders letzterer Wert eignet sich vorziig- 
8 Ni — l 7 2 a = 
W; lich zu ihrer Beurteilung. 
er | W.=120n V. In} 6% 40 1. Ui. Zur Uebersicht sind in nachstehenden zwei Gruppen 
va Ta . sämtliche Werte, die in den bisherigen Untersuchungen her- 
Die Gleichung enthält abermals neue, zu berücksichti- vorgetreten sind, nochmals zusammengefalst: 


gende Faktoren, nämlich 


V.,: kennzeichnet die Gröfse der Maschine, welche | 


1) Konstruktionsverhältnisse. 


selbstverständlich das Leistungsverhältnis wesent- a. und a, Wertmesser der Kühlflächenwirksamkeit; 
lich beeinflufst, sodafs bei gleiehem Kältemedium Ye * q3 2 » Ventil- und Leitungswider- 
nur Maschinen von annähernd gleicher Gröfse stände; 

und bei verschiedenen Kiltemedien nur solche e » N Wertmesser der Güte der Kompressoren. 


von annähernd gleich 


glichen werden sollten; 


Xa: ist abhängig von der 


grofser Kälteleistung ver- 2) Betriebsverhältnisse. 


Fiibrung des Kompressor- ti, &, und %, Kiihlwassertemperaturen ; 


ganges, welche dem Ermessen des Lieferanten an- f,, f.. » . Soletemperaturen; 
heimgestellt werden mufs; bei dem heute für rich- V, Hubvolumen; 
tig erkannten annithernd trocknen Kompressorgang v Kolbengeschwindigkeit; 


kann £a = 0,95 = konst. angenommen werden; | B. und B, Beanspruchungen der Kühltlächen. 
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Zahlentafel 2. 
Auf die Betriebsverhältnisse der »Halmagis«e umgerechnete Versuchsergebnisse. 
ältere Versuche | neuere Versuche 
Formeln 9 s : zu SE tees 3 
München München Riegel I Riegel II Halle 
1890 1898 1908 1903 1903 
Betriebsverhältnisse im Kondensator. 
1 | Beanspruchung . . A ge eS B. WE 1128 1128 1128 1128 1128 
2 Einlauf kr, °C 10 10 10 10 10,04 
3 | Kühlwassertemperatur| Ablauf. tk » 20 20 20 20 19,82 
te + te 
4 Mitte! th’ = m mr » 15 15 15 15 14,98 
i 1128 
5 Differenz . de = . y : » 7,3 6,1 4,9 4,9 5,74 
Kondensator | ; Be | 
6 | Temperatur th = th + oe » 22,3 21,1 19,9 19,9 | 20,67 
7 Druck . 51 k R / cem 9,49 9,12 8,76 8,76 | 
8 | Temperatur vor dem Regelventil . ty °C 14 14 15 13,7 13,5 
9 | Flüssigkeitswärme zu ty . 47 WE 12,93 ; 12,93 18,87 | 12,7 | 
Betriebsverhältnisse im Refrigerator. 
10 Beanspruchung. Br ale Br WE 955 955 955 | 955 955 
11 Einlauf. . t. °C — 2 — 2 — 2,00 | —3 — 2,08 
1 7 
12 Solatem peratur Ablauf t. » — 5 — 5 — 5,00 — 5 — 5,06 
k. + ta! 
13 Mittel . . » = | — 3,5 — 3,5 — 8,5 — 8,57 
| 
955 
14 Differenz . d, = Or y » 6,76 | 3,85 5,80 iv 5,70 5,9 
Refrigerator f ; R, i 
15 Temperatur 12 Sn + Ò, » — 10,36 | — 7,15 — 9,30 i — 9,20 — 9,47 
16 Druck . 52 kg/ dem 2, 0 3,29 3,01 3,08 
17 Verdampfungswarme bei 222 72 WE 322,4 320,78 321,9 321,8 
18 . Flüssigkeltswärme bei t: 92 > — 901 , — 6,37 — 8,2 2,1 
Betriebs verhältnisse im Kompressor. 
19 | mittlere Umlaufzahl i. d. Min. . 75 75 75 75 74,97 
sn 
20 | mittlere Kolbengeschwindigkeit . v= 30 msk 1,05 1,05 1,05 1,05 1,045 
21 .Saugventil- und ie Ip = 12572 v kg/ dem 0,32 0,35 0,33 0,33 
22 | Ansaugedruck . N Pa =P = 42 » 2,58 2,94 2,7 2,7 
23 spezifisches Volumen zu er ra ltr 490 | 435 469 | 469 
24 Druckventil- und Leitungswiderstand Jp- = ye v kg/ dem 0,44 0,42 0,41 | 0,41 
25 | Verdrängungsdruck ... . P: = pi + Ape » 9,93 i 9,54 9,17 9,17 
Leistungswerte. 
| 
| a ae ee | 
26 | Refrigeratorleistung . . ©. , = r. Eu ee 89 140 109 758 99 470 101 750 | 95 175 
a I 
23 — (4 — 22 
| go % 2 ) | 
pe J. 27 
— 1 ; 
er In (10 n | | 
27 | indizierte Kompressorarbeit . N. = N. Br FEN IR TE n 26,41 26,36 25,57 25,33 24,96 
-1 | | 
(z ) 
Wr 
28 | Kälteleistung auf 1 Kompr.-PSi st a WE 3370 4164 3890 | 4017 | 3813 
i 


Hiermit sind nun die Bedingungen zur Vornahme ver- 
gleichender Leistungsversuche festgelegt und die Hülfsmittel 
zur Umrechnung auf gleiche Betriebsverhältnisso gewonnen, 
sodafs an die Lösung der eigentlichen Aufgabe gegangen 
werden kann. 

Im heurigen Jahrgange dieser Zeitschrift!) hat R. Stete- 
feld über Leistungsversuche an einer Ammoniak-Kompressi- 
ons-Kältemaschine neuester Konstruktion, genannt »Halmagis:, 
berichtet, welche in der Werkstätte der, Halleschen Maschi- 
nenfabrik und Eisengiefserei« in Halle a/S. angefertigt und 
dort als Versuchsmaschine aufgestellt war, und Prof. E. Brauer 
hat?) über gleichartige Versuche an einer Lindeschen Ma- 
schine von gleicher Gröfse berichtet, die in der Brauerei 
von Meyer & Söhne in Riegel seit mehreren Jahren im 
praktischen Betriebe ist. 

) Z. 1903 S. 498. 

) Z. 1908 S. 678. 


Bei beiden Versuchen sind die »Normaltemperaturen: 
nach Möglichkeit eingehalten worden. Beträchtliche Ab- 
weichungen jedoch weisen die Kühlwasser-Eintrittstempera- 
turen, die Beanspruchungen der Kühlflächen und die Kol- 
bengeschwindigkeiten auf, sodafs der Vergleich der Versuchs- 
ergebnisse ohne Umrechnung auch in diesem Falle zu Trug- 
schlüssen über die Güte beider Maschinen führen muls. 

Da das oben entwickelte Verfahren, wie schon erwähnt, 
nur für Maschinen Lindescher Normalkonstruktion gültig ist, 
müssen die Zahlen auf die Betriebsverhältnisse »Halmagis« 
umgerechnet werden. 

Verfährt man in gleicher Weise mit den älteren Münche- 
ner Versuchsergebnissen Lindescher Maschinen, so erhält man 
einen Vergleich der Leistungsfähigkeit älterer und neuerer Ma- 
schinen unter gleichen Betriebsverhältnissen und für Kolben- 
geschwindigkeiten, wie sie heute in der Praxis üblich sind. 

Diesem Zwecke dienen die Zahlentafeln 1, 2 und 3, zu 
deren Verständnis nur wenige Worte nötig sind. 
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Zahlentafel 3. 
Ergebnisse der Sonder untersuchung. 


— — — — = 8 = — — — 25 


Altere „Versuche neuere Versuche 
e Bezeichnungen Mafse Linde-Maschinen »Halmagis« 
und Formeln x — one rr - ase 
: = München | München Riegel I Riegel I Halle 
ze " 1890 1893 1903 | 1903 | 1903 
Kondensator. 
ba be | W. | | 
1 Beanspruchung B. = WE 1025 1128 1052 1524 1128 
F. ' | 
. _ ` li, + Ka i | 
2 mittlerer, Temperaturunterschied . d: =t — °C 6,945 6,1 4,72 9,7 9,74 
EN 3 | 
D- 
3 Wurmeleitungkotffizient . . . . =, =a VB. WE 147,5 184,5 223 267 | 196 
re 
ke . 
4 | Werlmesser der Wirksamkeit „ = VB . 4,6 5,9 | 6,9 6,8 5,8 
Refrigerator. 
| W, wee Hf ae | 2 
5 Beanspruchung B. = 5 WE 818 936 916 1297 955 
| t. + te 
6 mittlerer Temperaturunterschied . d, =: t — se °C 6,25 | 3,60 | 5,67 | 6,63 5,9 
. A J 
7 B, : | 2 
7 . W&armeleitungskoéifizient . . . 4. p — 0 Vi. WE 131 | 260 | 162 195 162 
: kr | | 
8 | Wertinesser der Wirksamkeit . . a= y | 46 | 8,5 5,4 5,4 5,2 
115 
Kompressor. 
i w, | 
9 indizierter Wirkungsgrad . . , r: = i 0,83 | 0,89 | 0,88 | 091 | 0,86 
Ä l | 
Zahlentafel 1 enthält das rohe Versuchsmaterial und ' Leistungswerte. 
die zur Umrechnung nötigen, den bekannten Dampftabellen ent- Zahlentafel 3 enthält die aus Zahlentafel 1 berechneten 
nommenen kalorischen Werte; die Ziffern der Reihe Halmagis: | Werte von 7; und von a. und a, welche die Güte der Kon- 
sind die arithmetischen Mittel aus beiden Parallelversuchen. : pressoren und die Wirksamkeit der Kühlflächen treffend kenn- 
Zahlentafel 2 enthält die Umrechnungsformeln und die zeichnen; je gröfser y, umso vollkommener der Kompressor: 


zugrunde gelegten gleichen Betriebsverhältnisse (diejenigen und je grofser a. und a,, umso wirksamer Kondensator und 
der © Halmagis:) sowie die umgerechneten vergleichbaren , Refrigerator. 


Der Schütte-Kessel und seine Verwendung auf Flulsschiffen. 


Von Hermann Hildebrandt, Ingenieur in Stettin. 


Es ist eine bekannte Tatsache, dafs beim Entwurf und spruchung bei gröfseren Schiffen von rd. 60 m Länge den 
Bau eines Flufsdampfers, ganz gleich, ob Fracht-, Passagier- Wert 8,50 cm auf; bei grofsen Raddampfern sind Durch- 


oder Schleppschiff, der Tiefgang die gröfste Rolle spielt. Alle 
andern Forderungen sind hiervon abhängig. Da die Material- 
stärken des Schiffskörpers meistens an Hand einer genauen 


biegungen bis zu 7 cm beobachtet worden. Dieser Durch- 
biegung wird schon bei Beginn des Baues Rechnung 
getragen durch Aufbiegen oder Durchlegen der Kielplatten, 


Festigkeitsrechnung bestimmt werden und dem Entwurf je nachdem ein Scitenrad- oder Hinterraddampfer in Frage 
vine ausführliche Gewichtsberechnung zugrunde gelegt wird, | kommt. Nun stellt es sich aber sehr häufig beim Entwurf 
so ist man über die Gewichtsverteilung von vornherein von Flufsdampfern heraus, dafs man gewöhnliche Zylinder- 
unterrichtet; bei gröfster Ausnutzung des Materials läfst sich kessel ihres hohen Gewichtes wegen nicht anwenden kann. 
dann gröfste Leichtigkeit der Konstruktion erzielen. Was die und dafs nur mit Hülfe von Wasserrohrkesseln der ge- 
Festigkeit flachgehender Flufsschiffe, insbesondere der Rad- ſorderto Tiefgang innegehalten zu werden vermag. Die 
dampfer, anlangt, so hat dio Erfahrung gelehrt, im Interesse Verwendung von Doppelender-Zylinderkesseln, welche zwar 
der Lebensdauer und Wirtschaftlichkeit 8 kg.ımm Zug bean- rd. 10 vH weniger wiegen als zwei Einfachkessel, ver- 
spruchung des Materials nicht zu überschreiten; dabei ist bietet sich häufig wegen der Gewichtsverteilung und der 
angenommen, dafs für die Nietung ein Abzug von 25 vH | Länge des Kesselraumes. Das Gewicht der Maschinen- 
vom Trägheitsmoment des in Rechnung gezegenen Quer- anlage wird hierbei auf eine geringere Schiffslänge zu- 
schnittes gemacht wird, was bei Flufsschiffen keineswegs zu sammengedrängt, d. h. der Ueberschufs an Wasserverdrängung 
viel ist. Das gröfste Biegungsmoment ergibt sich zu wird an den Enden, der Gewichtsüberschufs in der Mitte 

| end grofser, und folglich wird die Differenzenkurve (Belastungs- 

: ; LD, 

l kurve) nach der Mitte zusammengezogen; hier ergeben sich 
wenn L die Länge zwischen den Loten und D die Verdrän- also höhere Werte als bei Verwendung von Einenderkesseln, 
gung bezeichnet. Bei Heckraddampfern wird der Koeffizient und es kann der Fall eintreten, dafs das gröfste Biegungs- 
etwas grofser, nämlich = rd. 0,028. moment dadurch erhöht und dann auch eine Erhöhung 


Die theoretische Durchbiegung weist für diese Bean- des Gewichtes der Schiffsverbandteile erforderlich wird. 
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Meistens gelingt es auch schwer, bei Doppelenderkesseln 
richtigen Trimm und gleichzeitig gute Lauflinien zu erhal- 
ten. Es weisen daher die meisten grofsen Rhein-, Elbe- und 
Donaudampfer symmetrische Anordnung der Kesselanlagen 
vor und hinter der Maschine auf. 

Wasserrohrkessel sind auf folgenden gröfseren Flufs- 
dampfern in Deutschland zur Anwendung gekommen: 


Fig. 4 bio 


I. Diirr-Kessel. 


l l j | | Heiz- | w 
Zahl der sche E ps; PS 
Kessel | im | H 
| , 


| 
| 
| 
Heckraddampfer » Wilhelmshafen« 1 120 300 2,50 
Radschleppdampfer »Paul« . . 2 830 650 1,97 
Radpersonendampfer »Wilhelm, Kal- 
ser und König 4 442 1000 2,26 
Radpersonendampfer» Deutscher Kalser« 4 468 , 1000 | 2,14 
» »Kalserin Auguste 
Victoria« P ese oe. 4 542 1250 | 2,31 
Radpersonendampfer »Borussia« . 4 587 | 1500 2,56 
> »Barbarossa« 2 342 750 | 2,19 


Radschleppdampfer »Niederrhein 1. 


| — — 


» Borussia besafs ursprünglich Thornycroft-Kessel, doch 
wurden sie nach kaum zweijähriger Betriebsdauer durch 
Dürr-Kessel ersetzt. a 


IT. Schulz-Thornycroft-K essel. 


— 
Zahl der Bel 


Kessel „ ee 
an -i 
Fährdampfer »Charlo'te« 1 25,60 50 1,95 
> »Martha« 1 38,00 80 2.11 
Verkehrsboot »Bertha« 1 76,00 170 2,24 
Fährboot »Hanna< . 1 47,00 90 1,915 
Hafenpolizeiboot 1 | 56,00 110 1,965 
Turbinendampfer 1 40,60 150 3,70 
Dampfspritzenboot . 1 | 36,00 80 2,22 


Bisher haben sich die Wasserrohrkessel auf Flufsschiffen 
nur in den Personendampfern bewährt, da diese einen geord- 
neten Betrieb und gleichmäfsige, wenn auch starke Inan- 
spruchnahme während der ganzen Betriebsdauer aufweisen, 
zum Unterschiede von Kesseln auf Schleppdampfern, die in- 


folge des unregelmälsigen Betriebes häufig starken Schwan- 
kungen in der Dampfentwicklang unterworfen sind. 

Die Vor- und Nachteile der einzelnen Bauarten von 
Wasserrohrkesseln dürfen als hinreichend bekannt vorausge- 
setzt werden’); inbezug auf die Nachteile sei noch daran er- 
innert, dafs die Wasserrohrkessel aufserordentlich empfindlich 
gegen geringe Unreinigkeiten des Speisuwassers’, sind und 


Schütte-Kessel. 


Schnitt A-B 


Ansicht von vorn 


706 Ankerrohe 76 Gufs. Dmr 


90980 0.00998 — 
S — 


daher besonders genau gearbeitete Speisevorrichtungen not- 
wendig machen, die auf Flufsschiffen den Betrieb verteuern 
und erschweren. Endlich sei auch noch der Schwierigkeit 
einer Reinigung und Reparatur der Kessel gedacht, da hier- 
bei oft zahlreiche Kesselteile losgenommen werden müssen. 
Man ist sich in Fachkreisen schon lange darüber 
klar, dafs der beste Schifiskessel derjenige ist, der die Vor- 
teile des Wasserrohrkessels mit denen des Zvlinderkessels 


I) vergl. Busley, Z. 1896 S. 1037 u. f. 
203 


” 
* 


m 


790 Heizrohre 76 
167 Wasserrohre 38 » 
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vereint. Diese Ansicht geht auch aus dem Urteil des eng- 
lischen Ausschusses zur Untersuchung der Kesselfrage in der 
englischen Marine ‘hervor, in dessen Bericht ausgeführt ist, 
dafs zurzeit der Zylinderkessel wirtschaftlicher sei, und 
dafs von den Wasserrohrkesseln der Dürr-Kessel des verhält- 
nismälsig grofsen Wasserraumes wegen besondere Beachtung 
verdiene. ; 

Eine Verbindung zwischen Zylinder- und Wasserrohr- 


Fig. 4 bio 6. 


-280X380 


770 Fahre 30/34 Dmr 
erröhre 3/90 Dmr- 


kessel stellt der Schütte- 
Kessel dar, Fig. 1 bis 3), 
der bis jetzt als Betriebskessel 
der Aktien-Gesellschaft G. See- 
beck in Geestemiinde, wo- 
selbst er seit 2 Jahren un- 
unterbrochen im Betriebe ist, 
und 1901 zweimal als Schiffs- 
kessel für die 1000 pferdige 
Maschinenanlage auf der 
Yacht »Lensahn« des Grols- 
herzogs von Oldenburg aus- 
geführt worden ist. Der Kes- 
sel besteht aus 


den beiden Längssiedern a, 

dem Quersieder b, 

dem ovalen Mittelteil c, 

den beiden Dampfsamm- 
lern di und da, 

miteinander verbunden 
durch das Rohr e, 

dem Rohrbündel f und 

der durch das Rohrbündel 
f dreiteilig gestalteten Ver- 
brennungskammer v. 


Die Rauchgase bestreichen zunächst die untere Seite 
des Mittelkessels, umspülen die Siederöhren des Rohrbündels 
f, durchziehen genau wie beim Zylinderkessel die Heiz- 
röhren des Mittelteiles c, bestreichen den vorderen Dampf- 
sammler dı und überhitzen hier den Dampf, sodafs stets 
trockner Dampf zur Verfügung steht, und gelangen dann 
durch den Rauchfang g in den Schornstein. Um guten 
Wasserumlauf zu erzielen, sind die beiden Längssieder a 


1) s. a. Schiffbau 23. Dez. 01. 
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untereinander und mit dem Hauptkessel durch das T -for- 
mige, im wagerechten Teile geschweifte Rohr h verbunden, 
in dessen aufrechten Stutzen, wie aus Fig. 2 deutlich er- 
sichtlich ist, ein engeres Rohr © mit dem durchlöcherten 
Flansch k mündet. Als Beweis für guten Wasserumlauf sei 
angeführt, dafs sich in den ausgeführten Schütte-Kesseln aller 
Schmutz in dem hinteren Quersieder b vorgefunden hat. 
Das Speisewasser tritt in den hinteren Dampfsammler d., 


Schütte-Kessel für eine Barkasse. 


von hier aus in den Mittel- 
kessel c und weiter teils 
durch das Rohr i, teils durch 
die Flanschöffnungen k in 
das T-förmige Verbindungs- 
stück A; weiter gelangt es 
in die beiden Längssieder a, 
den Quersieder b und von 
hier aus durch das Rohr- 
bündel f wieder in den 
Dampfsammler dz. Das Haupt- 
dampfrohr zweigt vom Dampf— 
sammler dı ab, in welchem, 
wie schon erwähnt worden 
ist, der Dampf durch die 
abziehenden Rauchgase, deren 
Temperatur rd. 300 bis 350° 
beträgt, gut getrocknet wird. 


Der ganze Vorgang ist 
also sehr einfach. Beson- 
ders gut ist auch die An- 
lage des Rostes. Der Kessel 
wird infolgedessen sehr gleich- 
mälsig warm sein, und hier- 
durch ist vermieden, dafs 
einzelne Teile sich mehr als andere ausdehnen und un- 
dichte Nähte entstehen. Ferner wird die Dampfentwick- 
lung in dem Rohrbündel f sehr beschleunigt, da die Heiz- 
gase hier die höchste Temperatur haben. Ein Versuch. 
den der Besichtiger des Englischen Lloyds am 28. Ja- 
nuar 1901 mit dem Betriebskessel von Seebeck in Bremer- 
haven anstellte, ergab, dafs vom Feueranmachen bis zur Er 
zielung von Dampf von 13 at Spannung 70 min gebraucht 
wurden; hierbei war der Kessel nicht besonders für den 
Versuch hergerichtet, sondern befand sich in dem norma 


Ne Hildebrandt: Der Schätte-Kessel und seine Verwendung auf Flußschiffen. 1481 
Vergleich ausgeführter Feuerrohrkessel mit einem Schütte-Kessel. 
. (Sämtliche Kessel arbeiten mit natürlichem Z ıg.) 
(1 bis 4 sind Flufsschiffskessel mit um 4° geneigter Rauchkammerdecke; 6 bis 6 sind Seeschiffskessel.) 
1. | 2. 8. 4. 5. 6. 
Art des Schiffes Rhein- Rhein- Personendampfer Donau- Yacht Lootsen- und 
Schleppdampfer | Salondampfer | für Rufsland | Salondam pfer »Lensahn« Schleppdampfer 
| 
Dreifach- Dreifach- Dreifach- Dreifach- 
MIBSENIDE { Expansion verbond ö Expansion | Expansion Expansion 
Kessel og. of r 2 Zylinderkessel | 2 Zylinderkessel 1 Lokomotivkessel| 2 Doppelender') 2 Schütte- Kessel 1 Zylinderkessel 
indizierte Leistung N; . PS 850 700 280 890 1000 400 
Ueberdruck p . at 12 8 02 11 11 18 12 
Heizfiache H am je 165 je 140 110 je 150 je 152 je 125 
Rostfläche R a, 5 . 2 Je 4,56 je 4,40 — je 5 je 4,20 8,80 
nacktes Kosselgewicht @ . kg je 25800 je 15080 — — | je 17000 24 190 
G Wasser Gi . > | Je 88050 je 25280 — — je 25 000 37190 
G, + Armatur + Rauchfang ?) = G3 » | je 42500 je 28650 22200 je 35000 je 29 800 40490 
H:R ; À 86,20 31,80 — 80 86,20 82,90 
MH. . Ps 2,58 2,50 2,55 2,97 8,29 8,20 
G H. . kg 158 108 — — 112 198,50 
G,:H. . > 231 181 — — 164 297 
O. . * 258 205 202 288 196 824 
Gz MN. * 100 82 79,80 78,60 59,60 101 
Wassergewicht: Gs 8 a . VH 80 85,40 82,40 84,80 26,80 82,10 
Koblenverbrauch pro PSı-st . kg 0,857 0,971 — 1,210?) 0,754) 0,795 
Preis pro qm H . a % 4 115 em 128,20 — 122 — 


1) mit getrennten Rauchkammern. 2) aber ohne Schornstein. 
4) gemessen bei M= 1068 einschliefslich aller Hülfsmaschinen. 


len Zustande, wie an jedem Betriebstage zu Beginn der 
Arbeit. 

Alle Teile des Kessels lassen sich verhältnismäflsig ein- 
fach herstellen; die schwierig herzustellenden, leicht leckenden 
Verschlufsdeckel der Wasserrohrkessel fehlen beim Schütte- 
Kessel. Die Abmessungen der Längssieder a, des Quersieders 
b, der Dampfsammler dı und d; sowie des Mittelkessels c 
sind so gewählt, dafs jederzeit Besichtigungen vorgenommen 


Fig. 7 bio 9. Barkasse mit Schütte-Kessel. 
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und das Reinigen leicht besorgt werden kann, wodurch die 
Reparaturen sehr herabgemindert werden. 

Die Kessel der »Lensahn« kosteten 122 M pro qm 
Heizfläche einschliefslich Rosten, Bekleidung und grober 
Armatur, sind also nicht wesentlich teurer als Zylinder- 
kessel. Das ist um so bemerkenswerter, als diese Kessel 
zu einer Zeit gebaut wurden, da die Materialpreise und | 
Löhne gestiegen und von normalen Verhältnissen ent 
fernt waren; ferner mufs berücksichtigt werden, dafs die 
Werkstatt auf diesen neuen Kessel noch nicht eingear- 
beitet war 


3) Mohäcser Kohle von 6700 WE. 


Als weiterer Vorteil des Schütte-Kessels gegenüber dem 
Zylinderkessel ist hervorzuheben, dafs der Mantel des Mittel- 
kessels nicht wie bei letzterem durch Mannlöcher geschwächt 
wird; durch die drei in der Stirnwand angebrachten Mannlöcher 
ist der Kessel sehr gut zu befahren. Ferner fallen die beim 
Zylinderkessel zum Stützen der Feuerbüchse verwendeten 
Deckenanker und Stehbolzen fort, zwischen denen sich ins- 
besondere auf Flufsdampfern leicht Kesselstein festsetzt. 

Die ovale Form 
des Mittelkessels, wel- 
cher ähnlichen Bean- 
spruchungen wie die 
Rauchkammern von Zy- 
linderkesseln unterwor- 
fen ist, kann durchaus 
nicht als Nachteil ge- 
genüber dem Zylinder- 
kessel gelten. Sie bie- 
tet dagegen den Vor- 
teil, dafs ein grofses 
Mafs von Heizfläche in 
einer verhältnismäfsig 

geringen Kesselhöhe 
untergebracht werden 
kann. 

Aus der vorstehen- 
den Zahlentafel, die aufgrund bewährter Aus- 
führungen und gewogener Gewichte zusammen- 
gestellt ist, geht hervor, dafs sich der Schütte- 
Kessel in allen Vergleiéhswerten giinstiger als 
Zylinderkessel stellt. Selbst dem Zylinder- 
kessel Spalte 2 gegenüber, welcher nur für 
8,5 at gebaut ist und daher nur das niedrige 
Gewicht des nackten Kessels von 108 kg pro 
qm Heizfläche hat, weist der Schütte-Kessel 
ein geringeres Gesamtgewicht (einschliefs- 
lich Wasser, grober und feiner Armatur und Rauchfang) auf, 


obgleich er für 13 at bestimmt ist. Das Verhältnis Gs 


í 
zeigt noch deutlicher die Ueberlegenheit des Schiitte-Kessels 
gegenüber den andern in Vergleich gezogenen Konstruk- 
tionen. Inbezug auf den Lokomotivkessel ist zu bemerken, 
dafs diese Bauart sehr oft eine noch gröfsere Kesselraum- 
länge bedingt als ein Kessel anderer Art. Bei Be- 
trachtung der Werte für den ausgeführten Lokomotivkessel 
sei hervorgehoben, dafs er nur für 11 at und in der beson- 
ders kräftigen Bauart des Flufsschiffskessels hergestellt ist. 
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Die Dampfentwicklung vollzieht sich im Schiitte-Kessel 
ähnlich wie in reinen Wasserrohrkesseln erheblich schnel- 
ler als in dem Zylinderkessel, und da der Dampf eine 
kräftige Trocknung erfährt, hat sich bei den bisherigen Aus- 
führungen auch weder Dampimangel noch nasser Dampf 
bemerkbar gemacht. 


Fig. 4 bis 6 zeigen die Konstruktion des Schiitte- 
Kessels einer Barkasse für den Kabeldampfer »Stephan«, 
wührend aus Fig. 7 bis 9 die Anordnung des Kessels im 
Schiff ersichtlich ist. Hier kommen die Längssieder a in 
Fortfall, während zwei Stahlrohre von 50 mm Dmr. den 
Wasserumlauf zwischen Quersieder und Mittelteil herstellen. 


Die Abmessungen und Gewichte (laut Wiegebuch) des 
Barkassenkessels stellen sich wie folgt: 


Heizfläche H 13,25 qm 
Rostfläche R Sas ee a 0,42 » 
TTI. &. Ae cee oy ts US wae Se HS E 31 
Ueberdruck 10 at 
Maschinenleistung N; normal 32 PS; 
Schiffsgeschwindigkeit 7,5 Knoten 
nacktes Kesselgewicht G ar 1130 kg 

» » © mit Wasser = Gi 1680 » 

2850 » 


G, + Armatur + Rauchfang = G 
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Die Verwendung eines Schütte-Kessels bedeutet auch in 
diesem Falle eine Ersparnis gegenüber einem Zylinderkessel. 
Da nun die Erfahrung gelehrt hat, dafs sich infolge des guten 
Wasserumlaufs und der durch die Führung der Heizgase 
bedingten guten Wärmeausnutzung auch der KRohlen verbrauch 
günstig stellt, so wird der Schütte-Kessel in allen jenen Fällen 
besonders zu empfehlen sein, in denen das Maschinengewicht 
niedrig gehalten werden muls, Fälle, wie sie im Fulsschifl- 


bau besonders häufig auftreten. 


Der Schütte-Kessel stellt den Uebergang vom Zylinder- 
kessel zum reinen Wasserrohrkessel dar; er wird dem letzteren 
weit weniger Wettbewerb machen als dem ersteren, und er 
wird sich voraussichtlich in absehbarer Zeit, da weitere Aus- 
führungen und damit weitere Erfahrungen gesichert sind, auch 
im Preise nicht teurer stellen als der Zylinderkessel.“) 


1) Die Leitung der Maschinenbauabteilung der Weltausstellung in 
St. Louis hat sich entschlossen, als Betriebskessel auch einen Schütte- 
Kessel aufzustellen, der 152 qm Heizfläche hat und von der Stettiner 
Maschinenbau-A. G. »Vulcan« erbaut wird. Er tritt mit in Wettbewerb. 


Der Einfluls der Windverspannungen auf die Einspannungsmomente der Ständer 
eiserner Wandfachwerke. 


Von L. Geusen in Dortmund. 


+s 


In Z. 1898 und 1900 sind die Ständer und Binder ein- 
schiffiger eiserner Wandfachwerke von mir unter der Voraus- 
setzung herechnet, dafs jedes Ständerpaar mit seinem Binder 
als ein Ganzes für sich, unabhängig von den benachbarten 
Ständerpaaren, betrachtet wurde. Im folgenden soll nunmehr 


der Einflufs untersucht werden, den die zwischen den einzel- 
nen Bindern angebrachten Verstrebungen (Windverspannun- 
gen) auf die Einspannungsmomente der Ständer und damit 
auf die Spannkräfte der Binder einschiffiger Hallen ausüben. 


-Wir teilen die ganze Untersuchung in zwei Hauptab- 
schnitte, deren 


erster sich mit dem Ejinflufs der vor allem 


1 C. 
72 2 75 , 
2 2 LE 
| Ai A — 4 4 


wichtigen waagerechten, deren zweiter aber sich mit dem 
Einflufs der een N und der ee 
ee 


A). Der Einflufs der wagerechten Krafte. 


I. , 
Wir einne mit der Betrachtung des in Fig. la bis c 
dargestellten Falles, bei welchem von den beiden die Binder 
tragenden Ständern AB und CD der linksseitige AB bei 
Punkt A frei drohbar gelagert, der rechtsseitige CD aber 
bei Punkt D eingespannt ist. Die Köpfe der einzelnen Stän- 


derpaare sind durch einen in der Ebene BC. liegenden voll- 
wandigen oder gegliederten Träger, den wir kurz den Wind- 
träger nennen, miteinander verbunden. 

Die auf diesen Träger wirkenden wagerechten Lasten 
sind teils Einzellasten in den Knotenpunkten, herrührend von 
den auf das Dach wirkenden Winddrücken, teils gleichmäfsig 
verteilte Lasten, herrührend von den auf die Seitenwände 
wirkenden Winddrücken. Auch letztere können meist — ins- 
besondere bei Eisenfachwerkwänden — als in den Knotenpunk- 
ten des Windträgers angreifende Einzellasten eingeführt werden. 


Aufser diesen äufseren Lasten ist für die Berechnung 


Fig. 2 his 4. 


le. 


Pm 
IIIb 


des Windträgers die Temperatur noch insofern von Einflufs, 


als eine ungleichmälsige Temperaturänderung der Gurtungen 
.des .Trägers z. B. infolge einseitiger Sonnenbestrahlung ein- 
-treten kann. Auf die Berücksichtigung dieses Einflusses wird 


man indessen in allen den Fällen verzichten können, wo der 


Windträger durch die überliegende Dachkonstruktion gegen 


die unmittelbare Einwirkung der Sonnenstrahlen goschützt ist. 
Zur Berechnung der Einspannungsmomente M, der Stän- 


‘der CD hat man zunächst -diejenigen Kräfte C„ zu bestim- 


men, die der Windträger auf die Ständerköpfe überträgt. Der 
Windträger ist hierbei als ein durchlaufender Balken zu be 
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trachten, dessen Stützen sich um 6 (Fig. 2 bis 4) gegen die 
ursprünglich wagerechte Linie. . Cm. ı C C 1. . verscho- 
ben haben; das Mafs m dieser wagerechton Verschiebung 
ist durch die Gleichung | 
= An + Cm On ee are (1) 
gegeben, wo J, den von der Kraft C„ unabhängigen Teil 
der ganzen wagorechten Verschiebung, Cm aber die wagerechte 
Verschiebung für den Lastzustand C, = 1 bedeutet. 

Als von der Kraft Cm unabhängig stellt sich z.B. die 
infolge Nachgiebigkeit der Widerlager D auftretende Ver- 
schiebung dar. Drehte sich beispielsweise der Ständer Cm Da, 
Fig. 5, infolge Nachgebens der Einspannstelle um den Winkel m 
gegen die Senkrechte, oder wäre er um das 
Mafs dieses Winkels von vornherein falsch 
montiert, sodafs die Linie... C. 1 CmCm+1... 
ursprünglich nicht gerade, sondern gebrochen 
wäre, so würde für 4, der Wert 

Am = Ant Fm 
in Gl. (1) einzuführen sein. 

Der Beiwert c, ist für einerseits ein- 
gespannte vollwandige Ständer von der 
Höhe R., dem überall gleichen Triigheits- 
moment J und Elastizitätsmodul En, Fig. 3, 
durch , 

Rom 
3 En J (2) 
gegeben. Für fachwerkförmig gegliederte Ständer, wie ein 
solcher in der einfachsten Form in Fig. 4 dargestellt ist, wird 
©’ m im 
6. Em F. 
WO Sn die Länge, F die Fläche, E, den Elastizitätsmodul 
und S. die Spannkraft bei dem Lastzustand C. = 1 für die 
einzelnen Stäbe des Fachwerkständers bedeutet. 
| Bei der weiteren Untersuchung hat man nunmehr zu 
unterscheiden, ob der Windträger vollwandig oder aber fach- 
werkförmig gegliedert ist. 


Ch = 


(2a), 


1) Vollwandige Windträger. 

Die Stützendrücke C„ werden aus den Stützenmomenten 

Ma!) berechnet nach der Gleichung: 
Mm ı M. (Om + din +1) Min ay , 
C = C + dan din bm +1 + Din ' (3), 
wo Cm den Gegendruck der Stütze (C.,) für den über den 
Stützen durchschnitten gedachten (statisch bestimmten) Träger 
bedeutet. 

Zur Berechnung der Stiitzenmomente M. dient unter der 
Voraussetzung, dafs der Windträger das überall gleiche Triiv- 
heitsmoment J und den überall gleichen Elastizitätsmodul & 
hat, die Clapeyronsche Gleichung: 


M. - 1 Öm + 2 M. (5 ＋ 5 1) + Mn +10m +1 


en ggg tr 
Om Om +1 
Om — Dm- T Om aide 
+663 (5 = =) ` ee 


Hierin bedeutet 

Va das statische Moment der einfachen Momentenfläche ?) 
der Oeffnung bm bezüglich des die Oeffnung links 
begrenzenden Stützpunktes (C., 1); 

R. 1 das statische Moment der einfachen Momenten- 
fläche der Oeffnung ö, i bezüglich des die Oef- 
nung rechts begrenzenden Stützpunktes (Ca +1); 

€ den linearen Ausdchnungskoéffizienten ; 

t, die Temperaturänderung der Gurtung 

.. Bm - ı Bm Bn +1 . . . gegen die Normaltemperatur; 

7. die V der Gurtung 

C. 1 Cn Ca +1... gegen die Normaltemperatur; 

l die Entfernung BC. 

) Deutsche Buchstaben beziehen sich stets auf den Windträger, 
lateinische auf die Ständer. 

2) d. b. die Momentenfläche der Oeffnung bm für den über den 
Stützen durchschnitten gedachten (statisch bestimmten) Träger, die sich 
aus den gegebenen Einzellasten P und gleichmäſsig verteilten Lasten p, 
Fig. 2, leicht zeichnerisch oder rechnerisch bestimmen läfst. 
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Führt man die Werte m und C, aus Gl. (1) und (3) 
ein, so erhält man nach kurzer Zwischenrechnung für die 
Bestimmung der Stiitzenmomente M die Gleichungsreihe: 


Mo bi + yı Mı + Le Ma +42 Ms =W 
2 Mai + 72 Ms + Bs Ms +i M. = N, 
cy Mi ＋ Fa Me + 72 M; +f Mya, M; — N; 


Un 1D m 2+ Bin Win 1+ 7 M. Bo) M. 41 
` l l ＋ , 1 442 N. 


Eee „% „„ ò % @ „% ò o@ o òo @ òo „„ oe o as > «oe ò @ „ o 


Hierbei ist Mo das über der Stütze (Co) wirkende Mo- 
ment, das aus den auf den etwa überkragenden Teil des 
Windtriigers wirkenden äufseren Lasten leicht bestimmt wer- 
den kann, und das gleich null zu setzen ist, wenn der Wind- 


‚träger über der Stütze (Co) endigt; ferner ist, wonn 


6 Cm EJ ... . (6) 
gesetzt wird, N | 
Am 
a) | = Enn bon 7 | | 
W . b.. e . G 
Om - m (Om + bn +- m 
c) Ym = 2 (bm ＋E 0 41) + 52. . nn ee. i 18 


Cm 6 R. 1 bm + dm+ı 


— t EJ (t. — t) 


bn bm +1 l 
Im-ı A4 (bm + bm +1) Ami 
66045. b — a RR 
Om (bm + Om + 1) Im +1 
3 Ns 5 
* Bin 2 1 Din dm 4 1 C. ＋ „ ei (8). 


On 1 ba =bn +1 =. .b 
(7) und (8) die Glei- 


Für gleich grofse Oeffnungen. 
treten an die Stelle der Gleichungen 


chungen: 
Om 
a) lm = 55 
2 (Om — 1 + Om) 
b) b. — 1 — . . 009) 
Om 171 40% + Om C1 
) „ Ae ee 
N = Em Rms 1) 6 EJ tet) EI (Im -1— 24m+ Im +1 
nz b? l b? 
_ „ Gm 120m Cn + Ce 


(10), 


während in der ersten der Gleichungen (5) der Faktor b, bei 
Mo verschwindet. 

Nachdem aus der Gleichungsreihe (5) die Momente M 
und darauf aus Gl. (3) die Stützendrücke C berechnet sind, 
sind alle zur Bestimmung sowohl des Windträgers als auch 
der Einspannungsmomente Mp erforderlichen Stücke gegeben. 


Beispiele. Es sei der in Fir. 6 dargestellte Fall zu- 
grunde gelegt, bei welchem die Ständerentfernung überall 
gleich grofs = b ist; Momente über den Endstützen sind 
nicht vorhanden (Mo = 0) und Temperaturunterschiede zwi- 


b? 


Fig. 6. Fig. T. 
=n >| =| `| SIN 
—. , A 
8 N 
e W 


schen den beiden Gurtungen des Windtriivers ausgeschlossen 
(t. — % = 0). Die Belastung des Windträgers greift in den 
Binderauflagerpunkten an und ist für jeden der um die 


Fachweite — voneinander entfernten Binder gleich F. Sen- 


kungen J., (vergl. Gl. (1)) sind ausgeschlossen. 

1) Starre Endstinder (do = o; 6, = O0). Das Trir- 
heitsmoment aller Zwischenstützen sei für die ganze Höhe A 
gleich J, folglich 6; = . = 0,1 = konst. = 6. 
Hiernach wird für zwei Oeffnungsfelder, Fig. 7: 
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Oj) =... = Omn =.. 
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6%, eof, 6 HD 5 d , 
eas ei eS 
GS THL =H 
2 2 
9 6 29 „ 1 9 3) 3 
N = % Hb „ 20 = (45 — % H b = (49 — „ Hb, 
wenn 
— ° . . $ P . . (11) 


eingeführt wird. 
Hiermit wird nach Gl. (5) 
(4+ 47) MI = (4, — “) Hb") 


oder 
E is ee Hb (12). 
Drei Oeffnungsfelder, Fig. 8: 
a > = — 3, Hb 
== 2H 
Ni = Ne % Hb „ % % Hb. 
Fig. 8. 


pg Dex Me Soe Mis ta 
(0) N 2) (3) 


Unter Berücksichtigung der Beziehung Mi — M, ergibt 
sich nach. Gl. (5) 
(4+57) Mı + (1— 4r) Mı = (2r— 44) Hb 


oder ; 
EE (13). 
v+5 
Vier Oefinungsfelder, Fig. 9: 
6 L 6 Ra 
* — = 34, Hb 
Ci = Ca = Ca — 2H 
e AD „„ n 
N % Hb e Eb. 
Fig. 9. 
aa x| xj x| x| x] x| a| a 
19) 2) 3) (4) 


Unter Berücksichtigung der Beziehung Mi — M, ergibt 
sich nach Gl. (5) 
(4 ＋ 57) Mi + (1—4 7) M. +r Mi = (2 7 — /) Hö 
(1 4% Mi (4 ＋ 6r) M. + (1— 42 Mi =— % Hb. 
Hieraus folgt: 
6 v? + 0,25 v — 1,125 
Mis aus 2 
NW 
2 f 329 ＋7 7 
Fünf Oeffnungsfelder, Fig. 10: 
Ci = C. = C = C. 22 H 
Ni = N. = (2 — „5⁵ ) Hb 
Ja = MN; = — 3, HD. 


Fig. 10. 
I x| =| | x| x| x| x| | | an 
(0) (N (2) (3 (4) (5) 


355 | (14). 


1) Man berücksichtige, dafs in Gl. (9) beim Werte ym sowie in 
61. (10) die Werte = = dọ und Om 4) = 03 gleich null einzuführen 
sind, 


Unter Berücksichtigung der Beziehungen Mi — M. und 


M = M ergibt sich nach Gl. (5): 


(4＋ 5 ; Mi +a — 4 Ms, -» My = (22 — ’), Hb 


(1 —4)M+(4+6r) M + (1 — 470 M. eM, = — . Hd. 


Hieraus folgt: 


4 + 6.257—8 
Me M... -- 
. 1 „89 1 19 Ba 
6 „2 — Bw 2.25 
M: = M, = - — — Hb 


r? +39» +19 
Die nachfolgende Zahlentafel enthält für verschiedene 


(15). 


Werte v die aus Gl. (12) bis (15) errechneten Werte M. 


zwei Oeff-Idrei Oeff-| vier Oeffnungs- fünf Oeffnungs- 


P? nungs- | nungs- felder felder 
felder felder 88 tied “SEIS agers 
Mi M = DEM. =M; M M M. M = M; 
© + 1,0000 | + 2,0000 | + 3,0000 | + 4,0000 | + 4,0000 | + 6,0000 
10 000 0,9999 | 1,9989 | 2,9952 | 3,9932 | 3,9851 5,9759 
5000 0,9998 | 1,9979] 2,9908 | 3,9865 | 3,9703 5,9520 
1000 |) 0,9988] 1,9898 | 2,9529 3,9834 | 3,8558 5,7660 
100 0,9882 | 1,8976] 2,5865 | 3,1160 | 2,9185 | 4,2530 
10 0,8920] 1,2833] 1,1411 1,3790 | 0,9028 10172 
1 0,4063] 0, 2083] 0,1250 0,0000] 0,1229 — 0,0720 
0 - 0,1875 | — 0,1500 | — 0,1607 | — 0,1071 | — 0,1579 — 0,1184 

| ud | m | 22 | m» | wb ; Fd 


Dem Werte »= entspricht eine frei drehbare Auf- 
lagerung der Zwischenständer € D in den Punkten D; der 
Windträger verhält sich wie ein statisch bestimmter Träger, 
der auf den beiden starren Endständern als auf zwei Stützen 
auflagert. Dem Werte »— 0 entsprechen starre Zwischen- 
ständer; der Windträger verhält sich wie ein kontinuierlicher 
Balken, der auf den End- und Zwischenständern als auf un- 
verschieblichen Stützen aufgelagert ist. 

Die zeichnerische Darstellung einer M-Linie zeigt Fig. 11. 
Von dem für starre End- 
und Zwischenständer (= ) 
eintretenden Wert M= M, 
steigt die M-Linie durch 
null gehend rasch steil an 
und schliefst sich dann 
dem für frei drehbare Auf- 
lagerung der Zwischenstän- 
der (r = œ) eintretenden 
Wert M= Ms asympto- 
tisch an. 

Die aus den obigen 
Werten M nach Gl. (3) be- 
rechneten, für die Einspan- 
nungsmomente der Ständer mafsgebenden Stützendrücke C. 
sind in der nachfolgenden Zahlentafel zusammengestellt. 


Fig. 11. 


zwei Oeffnungs:|drei Oeffnungs- vier Oeffnungs- 


fanf Oeflnw: 
y felder felder felder felder 
N | 
Co = Cy 0 Coe G = O C Q=Cg =O At 
| 
| 
co 2,0000 0,0000 | 3,0000 | 0,0000 f 4, 00000, 000 0,0000 | 5,0000 0,000 — 
10.000 | 1,9999 | 0,0002 | 2,9989 | 0,0011 | 3,9952|0,0028|0,0040 | 4,9851 0,005" 
5000 | 1,9998 | 0,0004 2,9979 0,0021 3,9908|0,0049|0,0076 4,9703 0,0114" ` 
1000 | 1,9988 | 0,0024 | 2,9898 | 0,0107 | 3,9829 0,0276 0,0390 4,8558 0,00 Ä 
100 11,9882 | 0,0236 | 2,8976 0,1024 3,5865 0.2430 0,3410 | 3,9185,0,416° 
10 | 1,8920 | 0,2160 | 2,2833 | 0,7167 2.1411 1,0968 1.5242 1,9028 1,2116 1° 
1 | 1,4063 | 1,1874 | 2,2083 | 0,7917 | 1,1250,1,7500 2,2500 | 1,1229 1,682: - 
0 | 0,8125 | 2,3750 | 1,8500 | 2,1500 | 0,8393 2,2143 1,8928 ss 


| H | H |: |a | B 


Für vier und mehr Oeffnungsfelder würde derjenige 
Wert r am vorteilhaftesten sein, für welchen die Stützen- 
drücke Ci, C2,....C,—1 aller Zwischenständer einander gleich 
werden. So ergibt sich z. B. bei vier Oeffnungsfeldern für 
das vorliegende Beispiel aus der Gleichung 

Ci = Ci, 
also 
6. = IB LEE 


| 

| 

`| 

0,8421 2.181. 
| 


10. Oktober 1908. 


Band 47. Nr. 41. Geusen: Der Einflaß der Windverspannungen auf dic Einspannungsmomente der Ständer eiserner Wandfachwerke. 1485 


mit G = & die Bedingung 

Mi = / Me, 
folglich nach Gl. (14) 

6 vy? + 0,25 r— 1,125 = / (8 9? — 7,25 9 — 0,75), 
woraus sich 
y = 0,0989 

berechnet; ähnlich ergibt sich für fünf Oeffnungsfelder 
vy — 0,1259 aus der Bedingung W, = 7/3 Ms unter ‚Einsetzung 
der Werte Mi und WM aus Gl. (15). 

Noch vorteilhafter wäre es allerdings vom theoretischen 
Standpunkt aus, das Trägheitsmoment J eines jeden Zwi- 
schenständers proportional dem auf ihn entfallenden Stützen- 
druck C zu machen. Aber ganz abgesehen von den hieraus 
folgenden Schwierigkeiten der Berechnung verbietet sich eine 
solche Anordnung mit Rücksicht auf die Anforderungen der 
praktischen Ausführung, die eine durchweg gleiche Ausbil- 
dung aller Zwischenständer als wirtschaftlich richtig verlangt. 


2) Elastische Endständer. Das Trägheitsmoment 
aller Ständer sei für die ganze Höhe A gleich J, und alle 
Ständer seien demselben Gesetz der elastischen Formänderung 
unterworfen, also go = 9) = ⏑ = . . . = = 6. Hiernach 
wird für 

zwei Oeffnungsfelder, Fig. 7, 

Co = H; & =2H; G =H 


6 a 3 
N = 3 Eb - „ H- 2-21 )- ( 2 — 0 Nb. 
Hiermit wird nach Gl. (5) 
3 2 A 
(4 ＋ 6r) Mi = (2»— 4) Hb 
oder — 0,375 
Mı = 243 Hb... . . (16). 


Drei Oeffnungsfelder, Fig. 8: 
Co = H; C = G = 2H; C = H 


> 3 
N= NW = — Bb „ (H 2-2 H+ 2H) =(» — 0 HO. 


Unter Berücksichtigung der Beziehung Mi = M, wird 
nach Gl. (5) 


(4 ＋ 6% M. + (1—4) Mı = (»— ) Ho 


oder v— 0,750 | 
Mı = M; 5 Hb ue oo A (17). 
Vier Oeffnungsfelder, Fig. 9: 


© = H; Ci & = GC = 2H; Q =H 
M= N. = — Eb „ (H- 2:2 H+ 2H) = (» 4%0C E 
N = — — Hb — „ (28—22 H + 270 = —— Hb. 
Unter Berücksichtigung der Beziehung Mı = Ma wird 
nach Gl. (5) 


(4 + 6») Mı + (1 — 470 Ms + Mi = (» — 40 Hb 


(1 — 41) Mi + (44+ 6») M. + (1—41) Mı = — Hb, 


woraus folgt: 
32 — 1,75 v — 1,125 


Mi = M = „ m 


51? + 84r +7 (18) 
2— — 0,75 j ' 
M, = 4 6,625 + 15 Nb 


572 ＋ 344 7 


Fünf Oeffnungsfelder, Fig. 10: 
Co = H; Ci = Ci = Ca = C. = 2H; C; = H 


N = N = (r 4% Hb 


N. = N. =— + Hb. 


Unter Berücksiohtigung der Beziehungen Mi = M, und 
M, =M, ergibt sich nach Gl. (5): 


(4 + 61) Mh + (1 — 41) Ms +9 M, = (7 — 2) Hb 


(1— 4) Ri (4 ＋ 60 M. + (1 — 4”) M. + 9M, =— Ib. 


Hieraus folgt: 
27? + 1,257 —8 


Mi = M= 324 44 + 19 b | 


322 7,157 2,25 
Mi= N= 3% 44 „ 10 H 
Die nachfolgende Zahlentafel enthält für verschiedene 
Werte » die aus den Gleichungen (16) bis (19) errechneten 
Werte M. 


(19). 


zwei Oeff- drei Oef} 5 5555 
nungs- nungs- vier fünf 
rv l felder felder Oeffnungsfelder Oeffnungsfelder 


M. M= =) m, [M. = MM; M 


oo + 0,3333 | + 0,5000 | + 0,6000 | + 0,8000 | + 0,6667 . + 1,0000 
10 000 0,3333 | 0,4996] 0,5996 0,7998 | 0,6657 0,9988 
5 000 0,3333] 0,4997] 0,5991, 0, 7986 0,6648 | 0,9976 
1000 0,3330 | 0,4984.! 0,5056 | 0,7933} 0,6574 0,9881 
100 0,3299] 0,4841] 0, 5584 0,7365] 0,5846: 0,8941 
10 | 0,008| 0,3700] 0,3322 0,3032] 0,2760 0,4944 
1 | 0,1250] 0,0357] 0,0027 — 0,0734] 0,0038 | 0,1288 
0 - 0,1875 | — 0,1500 | — 0,1607 | — 0.1071 | — 0,1579 — 0,1184 

| Hò | Hò | m» | Ho | Hb | Hb 


Dem Werte » = œ entspricht der Fall, dafs das Träg- 
heitsmoment 3 des Windträgers so grofs ist, dafs demgegen- 
über das Trägheitsmoment J der Ständer vernachlässigt wer- 
den kann; die auftretenden Momente erreichen bei zwei Oeff- 
nungen nur /, bei 3 Oeffnungen nur !/,, bei 4 Oeffnungen nur 
/, bei 5 Oeffnungen nur !/; derjenigen Werte, welche vor- 
her bei starren Endständern für den Wert = œ gefunden 
wurden. Dem Werte » = 0 entsprechen wieder starre End- 
und Zwischenständer, bei denen sich der Windträger wie ein 
kontinuierlicher Balken auf unverschieblichen Stützen verhält. 
Die zeichnerische Darstellung einer W-Linie ist ähnlich der 
in Fig. 11 gezeichneten, nur dafs an die Stelle des Wertes 


M, der kleinere Wert ae Mo De 


8° 4? 5 
oder 5 Oeffnungen tritt. 
Die nachfolgende Zahlentafel enthält wieder die aus den 
obigen Werten M nach Gl. (3) berechneten Stützendrücke Ca. 


.— pe == 


Ms 
oder a bei 2, 3, 4 


zwei Oef- — drei Oeff- 
nungsfelder nungsfelder 


vier Oc ffnungsfelder | fünf Oeffnungsfelder 


+ { i | | 
c= G a lo G G = O= C= G Co= 06/0 = = Cr 


1,6667 1,6666 1,6667 
1,8838 | 1,3334 | 1,4998 1,5002 1,5996 1,60011,6006 | 1,8657 1,6674 1,6669 
1,3333 | 1,3334 | 1,4997 | 1,5003 | 1,5991! 1,6004 1,6010 | 1,6648 1,6680, 1,6672 
1,8330 | 1,3340 | 1,4984 1,5016 | 1,5956 1,6021'1,6046 | 1,6574! 1,6733| 1,6693 
1,3299 | 1,8402 | 1,4841 | 1,5159 | 1,5584 1,6197/1,6438 1,5816 1,7249| 1,6905 
1,3008 | 1,3984 | 1,3700 | 1,6300 | 1,8322; 1,7288'1,8780 | 1,2760; 1,9424: 1,7816 
1,1250 | 1,7500 | 1,0357 1,9643 1,0027 1,98212|2,1522 | 1,0038 2,1212 1,8750 
0,8125 2,3750 0,8500 | 2,1500 | 0,8398 2,2143/1,8928 0,8421 2,1974 1,9605 
| a tl a | H | H 


Man erkennt aus dieser Zusammenstellung, dafs für den 
ideellen Fall y= ©, wo also das Trägheitsmoment J des 
Windträgers gegenüber dem Trägheitsmoment J der Ständer 
unendlich grofs ist, alle Ständer gleichmäfsig beansprucht 
werden; selbst bei dem Werte = 100 würde fiir die prak- 
tische Anwendung die Annahme einer gleichmäfsigen Bean- 
spruchung aller Ständer noch zulässig sein. Ohne Wind- - 
träger würde in allen Fällen ein jeder Zwischenständer den 
Gegendruck 2H erleiden; mit Windträger beträgt das We- 
niger an Stützendruck (immer für » = œ): 


bei zwei Oeffnungsfeldern / von 2H 


| 1,3383 | 1,8354 | 1,5000 , 1,5000 | 1,6000, 1,6000 1,6000 


» drei » 14 » 2H 
» vier » /, » 2H 
„ fünf » % » 2H, 


und man erkennt, dafs für grölsere Werte von » bis etwa » = 100 
der Einflufs der gegenseitigen Verspannung der Ständer durch 
den Windträger umsomehr verschwindet, dafs also jedes Stiin- 
derpaar umsomehr als ein von den andern Ständerpaaren un- 
abhängiges Ganze für sich betrachtet werden darf, je gréfser 
die Anzahl der aneinandergeschlossenen Oeffnungsfelder ist. 
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Ist demnach die Anzahl der Oeffnungen sehr grofs, so emp- 
fiehlt es sich stets, immer eine Teilanzahl derselben mittels 
eines besonderen Windträgers nach Fig. 12 und 13 mitein- 
ander zu verbinden, zwischen je zwei Windtriiger aber ein 
Oeffinungsfeld bezw. ein Binderfeld, Fig. 13, ohne Windver- 


Fig. 12 und 13. 


Co 2 C2 Cz Cy Cs Cs Cr Ca Co Co Cn Cr 


C; 


VAVAVAVAMAVAVA 


Bo J1 


band einzuschalten: eine Anordnung, die übrigens bei langen 
Hallen sowieso durch die Rücksichtnahme auf die erforderliche 
Längsverschieblichkeit der parallel der Hallenachse liegenden 
Träger (z. B. Pfetten, Kranbahnträger u. s. f.) bei Wärme- 
schwankungen geboten ist. Für den Sonderfall Fig. 13 er- 
gibt sich der mittlere Windtriiger als ein Balken auf drei 
Stützen mit beiderseits überkragenden Enden. 


2) Fachwerkförmig gegliederter Windträger. 

Für den fachwerkförmig gegliederten Windträger führen 
wir als statisch bestimmtes Hauptnetz den nur auf den bei- 
den Endstiitzen (Co) und (C.) aufliegenden Träger, Fig. 14, 


Fig. 14. 
Bee Den 


und als statisch unbestiminte Gröfsen die n — 1 Stützendrücke 
C der Zwischenstützen ein und berechnen letztere nach der 
alleemeinen Gleichung: 
.dS 
An = 284% 6 CEF * = d Cin rt 2 20), 

wo A., die Arbeit der äufseren Kräfte für den Lastzustand 
Cm = 1 (der in Fig. 14 dargestellt ist), s die Länge, E den 
Elastizitätsmodul, § die Fläche der einzelnen Fachwerkstäbe, 
& die in diesen Stäben wirklich auftretenden Stabkräfte und 
t die für alle Punkte eines und desselben Stabes gleichgrofse 
Temperaturänderung bedeutet. Da 


S = So +C ＋ S. C. 
+ On. 10 rt S. C + S. 10 414 (21) 
ist, wo So die Stabkraft für den nur auf den Endstützen auf- 
liegenden statisch bestimmten Hauptträger, S, aber die Spann- 


kraft für den Lastzustand C. = 1 ist, so ergibt sich mit der 
abkürzenden Bezeichnung 


Ed e . SE Hae RR a (22) 
aus Gl. (20): 
An = 25 S. O Cı2 Si S. O + C/ Sꝛ S., o +. 
+ Om 12S. S., CS., S. OC 12S. 1 Se o +... 
. . $26, ets (23). 
Für den Lastzustand C. = 1 wird nun mit den Bezeich- 
nungen der Figur 14 


9 = **. Tn — 
A,, — B 80 + B A, 8. 
oder nach Gl. (1) 
A. = = a: p (Jo + Co Co) +" „(A. + Cn C.) — (An + Cm Cn). 


B 
Da 5 


‘ mad Z'n 
Co See (So — 2 Cm 
1 B 


und 3 . weal 


C'n == oe << 2 Ci 8 
1 B 
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ist, wo nunmehr Co und C, die Gegendrücke der Endstiitzen 
fiir den e bestimmten Hauptträger bedeuten, so wird 


e +24” A + (Goro Z” Ce. 5 


„ er.). 


Setzt man den Wert in ac (23) ein, so erhält man nach 
kurzer Zwischenrechnung: | 


oe 4. „ — J, — Snels 


4 * 21 
625 FCn „+07 > Ce 
B 1 


B 
= | 2S. S. 0 — Co co Be — Gre, = 
375 * sn KI Tn 

+Cı E ©, S. z + Cn = | 

: = r ee Mo Fm 
+e |2 S. Om 04 u Er +C, | 
-+ . . : . E . . . g : 

24) 
. 12m Va - 1 Im S 

+ Cn —] E Sn -1 ©, 6 ＋ Cy = ten m | 


` xm 2s 4 ＋ 
+ C. E om Sno + Co a : + Ch oe + Cin 


+ Cars 28.4% Grete m Cn — | 


Solcher Gleichungen ergeben sich im ganzen n 1 
Stück, aus denen die na — 1 Unbekannten C berechnet wer- 
den können. 
Sind im besonderen die Endstützen starr (ro = . = O, 
4, = 4, = 0), so geht Gl. (24) über in 
— AIn— 2 S. ets = 2G, Cro + Ci 2 Si S. 9 
+ C. 2 S: S. 0 ee 1 SmO+ Cas [ZS. S. ET 
+ C1 2 S. 1 Sn + .. 2 (25). 
Ist die Temperaturänderung £ für alle Stäbe gleich grofs, 
so ist in diesen Gleichungen 2 m: ts = 0 einzuführen. 


Fig. 15. 


= x 3| 3] `| >| >| | 3| 3] | span 


Ist der Windtriiger zur Mitte symmetrisch und symme- 


trisch mit > H belastet, Fig. 15, und sind ebenfalls die Stin- 
der zur Mitte symmetrisch gleich elastisch, so erhält man für 


zwei Oeffnungsfelder: 
dy -Sie =| £S Se — FEH] en 
+ Ci | 2S.7¢ + A +e | eo 
drei Oeffnungsfelder: 
Ay - 2Gytts =| FS, Se- $ IH | en: 


+C [2 S (&: + S2) e + co ＋ ; 
vier Oeffnungsfelder: 


Ay — d- EG ets =| £S, S © =H | 
+ C; [F Si (Si + Ss) oe + ci] + C3 | 26; Set? 

Ay — J. —3Gytts = | 26. Se-, ** 
e. S e S 2 Ce. 


fünf Oeffnungsfelder: 
fee Pee te | 26, Se | zu | 


＋ [S1 (S, + S.) + eo + ei] 
+ OG [2 C (S: + Sa) + e) 


A A. 28,1 =| ZG: Se zu] 


+C [> ee + S.) 0 | 
GES: (S: + S.) o co Len 


(28); 


(20; 
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sechs Oeffnungsfelder: 
A — H- SS tts = EG So 0 — . xu | 
+ G [E25 (S: + Õe +e +e] 
SS. Sde talt C| ESS 2 
Ay — di- ES tts =| FG: Soe — A zu | | 
+ Gl S. (S. + Gs)o + co] 


(30). 
+ CE S. (S Gio Heo Hee] + Cs |<: Gs e+ 9 | 


I, —4,—26,;éts = | 26; Soo =; 2 zu | 
+ [E Sa (Si + S) + c] 
+ C, 2 Sa S. SO t| Sze + z + e | 


Aus diesen Gleichungen ist sowohl fiir eine gerade als 
auch für eine ungerade Zahl der Oeffnungen das Bildungsge- 
setz bei vollständiger Symmetrie des Windträgers leicht zu 
erkennen. Zu betonen ist, dafs sich sämtliche Summenzeichen 
über alle Stäbe, also sowohl über die Gurtstäbe als auch über 
die Füllungsstäbe, zu ers recken haben. In welchen Fällen 
die Formiinderungsarbeit der Füllungsstäbe vernachlässigt, der 
gegliederte Windträger also wie ein vollwandiger berechnet 
werden kann, wird aus den weiter unten berechneten Zahlen- 
beispielen erhellen. 


II. 


Liegt der die Ständerköpfe verbindende Windträger nicht 
waagerecht, sondern schräg um den Winkel « gegen die Wage- 
rechte geneigt, Fig. 16, so sind die an ihm angreifenden 


Lasten II in —-— in der Ebene des Windträgers wirkend 
cos a 


und in tg a in der Richtung der Ständer wirkend zu 


Fig. 16. 


zerlegen. Der Windträger ist 
nunmehr nach den unter I auf- 
gestellten Regeln als ein mit 


H 
den Kräften. belasteter kon- 
Cos rt 


tinuierlicher Träger von der 


ee l 
Höhe - zu berechnen, des- 
cos a 


sen Stützpunkte sich in der 
Ebene des Trägers verschoben 
haben. Das Mafs dieser Ver- 
schiebung kann = ĝm cos @ ge- 
setzt werden, wo d, die durch 
Gl. (1) gegebene Verschiebung des Punktes Cm in wage- 
rechter Richtung bedeutet, falls man die für die prakti- 
sche Anwendung stets zulässige Annahme macht, dafs die 
Formänderungsarbeit der Längskräfte vernachlässigt werden 
darf. 


Dieser schrägliegende Windträger überträgt auf die ein- 


gespannten Ständer die Gegendrücke i welche die Ein- 
cos a 


spannungsmomente 


(dem absoluten Werte nach) hervorrufen, wenn A." die Höhe 
des Stiinders Cn D., bedeutet; gleichzeitig werden die Stän- 
der in der Längsrichtung durch die Kräfte Cu tg bean- 
sprucht. 


III. 


Sind, Fig. 17, zwei Ständer 4B 
und CD von gleicher Höhe Ah, deren 
Trägheitsmoment J’ bezw. J” und 
deren Elastizitätsmodul E' bezw. E“ ist, 
durch den in den Punkten B und C 
gelenkig aufgelagerten vollwandigen 
oder fachwerkförmig gegliederten Stab 
BC miteinander verbunden und im 
Punkte C mit der wagerechten Kraft 
C belastet, so ist es bei der Be- 


| 
| 
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rechnung der im Stabe BC wirkenden Kraft X für die 
praktische Anwendung stets zulässig, die Formiinderungsarbeit 
der Längskräfte zu vernachliässigen (vergl. Z. 1898 und 1900). 
Setzt man 


By, 
E" J" Dur 
PP oa „ (31), 
7 
„ 
so berechnet sich X fiir den angenommenen Belastungsfall zu 
Cc 
X=. D 
17 * 


und die Einspannungsmomente der Ständer, Fig. 17, dem ab- 
soluten Werte nach zu 


17 * | 
t e . 8 (32). 
Mp = n = - : 


+e! 


Für den Sonderfall J’= J" und ' = E” ergibt sich dem 
absoluten Werte nach 


Ch 


M. = M, 2 soa F a A; 


wie schon in Z. 1898 gefunden. 

Die wagerechten Verschiebungen der Punkte B und C 
sind hierbei, da zufolge der gemachten Voraussetzung Stab 
BC als starr anzusehen ist, gleich grofs, nämlich 

a Xh? Ch? a 
— = =— nr — (33). 
3 E J" 3 EJ 3(E'J'+ E" J") 

Für den Sonderfall J’=J" =J und E = F" = E wird 

diese Verschiebung 
Oh? 
6EJ 


$ 0 (nach Gl. (2)) . (33a), 
also halb so grofs wie bei gelenkiger Auflagerung des Stän- 
ders AB im Punkte A. 

Die Gleichungen (32) und (33) behalten dabei ihre Gül- 
tigkeit, gleichviel ob die Kraft C im Punkte C oder aber im 
Punkte B oder endlich, ob ein Teil der Kraft im Punkte B, 
der andere Teil im Punkte C angreift, immer unter Voraus- 
setzung eines starren Stabes BC. 

Denkt man sich nunmehr bei dem in Fig. 1a bis e dar- 
gestellten System auch die Ständer AB bei A fest eingespannt, 
so kann man sich, soweit die Wirkung der wagerechten 
Kräfte in Betracht kommt, das neu entstehende System nach 
Fig. 18 auf Grund der vorhin gewonnenen Ergebnisse folgen- 
dermafsen vorstellen. 


Der mit den wagerechten Kräften H belastete Windträger 
ist in den Punkten B reibungslos verschieblich, in den Punk- 


Fig. 18. 


Fig. 19. 


HM Windtrager 
— 


ten C aber festřauf den Stabziigen ABCD gelagert. Er ist 
genau so zu berechnen, wie unter I gezeigt, mit dem einzi- 
gen Unterschiede, dals in Gl. (1) für c die kleineren aus 
Gl. (33) bezw. (33a) zu entnehinenden Werte einzuführen 
sind. Die durch den Windträger hervorgerufenen Stützen- 
drücke Cn wirken auf jedes Ständerpaar als wagerechte Kräfte 
nach Fig. 17 und erzeugen die durch die Gleichungen (32) 
bezw. (32a) gegebenen Einspannungsmomente. 


Es ist ersichtlich, dafs unter denselben Voraussetzungen 
dieselbe Vorstellung von der Kräftewirkung bei der in Fig. 16 
dargestellten Anordnung mit schriigliegendem Windträger 
Platz greifen kann, falls auch hier Ständer AB bei A fest 
eingespannt wird. Man gelangt dann zu der in Fig. 19 dar- 
gestellten Anordnung. bei welcher, gleichviel ob die Gegen- 
drücke C des Windträgers im Punkte B oder im Punkte C 
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oder endlich teilweise in B, teilweise in C angreifen, diese 
Gegendriicke dem absoluten Werte nach die Einspannungs- 
momente 


Ch 
Mı= 1 + n" 
M Ch" ° . . . . . (34) 
co er. 
hervorrufen, wo 
„ R 3 E J 
7 = ya pry” 
Or, 
BS „ 8 2 . . (35) 
* gy 77 


ist. Auch hier hat man nur bei der Berechnung des Wind— 
triigers die kleineren wagerechten Verschiebungen der Punkte 
B und C zu berücksichtigen, die bei starrem Stab BC gleich 
grofs, nämlich 
13 "3 
X a (C— X) 1 E'J = BE" J" 
3 ( a3 ¹ ) 


3 E'J' 
werden, wo X die wagerechte Seitenkraft der Stabkraft BC ist. 


Liegt endlich der in der praktischen Ausführung meist 
vorkommende, in Fig. 20 dargestellte Fall vor, wo der Wind- 
träger in der Ebene des Binderobergurtes angeordnet ist, 
so erfolgt die Berechnung ganz entsprechend den vorher 
aufgestellten Regeln. In den Traufpunkten B fest mit je- 


(36) 


Untersuchung einer von Van 


deutscher Ingenieure. 


dem Ständerpaar verbunden, 
in den Firstpunkten reibungs- 
los verschieblich gelagert, ist 
der Windträger als ein kon- 
tinuierlicher Balken von der 
Höhe L, belastet mit den 


H 
Kriiften 4a zu betrach- 


ten, dessen Stützpunkte sich 
um d cos c verschieben, wenn 
ö die wagerechte Verschie- 
bung der Punkte B und C be- 
deutet; er überträgt auf die 
Ständerköpfe die Gegendriicke 


„ welche wieder die durch Gl. (32) bezw. (32 a) ge- 


cos a 
gebenen Einspannungsmomente hervorrufen. 

Hierbei ist es — immer bezüglich der hier vorderhand 
allein betrachteten wagerechten äufseren Kräfte — gleich- 


gültig, ob jeder Binder durch ein besonderes Ständerpaar, 
oder aber ob einzelne Binder durch von den Ständern ge- 
tragene Längsträger unterstützt sind. (Schluß folgt.) 


1) Man erinnere sich des in Z. 1900 8. 629 gefundenen Satzes, 
dafs der auf die Dachfläche wirkende wagerechte Winddruck bef 
der Berechnung der Einspannungsmomente als am Kopf des Stindera 
angreifende Einzellast eingeführt werden kann. 


den Kerchove in Gent gebauten 


Tandemmaschine von 250 PS. 


Von M. Schröter und Dr.-Ing. A. Koob, München. 


(Schluß von 8. 1413) 


In der nun folgenden Expansionsperiode decken sich 
der ausgeführte und der erdachte Vorgang vollkommen, 
und die ins Wiirmediagramm übertragene Kurve 4 bis 6, 
s. Fig. 43 und 45, ergibt unmittelbar die Wärmemenge Qs, 
die während der Expansion von der arbeitenden Dampfmenge 
G,+ G, aufgenommen worden ist. 

Von 6 bis 1 erstreckt sich endlich die Ausströmperiode, 
s. Fir. 44 und 45; für diese machen wir die Voraussetzung, 
dafs der im Diagramm sichtbare Teil von E, + Gy dampf- 


negativ zu nehmen!) die verlorene Wärme dar, indem die 
Bilanz des Dampfes lautet: 
- (Qi + Q + Q) = AL. 

Die geränderte Fläche ist die zugeführte Wärme, die 
von der Kurve 1—2—4—G—1 eingeschlossene Fläche die 
in Arbeit verwandelte Wärme. Es läfst sich also nunmehr 
der Wirkungsgrad gegenüber dem Clausius-Rankineschen 
Vorgang der vollkommenen Maschine eraphisch ermitteln, 
und das Ergebnis kann zur Nachprüfung des Verfahrens 


förmig, der Rest im Kondensator bereits verfliissigt sei. 
Dann ist wieder für einen beliebigen Punkt die spezifische 
. ae ; die ganze Kurve kann ins Wärme- 
Gr + G; 
diagramm übertragen werden, Fig. 45, und es stellt die 
Fläche VI6 1I die wirklich im Kondensator dem Dampf 
entzogene Wärme dar, aus denselben Gründen, die oben 
beim Kompressions- und Einströmvorgang bereits entwickelt 
worden sind. 

Im vollständigen Wärmediagramm, Fig. 46, stellt daher 
die schraffierte Fläche (der senkrecht schraffierte Teil ist 


Dampfmenge & 


gegenüber dem rechnerisch zu ermittelnden Wert benutzt 
werden. 

Hat man es mit einer Zweizylindermaschine zu tun, so 
ann zunächst das Hochdruckdiagramm bis zum Beginn des 
Ausströmens ohne weiteres übertragen werden, ebenso das 
Niederdruckdiagramm vom Beginn der Expansion ab. Da- 
gegen erfordort der Uebertritt aus dem Hochdruck- nach 
dem Niederdruckzylinder eine besondere Ueberlegung. Man 
ersctzt hierfür wieder den wirklichen Vorgang durch einen 
angenommenen, welcher erstens dasselbe Indikatordiagramm 
liefert und zweitens die Zustände des Dampfes am Anfang 
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und Ende mit dem wirklichen Vorgang gemein hat. Dann 
sind auch die tiber den ganzen Vorgang genommenen Wiirme- 
mengen fiir den wirklichen und den angenommenen Vorgang 
einander gleich. 

Man nimmt also an, der Hochdruckzvlinder entlasse 
seinen Dampfinhalt in einen Kondensator; dann kann man 
gerade wie bei der Einzylindermaschine die Austrittlinio 
des Hochdruckdiagrammes ins Wärmediagramm übertragen. 
Nimmt man ferner an, dafs der in diesem gedachten Kon- 
densator verflüssigte Dampf in einem gedachten Kessel wie- 
der verdampft werde, aus dem er in den Niederdruckzylinder 
eintritt, so kann man die Einströmlinie des letzteren gerade 
so behandeln, wie zuvor für die Einströmlinie des Hoch- 


Fig. 45. 


` x 
ER aE CIRA A 


8 


N N 8 ae 
2 
N N ISSN 3 
hp, K 


druckzylinders geschehen. Natürlich hat man zu beachten, 
dafs im Niederdruckzylinder sowohl G, als G, andere Werte 
haben als im Hochdruckzylinder, und dafs daher die Grenz- 
kurven für das Niederdruckdiagramm eine andere Lage ha- 
ben als für das Hochdruckdiagramm; s. Fig. 47. 


Bezeichnet für eine Zweizylindermaschine 


D den Gesamtdampfverbrauch, 
= D, die in den Zylinder I eintretende Menge, 
D — D, das Mantelkondensat im Zylinder I, 
dı die im schädlichen Raum des Zylinders I ver- 
bleibende Menge, 
Dı +d, die im Zylinder I arbeitende Menge, 
D. » in Zylinder II eintretende Menge, 
da » im schädlichen Raum von Zylinder II blei- 
bende Menge, 
D: + dz die im Zylinder II arbeitende Menge, 
alles in kg /st, so beziehen sich in Fig. 47, welche schematisch 
die verschiedenen Linien für eine Zweizylindermaschine dar- 
stellt, die Grenzkurven L und S auf die im Zylinder I arbei- 
tende Dampfmenge Di + dı, wobei in Bi der Beginn der Kom- 
pression in Zylinder I, also in Bi Bz die Dampfentropie der 
Menge Dı dargestellt ist. Zeichnet man die Flüssigkeits- 
grenzkurve L' bezogen auf D, allein (indem man einfach 


die Abszissen von L im Verhältnis D Dein 
Di +d; 


auf durch B, eine Aequidistante L” dazu und sodann die 
andere Grenzkurve B. S', ebenfalls der Dampfmenge D, ent- 
sprechend, so ergibt sich ein neues Wärmediagramm L” S', 
dessen Fläche LO Oo So S die der Dampfmenge Di zuge- 
führte Wärme darstellt (von 0° ab gerechnet), vorausgesetzt, 
dafs keine Ueberhitzung stattfindet. Die dem Mantelkonden- 
sat D— D, zugeführte Wärme ist als Rechteck S'S,’ So" S” 
angefügt, sodafs LO Oo S“ S” die gesamte zugeführte 
Wärme darstellt. 

Im Niederdruckdiagramm arbeitet die Menge D: + dz; 
es ergeben sich daher die neuen Grenzkurven L". S”, deren 
Entropicachse so gelegt wird, dafs der Beginn B: der Kom- 
pression im Zylinder II auf die Linie O'Z” fällt. 


Wenn mit Ueberhitzung auf 7; beim Druck p gear- 
beitet wird, so ist die Entropie gegenüber dem Sättigungs- 


verkleinert), hier- 
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zustand für 1 kg um o/ log y T 
Druck und Volumen nach der Zeunerschen Zustandsgleichung 
erst die Temperatur 7’ berechnen, welche einem Punkt des 
Indikatordiagrammes entspricht, und kann dann erst den 
Punkt ins Wärmediagramm übertragen. Dieses recht umständ- 
liche Verfahren ersetzt Boulvin!) durch das folgende eigen- 
artige graphische Verfahren. Gesetzt, der Dampf sei ge- 
legentlich seiner Zustandsänderung in Punkt a, Fig. 48, in 
den überhitzten Zustand gelangt und kehre bei 6 wieder 
zum Sättigungszustand zurück, so ergibt sich, wenn man 
dessen ungeachtet fortfährt, die Punkte aus dem Ind ikator- 
diagramm zu übertragen, dic spezifische Dampfmenge 21, 


gröfser; man mufs also aus 


N 


und man erhält z. B. 
den Linienzug amb, > 
während die tatsäch- : | 
lich erfolgte Zu- 
standsänderung, nach N i 
dem erwähnten Ver- 
fahren berechnet, | 
z.B. den Zug amıb ergeben würde. Nun muls aber wie- 
der die Wärmefläche des wirklichen und des angenom- 
menen Vorganges, weil beide Anfangs- und Endzustand 
gemein haben und dasselbe Indikatordiagramm, d. h. gleiche 
äufsere Arbeit, liefern, identisch sein, und es erstreckt 
sich diese Gleichheit auch auf Teile der Flächen wie die 
beiden schraffierten, wo nm, eine Kurve konstanten Druckes 
ist, und im Grenzfall auch auf die Flächenelemente. Darauf 
läfst sich folgende Konstruktion der Kurve amiò aus der 
gegebenen amò gründen, Fig. 49. 

In Entropiediagramm des überhitzten Dampfes sind bei 


1) Revue de Mécanique 1901 S. 262. 


-_-- on — 


„CC. eens 
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konstantem e die Kurven konstanten Druckes wagerecht 
Aquidistant; mithin ist die Fläche des Elementes nmımı'n’ 
dF = (T'—T)n'n", 
wenn 7’ dic Temperatur in m, und T diejenige in n be- 
zeichnet. 
Die der obigen gleiche Fläche des Elementes nmm'n’ 
ist aber (mit verschwindendem Fehler) 


dF=nm dT, 
somit T-T dT 
nn nn" 


Man kann also die Höhe des dem Punkt m zugeordne- 
ten Punktes m, über der Warerechten durch n so finden: 
Man zieht durch m eine Parallele zur Tangente an die 
Grenzkurve in n und bringt sie mit der Tangente an die 
Kurve konstanten Druckes in n zum Schnitt (Punkt X). Dann 
hat man die obiger Proportion entsprechenden ähnlichen 
Dreiecke und findet mi auf der durch X gezogenen Wage- 
rechten, wo letztere die durch n gehende Kurve konstanten 
Druckes schneidet. 


Die genaue Zeichnung der Tangenten an die Grenzkurve 
kann man aus der Eigenschaft des Wärmediagrammes ab- 
leiten, wonach die Subtangente in einem Punkt einer be- 
liebigen Zustandsänderungskurve gleich der betreffenden spe- 
zifischen Wärme ist; man braucht also zur Ausführung nur, 
wie es in Fig. 50 angegeben ist, die Werte von c, und A im 
Entropiemafsstab auf der Abszissenachse nach links und rechts 
aufzutragen, um die beiden Tangenten genau zu erhalten. 
Wenn der Mafsstab der Zeichnung so grofs gewählt ist, dafs 
die absolute Nullinie der Temperaturen nicht mehr auf das 
Blatt fällt, so kann irgend eine Wagerechte, z. B. diejenige 
für 0°C, zur Zeichnung der Tangenten benutzt werden; die 

t 
273 +1 
und 9 = À aor Für die Werte von A, der spezifischen Wärme 
des gesättigten Wasserdampfes, benutzt man zweckmälsig 
folgende von Boulvin angegebene Zahlentafel: 


aufzutragenden Strecken p und 9 sind dann p = cp 


Zahlentafel 15. 


Temperatur spezifische Wärme 8 
°C | h 
50 | 1,474 
60 1,397 
70 1,325 
80 1,258 
90 1,193 
100 Ä 1,133 
110 1,075 
120 | 1,019 
130 0,965 
140 0,914 
140 0,866 
160 0,819 
170 0,773 
180 0,731 
190 | 0,689 
200 | 0,648 


In Fällen, wo der Zustandspunkt, wie a’ in Fig. 50, in 
der Nähe der Grenzkurve liegt, können die beiden Tangenten 
im Punkt a, an die Grenzkurve und an die Kurve konstanten 
Druckes wohl auch nach dem Augenmals mit hinreichender 
Genauigkeit gezogen werden. 

Die Richtigkeit des im vorstehenden gekennzeichneten 
Verfahrens der graphischen Wärmebilanz bleibt offenbar da- 
von ganz unberührt, ob die Kompressionsperiode im Zylinder 
mit zeitweiliger Ueberhitzung verbunden ist oder nicht; frei- 
lich gibt auch die Boulvinsche Darstellung darüber nicht ohne 
weiteres Aufschlufs, wie sich die Wärmevorgänge in dieser 
Periode gestalten, weil sie ja für den Restdampf in Verbin- 
dung mit dem als flüssig gedachten Frischdampf gezeichnet 
wird. Boulvin hat aber nicht versäumt, auch noch ein Ver- 
fahren anzugeben, um die Kompressionsperiode für sich, be- 
zogen auf das in ihr arbeitende Dampfgewicht G,, zu unter- 
suchen. Der Grundgedanke ist folgender: Zieht man von der 
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Entropie = (CG, + G,) (? + 505 Fig. 51, diejenige des flüssigen 


Frischdampfes mit 
ac = r 

ab, so bleibt die Entropie des Restdampfes als Strecke bc übrig, 
und man kann die Zustandsänderung des letzteren für sich 
betrachten, wenn man die Linie L’ als Achse ansieht, von 
welcher aus die Entropie des Restdampfes, für sich allein be- 
trachtet, abgetragen ist. Legt man noch durch Punkt 1 die 
Grenzkurve 1-5’, von der Achse Laus aufgetragen und so ge- 


zeichnet, dafs 0-1 den Wert F für die betreffende Tempe- 


ratur darstellt, so kann man sofort sehen, ob die Strecke 
-1-2 teilweise oder ganz in das Ueberhitzungsgebiet hinein- 
fällt, und ınan hat die Möglichkeit, auf dem oben beschriebe- 
nen Wege die wirkliche Zustandskurve des Restdampfes zu 
zeichnen. Die schraffierte Fläche in Fig. 51 ergäbe dann die 


Wärmemenge, welche in dieser Periode vom Dampf an die 
Wandungen abgegeben worden ist. 

Im vorliegenden Falle konnte aus schon angegebenen 
Gründen der Verlauf der Kompressionskurven kein Gegen- 
stand der Untersuchung sein, weshalb diese Andeutung des 
Verfahrens genügen möge. 

Nach dem geschilderten Verfahren sind nun für drei 
Versuche, und zwar Nr. III mit gesättigtem Dampf, Nr. XIV 
mit Ueberhitzung auf 260° und Nr. XVI mit Ueberhitzung 
auf 350°, bei annähernd gleicher Leistung die Wärme- 
diagramme gezeichnet worden und in den Figuren 52, 53 und 
54 wiedergegeben. Des bequemen Vergleiches halber sind 
sie in Fig. 55 übereinander gezeichnet, wobei in dieser Figur 
das ganze Verfahren durch Darstellung der 4 Quadranten 
aufgenommen ist, während die vorhergehenden Figuren nur 
die Wärmediagramme selbst in gröfserem Mafsstab enthalten. 

Was zunächst Fig. 55 anlangt, so ist der Deutlichkeit 
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halber nur das Indikatordiagramm für Versuch Nr. XIV ein- 
gezeichnet und die Uebertragung nur für einen Punkt an- 
gedeutet. 

Die nächste Frage, welche sich den Diagrammen gegen- 
über erhebt, ist natürlich die nach ihrem Genauigkeitsgrad; 
zur Beurteilung kann, wie schon erwähnt, sehr wohl die Er- 
mittlung des Wirkungsgrades durch Planimetrierung einerseits 
und auf dem Wege der Rechnung anderseits dienen. Die zu 
letzterer Bestimmung erforderlichen Einzelhei- 
ten übergehen wir und stellen nur in Zahlen- 
tafel 16 die Ergebnisse für alle Versuche zu- 
sammen. Diese Tafel enthält zunächst die 
Angaben zur Berechnung des Wirkungsgrades 


200°C 
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schraffierte Fläche (der senkrecht schraffierte Teil negativ zu 
nehmen) diejenige Wärmemenge dar, welche vom Beginn der 
Kompression an vom Dampf an die Wandungen übergegangen 
und entweder in ihnen noch enthalten oder durch Strahlung 
verloren gegangen ist. Denkt man sich diese gesamte Wärme- 
menge in dem bezeichneten Augenblick an den arbeitenden 
Dampf zurückgegeben, so erhält man dafür einen Zustands- 
punkt X’, welcher rechts von der durch D gehenden Adiabate, 


Fig. 52, Warmediagramm für Versuch III. 


im Martehvarme 
n 


des vollkommenen Clausius-Rankineschen Pro- 
zesses für gleiche Anfangs- und Kondensator- 
spannung wie beim wirklichen Prozefs; der 
Wirkungsgrad dieses 
Zeile 7 angegeben. Dann folgt die Ermittlung 
des thermischen Wirkungsgrades der ausge- 


Idealprozesses ist in o — 


Aly 59SWE 


N 


N 


führten Maschine unter der Voraussetzung, dafs Š 
die Wärmezufuhr einmal von 0°C ab und dann u 
von 20°C ab gerechnet wird; die Wirkungs- 

grade sind in Zeile 13 enthalten. Endlich fol- 7% 
gen in Zeile 14 und 15 die den beiden obigen z 
Annahmen entsprechenden indizierten Wir- 
kungsgrade, d. h. das Verhältnis des thermi- 

schen Wirkungsgrades der Maschine zu dem- 


urn en ana cad! 


Al. | 


jenigen des idealen Prozesses. 

In Zeile 16 bis 21 sind noch die auf die 
effektive Leistung bezogenen Werte zusammen- 
gestellt. 

Die folgende Uebersicht zeigt klar die, 


— : f CY, 7 7 WEG 
ay we’ f , a PE a4, 5 G ; A 

50 I femme hi he ne a 7 
BEI, S WW) 


wie man wohl aussprechen darf, vollkom- 
mene Uebereinstimmung zwischen Dia- 
gramm und Rechnung; es hat sich der ther- 
mische Wirkungsgrad gefunden: 


graphisch 


Versuch | berechnet dargestellt 


Man kann aber noch in einer andern Weise 


eine Vorstellung erhalten von der Genauigkeit 


Fig. 53. 


Wärmediagraınm fiir Versuch XIV. 


| 


D` 


D = 


des Verfahrens und von der Möglichkeit, da- 


mit die Genauigkeit der Beobachtungswerte 
nachzupriifen. Es läfst sich nämlich die Bilanz 


der Wandungen in sehr einfacher Weise an 
der Hand der Diagramme aufstellen, wie fol- 
gende Ueberlegung zeigt. In dem Wärmedia- 
gramm Fig. 56, welches das nach den oben 
erörterten Grundsätzen übertragene Hoch- 
druckdiagramm einer Verbundmaschine dar- 
stellt, bedeuten die mit Di A＋ di bezeichneten R - 
Linien die Entropieachse und die Grenzkurven 
für das im Zylinder I arbeitende Gesamtgewicht, 
für welches auch das Arbeitsdiagramm gilt. Die 


3 


mit Di bezeichneten Kurven dagegen bilden 

das Diagramm der zugeführten Wärme, soweit 

solche an die pro Hub in Zylinder J eintre- e 
tende Frischdampfmenge Di gebunden ist. u 
Aufserdem wird ja auch noch im Mantel die >i 
dem Mantelkondensat D — Dı entsprechende 

Wärme durch die Zylinderwand hindurch teils 

nach innen an den arbeitenden Dampf, teils 2 

nach aufsen an die Umgebung durch Strahlung 9 
abgegeben. Der Betrag dieser Wärme ist bei 

gesättigtem Dampf (O- Di) r, bei überhitztem 

Dampf (D— Di) Ir + / (T'— T)], wenn r, T dem im Mantel 
herrschenden Druck entspricht und 7’ die Temperatur des in 
den Mantel eintretenden überhitzten Dampfes ist. Diese 
Wärme ist als Rechteck unter Di D, Fig. 56, bis zur absolu- 
ten Nulllinie reichend, hinzugefügt. 


Wenn während der Expansion iin Punkt X, Fig. 56, die 
Dampftemperatur von T, auf T gesunken ist, so stellt die ganze 


dee 


ER ye 
- A 
RE 4 COME 
, 2 
ae ve , 


LOE 


1 


Bor OA tO he 
**. — — — Sat 

, e, ee A 

. 


oe A -———__- — 


. , — ER <p ee — ä bons .. — 
Kondensatorlernperatur 2 


20 l. TNT OE = 
einheiten für 1kg 


und zwar um so viel nach rechts gelegen sein mufs, dafs der 
unter Xo X liegende, bis zur absoluten Nulllinie reichende Flä- 
chenstreifen gleich wird der bis zur Temperaturlinie T gemes- 
senen, enger schraffierten Fläche f, welche man etwa als den in 
der Temperaturstufe 7,—T stattgehabten Wärmeverlust be- 
zeichnen kann. Da es nach den bekannten thermischen 
Wechselwirkungen zwischen Dampf und Wandungen unwahr- 
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Zahlentafel 16. Thermischer und indizierter Wirkungsgrad. 
gesättigter Dampf auf 300° überhlitzter Dampf | zunehmende Ueberhitzung 
Nummer des Versuch . . . 2 2 .. « I | II | III IV Vv VII vr IX | x | XI | XII XIII XIV XV | XVI 
E a | | —— 
1 absolute Eintrittspanuung kg/ gem | 10,44 | 10,28 10,33 9,96 10,00 10,38 10,44) 10,47 10,24 10,30]10 24 5 10,31 10,28 
? Dampftemperatur e | 180,7 | 180,1| 180,3, 178,7, 178,9 |3996 805/8 30614 904.3 304 o{204,3 233,0 268% 303,1 3528 
3 voll- Ueberhitzang . . . .. » — — — — L— 1119, 1125,10125,5 124,4 124,10 24,4 54,3 84,3 122,9 172,7 
4] kommener absolute Kondensatorspan- | | l ; 
Prozcfs nung Dr ote kg / gem 0,09 ı 0,08 ! 0,08 0,08 0,08 0,09 | 0,07 | 0,08 ' 0,08 0,08 | 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 
5 nach AL pro kg Dampf . WE 1108,25 171,02 171,29 169,90! 170,05] 189,9 198,7 194,1 194,0 194,2]178,4 183,0'189,1'197,8 209,2 
6] Clausius- ; zugeführte Wärme Q pro | l | 
Rankine kg Dampf . .... » 617,96 620,06 620,13 619,64|619,70|675,1|682,8.680,5 679,7 679,8[634,2 G48,4.662,9 681,6 705,5 
thermischer Wirkungsgrad i | | 
R Zeile 5 | | ! | 
7 E ae 2 2 eS 0,272 020 0,276 0,274 | 0,274 [0,281 0,291) 0,285 0,285 0,286|0,281 0,282 0,285 0,200 0,297 
8 a) 0° WE 661,6; 661.4 661,5 660,9 661, 1718,8721,6 721,9 721,1 721,21673 1 687,3 701,8 720,5 743,3 
o| Gesamtwärme pro kx Dampf ( 4) 20 641,6 64174 641,6 640, 641,198,870 1,6 701,9 701,1 701,653, 1 667,368 1,8 700,5 724, 
10 Wärmeverbrauch pro PS; st { a) » 4029 3783 3618 3490 | 3550 | 3493| 3355! 8220 3130 8108| 3534 3430 3397 8206 3000 
11 b) » 3907 3669 3509 | 8384 3443339603262 3130 3043 3022| 3429 3330 3300 3117 2919 
12] thermischer Wirkungsgrad Tje { a) 0,158 0,168. 0,176 0,182 | 0,179 | 0,182/ 0,190 0,198 0,203 0,205] 0,180 0,186 0,187 0,199 0,212 
13 nach b) 0,163 | 0,174; 0,181, 0,188, 0,185 | 0,188] 0,195: 0,208 0,209 0,211|0,186 0,191 0,193 0,204 0,218 
14] indizierter Wirkungsgrad a a 0,581 | 0,609 | 0,638 | 0,664 0, 653 | 0,648) 0,652 0,695 0,712 0,717] 0.641 0,660 0,656 0,686 0,714 
(Inbezug auf die voll- Zeile 13 | l | | 
15 kommene Maschine) Er 1 0,630 0,656 0,686 | 0,675 0,669 0,670 0,712 0,733, 0,738] 0,662, 0,677 0,677 0,703 0,734 
16 a WE 4472 4240 4148 4516387 3 3721. 45, 39 8 3446 
F i > 4337 4111 4922 dois | ee) soa0\ sea e007 2777 * 
18| thermischer Wirkungsgrad 7: { a) 9 0,150 0, 154 0,154 0,1410, 164 0,169, 0,173 0,171. 0,162] 0,157/ 0,163 0,164 0,174 0,185 
19 nach b) 0,147 | 0,155 | 0,158 | 0,158 , 0,145 | 0,169 0,124 0110 0,176, 0,166| 0,162| 0,167 0,169 0,179 0,190 
20] gesamter Wirkungsgrad (inbezug { a) 0,522 0,543 | 0,558 Se 0,515 | 0,584 0,581 0,607. 0,600, 0,566| 0,559| 0,578 0,575 0,600 0,623 
21| anf die vollkommene Maschine) b) 0,540! 0,562 | 0,572 0,577 | 0,529 | 0,601] 0,598, 0,628, 0,618, 0,580] 0,577, 0,592 0,593 0,617, 0,640 
ss scheinlich ist, dafs in irgend einem Punkt 
ROG der Expansionslinie die Wandungen mehr 
; Ba A Wärme an den Dampf zurückgegeben haben 
u 5 können, als sie vom Beginn der Kompres- 
ö Fig. 54, 5 sion an aufgenommen haben, so ist zu er- 
Zu N warten, dafs der Punkt X’ stets rechts vom 
<= Wärmediagramm für Versuch XVI. N ae Diagrammpunkt X liegen wird. 
S s5 X Nach diesem Gedankengange kann man 
À nun zunächst Zustand und Wärmeinhalt des 
cesses N in den Zwischenbehilter übergetretenen 
En N Dampfes bestimmen und auf Grund dieser 
nn N Kenntnis das Diagramm der in den Nie- 
ae N derdruckzylinder eingeführten Wärme 
AS in derselben Form angeben wie für den Zy- 
= IR ; ee as 
Ñ linder I. In Fig. 52 ist die Temperatur des 
À Zwischenbehälterdampfes mit 7, bezeichnet; 
= B: für die Zwecke der vorliegenden Unter- 
= : suchung kommt es auf die genaue Lage 
J)). 8 = der betrefienden Wagerechten nicht an: 
EBEN Tans E 7 = o man wird sie am richtigsten in der Mitto 
F oie Marttelwdrme zwischen der Austrittstemperatur des Zylin- 
S 3 = 


x lee ee L 
ee, KAREL 7 


Fig. 56. 


20 Entropes 
einherfer für 1% 
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ders I und der Eintrittstemperatur des Zylinders II anneh- vorhanden sei, von der Wahrheit oder Wahrscheinlichkeit 
men. Die bis 7, reichende schraffierte Fläche bedeutet den entfernt hat. 

Würmeverlust im Temperaturgefälle 7,— 7,. Vernachlässigt Bevor der Aufnehmerdampf in den Zylinder II übertritt, 
man die — meist unbedeutenden — Strahlungsverluste, so wird die Flüssigkeitswärme des Mantelkondensates Di — D} 
mufs diese Wärme, welche sich der Um- | 

wandlung in Arbeit im Hochdruckzylinder : 

entzogen hat, vollständig im Anfnehmer- a — Fig. 55. 2 u 

dampf enthalten sein, wodurch ein Zu- | Wirmediagramme für Versuch III, 

standspunkt X, des Aufnehmerdampfes — XIV und XVI. — — 

festgelegt ist. Die ihm entsprechende spe— = — 

zifische Dampfmenge x, kann wie folgt — — — 

ermittelt werden. Bezeichnet Qı die für — — nen 

1 kg arbeitender Dampfmenge in den . —— = gesältigfer Dampf Versuch Nr ll — DR 

Vorgang eingeführte Wärme, AL, das — überhitzter fu . 
Wärmeäquivalent der auf die gleiche — n ” SOG * "XM EL ao 


Dampfmenge bezogenen indizierten Ar- 
beit, so besteht die Beziehung: er — \ 
(Dı +d) (Qi A Lı) = Di (q +00), 250 H 
woraus 7, sich berechnet und zur Nach- j 
prüfung von Punkt X, benutzt werden 
kann. Hier darf auch erwähnt werden, 


JED E ELR al S E 
20 EH 


cinen, 


dals die Lage von Xi einen Rückschlufs 
auf den Zustand des im schädlichen Raum 
von Zylinder I zurückgebliebenen Damp- | 
fes gestattet. Wären nicht die unver- I 
meidlichen Drosselverluste beim Austritt ` | 
aus dem Zylinder I und die Wärmever- | 
luste im Aufnehmer, sodafs der Beginn al 
der Kompression (Punkt 1) auf der Linie | 
T, liegen würde, so wäre der Schlufs zu- ; | | II | 
lässig, dafs der Aufnehmerdampf und der S| i | 1 
im Zylinder I zurückbleibende Restdampf = | 
im Augenblick des Abschlusses ein | 
Ganzes bilden und daher, Homogenität | 
vorausgesetzt, der Punkt Xi ebenso- | 
gut den Zustand des im schädlichen Ä 
Raume verbleibenden wie des in den | 
Aufnehmer übergetretenen Dampfes be- | 
zeichne. Wie die Vorgänge sich in der | 
Wirklichkeit vollziehen, ist dieser Schlufs | 
nur angenähert richtig, und Punkt Xi ge- | 
| 
| 
1 


währt also nur ungefähr eine Vorstellung 
davon, wie weit man sich mit der An- 
nahme, dals im Punkt 1 trocken ge- 
sättieter Dampf im schädlichen Raum 


abgeführt; bezeichnet daher 2 die spezifische Dampfmenge 
des in den Niederdruckzylinder eintretenden Dampfes, so 
hat man: 

Di (qr + 210) = D: (J. + 23 Or) + (Di — Dz) 4, 
woraus 
D, 
Da ° 


Die Grenzkurven für das Wiirmediagramm dor im Zy- 
linder II geleisteten Arbeit sind in Fig. 52 u. f. mit D. +d; 
bezeichnet. Die Lago der zugehörigen gleichbezeichneten 
Entropieachse ergibt sich aus der früher getroffenen Entschei- 


12 = T; 


Fig. 58. 


Ssobare 


Fig . 57. 8 


Aadabatre 


/sobore 


„ 


— 5 — N NN TEN ——\- 
x GE N, 

N arara nn A — 

= 3 

— ` 

un a nn 2 4 ne 

Z DT AS — 


Spenge u- 


ee ̃— e— 


JS Menue 


dung, den Beginn der Kom- . 
pression im Niederdruckzvlinder „ 
(Punkt 1) auf dieselbe Grenz- Sue 
kurve Di zu legen, auf welcher A 
der entsprechende Punkt 1 des 
Diagrammes vom Zylinder I 
liegt. Die Grenzkurven für das 
Diagramm der im Zylinder II a 
zugeführten Wärme sind mit 

D, bezeichnet, entsprechend der 

in Zylinder II eintretenden Dampfmenge D:. Die Kennt- 
nis der spezifischen Dampfmenge r, der letzteren ermög- 
licht die Eintragung des Zustandspunktes A2. Die durch 
A: gehende Adiabate begrenzt dann die Fläche der zu- 
Leführten Wärme. Wenn sich 73 > 1 ergibt, so ist eben 
der im Zylinder II eintretende Dampf als überhitzt anzu- 
schen, und Punkt X; hat somit seine Bedeutung als Zu- 


standspunkt des Dampfes verloren; dagegen verbleibt ihm 
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die wichtigere als Eckpunkt des Diagrammes der zuge- 
führten Wärme. Die schraffierte Fläche zwischen 7, und der 
Kondensatortemperatur stellt demnach in jedem Falle die 
Wärmemenge dar, welche im Niederdruckzylinder (im Tempe- 
raturgefälle 7, — T») im Fall einer vollkommenen Maschine noch 
hätte in Arbeit verwandelt werden können, in der vorliegen- 
den Maschine aber sich der Umwandlung in Arbeit entzo- 
gen hat. 

Zur Konstruktion der Diagramme Fig. 52 bis 54 sind 
Indikatordiagramme benutzt worden, welche in je 8 Punkten 
genau die Mittelwerte der Drücke aus sämtlichen Dia- 
grammen v. und h. des betreffenden Versuches aufweisen. 
Zur Uebertragung dieser Mittelwerte in das Wärmediagramin 
ist die rankinisierte Form, wie sie in Fig. 55 zur Veran- 
schaulichung des graphischen Zusammenhanges zwischen In- 
dikator- und Wärmediagramm gewählt ist, praktisch nicht 
empfehlenswert. Man zeichnet die Indikatordiagramme zur 
Vermeidung schleifender ungenauer Schnitte besser in einer 
mehr den vom Indikator gelieferten Diagrammen sich nähern- 
den Gestalt, also das Hochdruckdiagramm mit verhältnismä- 
fsig kleinem, das Niederdruckdiagramm mit verhältnismäfsier 
grofsem Druckmafsstab. Die Punkte 1, 2, 3, 4 bezw. 1’, 2',3', 4’ 
bedeuten jedesmal den Beginn der Kompression, Einströmung, 
Expansion und des Vorausstrémens. Wo das Diagramm in 
das Gebiet des überhitzten Dampfes übergreift, sind die zu- 
nächst gefundenen Zustandslinien punktiert eingetragen; aus 
ihnen ergaben sich mithülfe des oben beschriebenen Boulvin- 
schen Verfahrens die richtigen ausgezogenen Linien. Bei 
deren Anwendung auf die Niederdruckdiagramme ist es von 
Wichtigkeit, dafs man e, und A (zur Konstruktion der Tam- 
genten) in einem Mafsstab aufzeichnet, welcher mit den 
veränderten Grenzkurven und dem entsprechend veränderten 
Entropiemafsstab des Diagrammes für Zylinder I im Einklang 
steht. 


Zahlentafel 17 enthält eine Zusammenstellung der zur 
Konstruktion der Diagramme Fig. 52 bis 54 erforderlichen 
Versuchsergebnisse iın Verein mit den aus den Diagrammen 


Zahlentafel 17. 


Versuch. <4: s 0 HE & 4 


III | XIV XVI 


Dampf mengen (Stundenwerte) 


1| Dampfverbrauch D . . . 2 2 2. kg 
2] im Mantel des Zylinders I kondensiert | 
PHV u 0.0 ae ie a ͤ ARTE Bg 
3] in den Zylinder I eingetreten Di . .„ > 1156,01063,0 861,5 
4] im schädlichen Raume des Zylinders I | 
zurückgeblieben di. 139,1 141,5 | 138,2 
5| im Zylinder I arbeitende Dampfmenge 


1197,7/1065,6 864,9 


1295.1 


D + dı e . 0 . ° e e e . 0 » 1204,5 999,7 
6| im Aufnehmer kondensiert D,—D; : 113,2 | 54,8 22,0 
7| in den Zylinder II eingetreten D:: 1042,8 


1008,2 839,5 

8| im schädlichen Raume des Zylinders II 
zurückgeblieben d.... 87,6 | 41,4 ı 34,3 

9| im Zylinder II arbeitende Dampfmenge 
D Gs) ©. o Eee een en > 


1080,4| 1049,6! 878,8 


| 
Wärmemengen 
10] in der Dampfmenge Di enthaltene Wärme WE 
11] vom Mantelkondensat D—D, abgegebene 
Wärme: . e s e e o o o oe > 15,4 1,13 1,91 
12| gesamte dem Zylinder I zugeführte Wärme 606,4 | 620,5 643,3 
13] Wärmewert der indizierten Arbeit des l 


591,0 619,4 | 6414 


Zylinders .... „59,5 622 Irn 
14] Wärmeverlust im Zylinder I (im Tem- 
peraturgefälle Ti- Tf) 10,4 12,8 | go 


15] spezifische Dampfmenge x; des Aufneh- 
merdampfes vor der Entnahme des 
Kondensates. . . 2 2 2 200. 0,946 | 0,985 1.028 

16] spezifische Dampfmenge x; des Aufneh- 
merdampfes nach der Entnahme des 
Kondensates. . . 2 a e o o 1,049 


° 1,038 1,055 
17| gesamte in den Zylinder II eingeführte 


Wärmemenge . - . . WE 536,9 553,1 562.2 
18] Wiirmewert der indizierten Arbeit des 

Zylinders II.. ö Er d 47,4 52,2 any 
19] Wiirmeverlust im Zylinder II (im Tem- | 

peraturgefiille 7rT— T)) 41,7 43,3 39. 
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gewonnenen Ergebnissen inbezug auf die Wärmeausnutzung. 
Alle Zahlen, welche sich auf letztere beziehen, gelten dann 
für 1 kg im Zylinder I arbeitenden Dampfes (d. h. es ist 
D, + di = 1 gesetzt). 

In den Niederdruckdiagrammen ist besonders die Rasch- 
heit der Zunahme der spezifischen Dampfmenge während der 
Expansion bemerkenswert, welche bei den drei Versuchen, 
für welche die Figuren 52 bis 54 gelten, zu schwacher 
Ueberhitzung gegen Ende der Expansion führt. Diese 
noch wenig beobachtete Erscheinung gab Veranlassung, im 
Endpunk t 4’ der Expansionslinie des Nie- 
derdruckzylinders die Wandungen in der 
oben erklärten Art und Weise auf ihren 
Wärmeinhalt zu untersuchen. Es stellte 
sich dabei allerdings heraus, dafs in 
den Diagrammen Fig. 53 und 54 der 
Wärmeinhalt des expandierten Dampfes 
gröfser sein sollte als die in den Zy- 
linder II eingeführte gesamte Würme- 
menge, dafs also am Ende der Expansion 
die Wandungen schon mehr Wärme an 
den Dampf zurückgegeben hätten, als 
sie zuvor vom Beginn der Kompression 
an gerechnet von ihm erhalten hatten. 
Im schlimmsten Falle, bei Fig. 53, be- 
trägt dieser Ueberschufs an Wärme 5,2 WE, 
d. i. 0,8 vH der in den Vorgang einge- 
führten Wärme, wozu noch die in unsern 
Darstellungen aufser acht gelassene, je- 
denfalls unbedeutende Strahlungswärme 
bis Ende der Expansion im Niederdruck- 
zylinder hinzuzufügen wäre. 

Man wird zunächst geneigt sein, 
diesen Fehler in der Wärmebilanz 
auf Rechnung der Ungenauigkeit zu 
setzen, mit welcher die Uebertragung 
besonders beim Niederdruckdiagramm 
am Ende der Expansionslinie behaftet ist; 
sie tritt deutlich hervor, wenn man in 
Fig. 57 und 58 die Adiabaten und Kurven 
konstanten Druckes im Spannungs- und 
Wärmediagramm einander gegenüber 
stellt. Der sehr kleine Winkel zwischen 
beiden, wie er im Spannungsdiagramm 
vorhanden ist, wird im Wärmediagramm 
zu 90°, woraus für die Lage einer zwi- 
schen beiden verlaufenden Expansions- 
linie (punktiert in Fig. 57 und 58) im 
Wärmediagramm eine erhebliche Un- 
sicherheit entsteht; dazu kommt noch 
die schwierige Bestimmung der verän- 
derlichen Mafsstäbe der schwachen Indi- 
katorfedern des Niederdruckdiagrammes. 
Kleine Fehler in der graphisch ermittelten 
Wärmebilanz können hiernach als leicht 
erklärlich und als unbedenklich bezeich- 
net werden; jedenfalls nehmen sie dem 
Verfahren nichts von seinem grofsen 
Wert, der, wie wir hoffen, aus dem, 
Bisherigen hervorgeht. Im übrigen steht 
qualitativ eine Ueberhitzung gegen Endo 
der Expansion im Niederdruckzylinder 
durchaus nicht im Widerspruch mit den 
Sätzen der Thermodynamik; denn alle in 7 
die Maschine eingetretene Wärme, wel- 
che sich durch die Wirkung der Wan- 
dungen der Umwandlung in Arbeit entzogen hat, mufs, so- 
weit sie nicht durch Strahlung verloren gegangen ist, mit 
dem Austrittdampf des Niederdruckzylinders die Maschine 
wieder verlassen, woraus sich für ihn unter Umständen ein 
bedeutend gröfserer Wärmeinhalt ergeben kann, als bei adia- 
batischer Expansion ohne Wärmererluste der Fall wäre. Im 
Hochdruckzylinder-Diagramm der Figur 54 könnte es scheinen, 
weil ein Teil der Expansionskurve aufserhalb der adiaba- 
tischen Begrenzung der Fläche der zugeführtenWärme liegt, 
als ob ein ähnlicher Bilanzfehler vorhanden sei; die nach 
obigem Verfahren in der Originalzeichnung durchgeführte 


250° 
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Schröter u. Koob: Untersuchung einer von Van den Kerchove in Gent gebauten Tandemmaschine von 250 PS. 
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Untersuchung ergibt, dafs der äufserste Punkt mit dem über- 
haupt möglichen bis auf / mm zusammenfallt, also prak- 
tisch genommen genügende Uebereinstimmung. 


Es besteht kein Zweifel, dafs die Versuche mit der über- 
haupt in der Praxis erreichbaren Genauigkeit durchgeführt 
sind, und so sind wir geneigt, in dem sich ergebenden Bilanz- 
fehler geradezu einen unerwarteten Beweis für die Richtigkeit 
der durch v. Bach aufgestellten Vermutung!) zu erblicken, 
dafs der Regnaultsche Wert der spezifischen Wärme {des 
Wasserdampfes 0,48 zu klein sei! In der Tat rückt mit 


gas a 


` Q0? 
= ae Lriropreemnhelen 


Annahen eines gröfseren Wertes von c, die rechtsseitige Be 
grenzungsvertikale des Diagrammes der zugeführten Wärme 


sp 


2 2 2 2 < t 
weiter hinaus, indem c, in , zunimmt. . Noch ,bedeuten- 


der wird die Verschiebung der durch X, gehenden Senk- 
rechten, welche das Diagramm der dem Zylinder II zugeführ- 
ten Wärme begrenzt; denn der Mehrbetrag an zugeführter 
Wärme, der sich mit einem gröfseren c, errechnet, mufs 
natürlich im vollen Betrag auch im Niederdruckdiagramm er- 


) g. Z. 1902 S. 729. 


scheinen, wo er aber als Wärme von niedrigerer Temperatur 
eine bedeutendere Vergröfserung der Entropie bedingt als im 
Hochdruckdiagramm. Die Diagramme der geleisteten Arbeit 
erleiden dabei nur insoweit eine kleine Veränderung ihres 
Umrisses, als dieser im Ueberhitzungsgebiet liegt. 


Fig. 63. 


Berliner B.- V. — Elsaß-Lotbringer B.-V. 
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Um die Vorzüge, welche das Wärmediagramm für die 
Beurteilung der Thermodynamik des Dampfmaschinenvorgan- 
ges in so hohem Grade besitzt, nach Möglichkeit auch für 
die übrigen Versuche nutzbar zu machen, haben ;wir für 
diese, wenn auch nicht die ganzen Diagramme, so doch die 
Expansionskurven ebenfalls noch in das Wärme- 
diagramm übertragen; s. Fig. 61 bis 63. 

Die erforderlichen Daten konnten der Zah- 
lentafel 13 entnommen werden, welche als Mit- 
telwerte aus allen Diagrammen die spezifischen 
Dampfmengen z für je 3 Punkte der Expan- 
sionskurve enthält. Um die Abbildungen dieser 
Punkte im Wärmediagramm zu finden, waren 
nur die wagerechten Strecken zwischen .den 
Grenzkurven, die den Pressungen und Tem- 
peraturen in den betreffenden Punkten entspre- 
chen, im Verhältnis z: 1 zu teilen; dies ist, im 
Mittel aus vorn und hinten, in Fig. 61 und 62 
für die Versuche mit gesättigtem und überhitz- 


In Fig. 59 und 60, welche mit dem von v. Bach ver- 
mutungsweise aufgestellten Wert c, = 0,60 wiederholt die in 
Frage kommenden Teile der Figuren 53 und 54 darstellen, 
zeigt sich in der Tat, dass auch bei stärkster Ueberhitzung 
(Fig. 60), wo der Endpunkt 4’ der Niederdruck-Expansionslinie 
am weitesten nach rechts fällt, in diesem Punkt der Wärme- 
inhalt des Dampfes geringer ist als die verfügbare Wärme. 


tem Dampf und veränderlicher Füllung, in 
Fig. 63 für wechselnde Ueberhitzung bei gleich- 
bleibender Leistung ausgeführt. Die 3 Punkte 
genügten jeweils, um eine Kurve hindurchzu- 
legen; für <> 1 werden zunächst die falschen 
Abbilder eingetragen (die zugehörigen Teile 
der Expansionslinie sind gestrichelt) und dann 
mit Hülfe des Boulvinschen Verfahrens die rich- 
tigen Abbildungen aufgesucht. 

Sind auch die im vorstehenden mitgeteil- 
ten Ergebnisse reich an interessanten Auf- 
schlüssen über das Verhalten des überhitzten 
Dampfes im Dampfzylinder, so darf doch ander- 
seits nicht übersehen werden, dafs wir über 
den wahren wirtschaftlichen Wert der Ueber- 
hitzung erst durch Zurückgehen auf den 
Kohlenverbrauch mit Berücksichtigung der 
Anlagekosten Aufklärung erhalten können. Dals wir in 
dieser Beziehung aus verschiedenen Gründen über die 
ersten Anfänge noch nicht hinausgekommen sind, ist ja 
bekannt, vernindert aber weder den Wert von Versuchen 
wie die oben mitgeteilten, noch die Pflicht der Dankbar- 
keit gegenüber denen, die ihre Durchführung ermöglicht 
haben. 


Sitzungsberichte der Bezirksvereine. 


Eingegangen 4. Mai 1903. 
Berliner Bezirksverein. 
Sitzung vom 1. April 1903. 
Vorsitzender: Hr. Kammerer. Schriftführer: Hr. Frölich. 
Anwesend etwa 250 Mitglieder und Gäste. 


Nach Erledigung geschäftlicher Dinge spricht Hr. Gary 
über feuersichere Eisenbauten, insbesondere die 
Terrakotta-Stahl-Häuser in den Vereinigten Staa- 
ten von Amerika. Der Vortrag wird an besonderer Stelle 
veröffentlicht werden. 


Am 7. April 1903 wurde das Kabelwerk der Allgemeinen 
Elektrieitäts-Gesellschaft in Oberschéneweide von etwa 200 
Mitgliedern des Bezirksvereines besucht. Es wurden besich- 
tigt: die Eisendrahtzieherei; das Blechwalzwerk mit elektri- 
schem Antrieb für Kupfer-, Messing- und ähnliche Metallbleche 
und Bänder; die Abteilung zur Herstellung von Kraftfahrzeu- 
gen; die Weberei für Gewebe aus Kupfer- und Messingdraht, 
hauptsächlich für Dynamobürsten; das elektrisch betriebene 
Kupferwalzwerk für Kupfer-, Messing- und Aluminiumdrihte; 
die Bleikabelfabrik; die Gummi- und Mikanitfabrik; die Draht- 
fabrik für Leitungsdrähte geringen Querschnittes. 


Sitzung vom 15. April 1903. 
Vorsitzender: Hr. Krause. Schriftführer: Hr. Treptow. 
Anwesend etwa 350 Mitglieder und Gäste. 


Hr. Prof. Dr. H. Rubens (Gast) hält einen Vortrag über 
die technischen und optischen Eigenschaften der 
Metalle). 


1) Z. 1903 8. 1325. 


Eingegangen 18. April 1903. 
Elsafs-Lothringer Bezirksverein. 


Sitzung vom 18. März 1903. 
Vorsitzender: Hr. Trautweiler. Schriftführer: Hr. Stenzel. 
Anwesend 29 Mitglieder und 9 Gäste. 


Nach Erledigung geschäftlicher Angelegenheiten spricht 
Hr. Jähnike über Betonbau. 

Im Betonbau können 4 Arten unterschieden werden: 
Schüttbeton, Gufsbeton, Stampfbeton und armierter oder 
Eisenbeton. Der Sehüttbeton, den schon die Römer kann- 
ten, wird seit alten Zeiten vorwiegend zu Gründungen 
unter Wasser gebraucht; er ist zu diesem Zwecke deshalb 
geeignet, weil er im Wasser selbsttätig, das heilst ledig- 
lich unter der Wirkung der Schwere, die Formen annimmt, 
welche den Anforderungen der Grundbauten genügen. Der 
Gufsbeton ist zuerst im vorigen Jahrhundert zur Anwen- 
dung gekommen. Man hat allerlei Gegenstände, wie Wasser- 
tröge, Futterkrippen, Röhren, Bauverzierungen, aus einem 
breiartigen Beton in Holz- oder Gipsformen gegossen. Das 
Verfahren hat jedoch keine Bedeutung erlangt und ist heute 
aufgegeben. 

Allgemeine Verbreitung zu den verschiedensten Bau- 
zwecken findet dagegen der Beton seit dem Anfang des 
19. Jahrhunderts als Stampfbeton. Im Jahre 1816 wurde in 
Frankreich die erste Betonbrücke gebaut. Bald darauf ent- 
standen in Italien, England, Holland und Oesterreich hervor 
ragende Hafen-, Schleusen- und andere Wasserbauten aus 
Stampfbeton. In Deutschland nahm diese Bauart mit der Ein- 
führung der Zementwaren durch die Firma Dvckerhoff & Wid- 
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mann seit 1865 einen ungeahnten Aufschwung, namentlich 
auch im Brückenbau. Im eigentlichen Hochbau tritt der 
Stampfbeton jedoch erst seit den letzten Jahrzehnten erfolg- 
reich auf. 

Die vierte, neueste Betonbauart ist der armierte Beton 
oder Betoneisenbau, wie der Name andeutet: Beton mit Eisen- 
einlagen. Von dem Gärtner Monier zu Paris im Jahre 1861 
erfunden und zur Herstellung grofser Blumenkübel benutzt, 
brach er sich in den 80er Jahren Bahn. Das Verdienst, dem 
Eisenbeton in Deutschland Anklang verschafft zu haben, ge- 
bührt dem Ingenieur G. A. Wayfs, der auch zum ersten- 
mal klar aussprach, dafs das Eisen bei dieser Bauart die 
Zugspannungen zu übertragen hat und dementsprechend 
im Beton anzuordnen ist. Der armierte Beton ist jetzt allge- 
mein verbreitet; in der jüngsten Zeit macht er erstaun- 
liche Fortschritte in verschiedenen, dem Grundgedanken nach 
aber übereinstimmenden Ausführungsarten, unter welchen 
diejenige von Hennebique besonders viel genannt wird. 


Was die Herstellung und Verwendung des Betons betrifft, 
so ist e8 bei Schüttbeton wichtig, dafs ebensoviel Sand wie 
Kleinschlag oder Kies zur Masse genommen wird, damit keine 
Hohlräume entstehen, dafs ferner im Kies alle Korngrölsen 
vorhanden sind. Das Wasser mufs rein sein. Sumpf- oder 
Moorwasser ist unbrauchbar; ebensowenig darf der Beton in 
solches Wasser, selbst wenn es klar erscheint, eingeschüttet 
werden, weil die darin enthaltene Humussäure den Zement 
oder Kalk zerstört; endlich darf der Beton nur in ruhiges 
Wasser versenkt werden. Die zulässige Beanspruchung des 
erhärteten Betons beträgt 4 bis 10, meist 6 kg/qem. 


Die Stampfbetonbauten werden durch Einstampfen einer 
sorgfältig zubereiteten Betonmasse in eine feste Hülle (Scha- 
lung) hergestellt, welche nach dem Erhärten des Betons wie- 
der entfernt wird. Da der Beton nur sehr geringe Zugfestig- 
keit besitzt, so sind nur solche Konstruktionen in Stampibeton 
zweckmäfsig, die vorwiegend Druckkräfte zu übertragen ha- 
ben. Der Stampfbeton hält je nach der Mischung Druck von 
10 bis 40, ja 50 kg/qem aus. Sehr nachteilig wirkt aber bei 
diesen Bauten die Würmedehnung des Betons, dem ein grofser 
Ausdehnungskoéffizient eigen ist. Darauf mufs bei jedem 
Bau gehörig Rücksicht genommen werden. Aber auch bei 
der gröfsten Vorsicht in der Wahl der Formen (Gelenkbogen) 
und in der Ausführung (Einlage von elastischen Fugen) zeigt 
es sich fast immer, dafs der Beton infolge der Wärmeaus- 
dehnung und der Einwirkung der Feuchtigkeit mit der Zeit 
Risse bekommt, die den Bestand des Bauwerkes gefährden. 
Aus diesem Grunde ist es ratsam, den Stampfbetonkörper mit 
einer Ummantelung von gutem Mauerwerk zu versehen, die 
ohnedies zur schöneren äufseren Ausbildung des Baues not- 
wendig erscheint. Die Verwendung des Stampfbetons zu 
künstlichen Steinen, Bausteinen u. dergl, zum Herstellen von 
Fundamenten, von Hafenmauern, Durchliissen und Brücken 
ist allbekannt. 

Der grofse Ausdehnungskoéffiziont des Zementbetons bietet 
auf der andern Seite die Möglichkeit, das Material mit Eisen 
zu verbinden, an dem es sehr fest (40 bis 50 kg/ gem) 
haftet. Diese Verbindungen sind sehr mannigfaltig. Bei allen 
ist der Grundgedanke der, aus den beiden sonst durchaus 
verschiedenen Stoffen ein einheitliches Ganze zu bilden, der- 
art, dafs der Beton hauptsächlich die Druckkräfte, das Eisen 
den gröfsten Teil der Zugkräfte aufnimmt. Der armierte Be- 
ton kann demnach zu allen Konstruktionen, welcher Art auch 
die Beanspruchung ist, gebraucht werden; und da er aufser- 
dem groise Feuersicherheit gewährt, so findet er eine fast un- 
begrenzte Anwendung. Im Tiefbau ist der Eisenbeton beson- 
ders geeignet für gewölbte Brücken; es können daraus die 
gröfsten Bogen mit der geringsten Scheite.stärke errichtet 
werden. Für eine Brücke von 30 m Spannweite und 5m 
Pfeilhöhe z. B., die in Bruchsteinen eine Scheitelstärke von 
1,50 m, in gutem Vogesen-Sandstein 1,00 m nötig hätte, ge- 
nügt in armiertem Beton eine Scheitelstärke von nur 0,50 m. 
Neuerdings werden auch Pfähle für Roste und ganze Spund- 
wände mit bestem Erfolg aus Eisenbeton hergestellt und ein- 
gerammt. Im Hochbau verwendet man den Eisenbeton zu 
Platten, Balken, Säulen, Decken usw. Hier ist es vor allem 
die vollkommene Verbindung zwischen Säule und Balken, 
zwischen Wand und Decke, die dem Betoneisenbau eine 
immer weitere Verbreitung schaffen wird. Diese Verbindung 

estattet die kühnsten Anordnungen bei denkbar gröfster 

aterialersparnis; denn die Bauglieder bilden hier zusammen 
einen einzigen festen Rahmen, können einander daher wider 
alle Aufseren Kräfteeinwirkunren zu Hülfe kommen. So 
sehen wir heute grofsartige Hochbauten, namentlich Trep- 
pen- und Siloanlagen, Fabrikgebäude, Kauf- und Waren- 
u. Festhallen usw. allenthalben in armiertein Beton er- 
stehen. 
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Von Gegnern des Betonbaues wird in erster Linie be- 
hauptet, die Betonbauten liefen sich nicht statisch berechnen. 
Demgegeniiber kann auf ein neues Buch: Der Betoneisenbau, 
von Regierungs-Baumeister Mörsch (1902) hingewiesen wer- 
den, das nach dieser Richtung jeden gewünschten Aufschlufs 
gibt. Dann hat man die Unschönheit der Bauart hervorge- 
hoben. Dem kann durch Vorsetzen von Fassaden, Verblen- 
dungen und künstlerischen Verzierungen leicht abgeholfen 
werden. Endlich verlautet vielfach die Befürchtung, der Be- 
ton werde nach und nach reifsen und die Eiseneinlagen durch 
die hinzutretende Luft und die Feuchtigkeit zugrunde gehen. 
Eine reiche Erfahrung hat aber bewiesen, dafs diese Befürch- 
tung ganz unbegründet ist. 


Darauf macht Hr. Fuchs Mitteilungen über das Druck - 
luft-Anstreichverfahren. Er nennt als besonderen Vor- 
teil grofse Zeitersparnis; aber der Farbenverbrauch ist aufser- 
ordentlich grofs, und die Arbeiter sind dem Verfahren nicht 
geneigt, da sie selbst durch die Farbe hehelligt werden. Für 
eröfsere Flächen, z. B. an Eisenbahnwagen, dürfte es sich 
eignen. Hr. Trautweiler erwähnt darauf eine Druckluft- 
Anstreichvorrichtung, Star genannt, welche die Leistungsfähig- 
keit von 25 Arbeitern habe und im Farbenverbrauch sehr 
sparsam sein solle. 


Eingegangen 4. Mai 1903. 
Frankfurter Bezirksverein. 
Sitzung vom 18. März 1903. 


Vorsitzender: Hr. Baumann. Schriftführer: Hr. Rißmann. 
Anwesend 65 Mitglieder und 30 Gäste. 


Nach Erledigung geschäftlicher Dinge spricht Hr. Berner 
(Gast) über den gegenwärtigen Stand unsrer Kennt- 
nisse von der Anwendung der Dampfüberhitzung 
m Dampfmaschinenbetriebe. 


Eingegangen 30. April 1903. 
Hannoverscher Bezirksverein. 


Sitzung vom 17. April 1903. . 
Vorsitzender: Hr. Klein. Schriftführer: Hr. von Roeisler. 
Anwesend 44 Mitglieder und 10 Gäste. 


Hr. Prof.Seblever (Gast) spricht überexplosionssichere 
Lagerung feuergefährlicher Flüssigkeiten. Die Ge- 
fahren bei der Lagerung leicht verdampfender und entzünd- 
licher Flüssigkeiten, wie Benzin oder Benzol, bestehen darin, 
dafs durch Erwärmung von aufsen der Gasdruck zu hoch 
steigen und das Gefäſs sprengen kann, dafs ferner die 
Dämpfe der Flüssigkeiten mit Luft explodierende Gasge- 
mische bilden, und endlich, dafs die Flüssigkeiten bei Ver- 
letzung der Lagergefiifse bei einem Brande auslaufen. Der 
zuerst angegebenen Gefahr kann man durch Sicherheits- 
ventile begegnen. Die Gefahr der Bildung explosibler Gas- 
gemische ist aber stets vorhanden, wenn der Raum der dem 
Lagergefäfs entnommenen Flüssigkeitsmenge durch Luft oder 
Flüssigkeitsdampf ausgefüllt wird. 

Das Verfahren, die Entzündung des Gasgemisches dadurch 
zu verhindern, dafs man das Innere der Lagergefälse von 
der Aufsenluft nach Art der Davvyschen Sicherheitslampe durch 
feine Drahtnetze trennt, ergibt keine genügende Sicherheit, 
da die Netze leicht verletzlich sind und in glühendem Zustande 
nieht wirken. Volle Sicherheit gegen Explosion kann nur er- 
reicht werden, wenn man die Bildung der explosibeln Gasge- 
mische überhaupt verhindert. Dies wird nun bei einer An- 
ordnung von Martini und Hüneke dadurch erreicht, dafs an 
Stelle der dem Lagergefäſse entnommenen Menge der feuer- 
gefährlichen Flüssigkeit eine gleiche Menge einer nicht oxy- 
dierbaren Flüssigkeit, z. B. Wasser, oder eines indifferenten 
Gases, z. B. Kohlensäure, in das Lagergefäfs eintritt. Wie Ver- 
suche gezeigt haben, genügt schon eine Beimischung von 1/5 
Kohlensäure zu dem Gasgemisch, um jede Explosion auszu- 
schliefsen. Ferner wird bei dieser Anordnung erreicht, dafs 
sich das Lagergefiifs bei einem Brande infolge des entstehen- 
den Gasdruckes selbsttätig in einen feuersicher gelegenen 
Behälter entleert. 


Die Wirkungsweise der Einrichtung von Martini und Hüneke 
lälst sich an Hand der beistehenden Skizze verfolgen. Wenn der 
Hahn geoétinet wird, so fliefst infolge des Kohlensäuredruckes 
die Flüssigkeit aus c aus, und an ihre Stelle tritt Kohlensäure, 
wodurch die Bildung explosibler Gasgemische ausgeschlossen 
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ist. Entsteht ferner bei einem Brand ein höherer Gasdruck 
in , so wird die Flüssigkeit durch die Rohrleitung e nach 
dem Gefäls 6 fliefsen und sich hier feuersicher lagern. Die 
Kohlensäure in b wird dabei durch ein mit Quecksilber ge- 


fülltes U-Rohr / entweichen. Wird das Lagergefifs ferner 
durch Feuer schadhaft, so tritt die Kohlensäure aus und wirkt 
unmittelbar als Loschmittel. Versuche haben bewiesen, dafs 
die Vorgänge sich wie beschrieben ohne Störung und in 
wenigen Minuten vollziehen. 


Bücherschau. 
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Eingegangen 4. Mai 1903. 
Mittelthüringer Bezirksverein. 
Sitzung vom 4. April 1903. 
Vorsitzender: Hr. Rohrbach. Schriftführer: Hr. Steger. 
Anwesend 22 Mitglieder und 6 Gäste. 
Hr. Oetling spricht über Preßluft werkzeuge). 
Darauf werden geschäftliche Dinge erledigt. 


Eingegangen 4. Mai 1903. 
Niederrheinischer Bezirksverein. 
Sitzung vom 6. April 1903. 
Vorsitzender: Hr. Kießelbach. Schriftführer: Hr. Birsztejn. 
Anwesend 78 Mitglieder und 18 Gäste. 


Nach Frledigung geschäftlicher Dinge spricht Hr. Berner 
über den überhitzten Dampf und seine Verwendung. 


Eingegangen 11. Mai 1903. 
Oberschlesischer Bezirksverein. 
Sitzung vom 7. April 1903. 
Vorsitzender: Hr. Boltz. Schriftführer: Hr. Schürmann. 
Anwesend 18 Mitglieder. 

Der Vorsitzende gibt von dom Ableben des langjähri- 
gen Mitgliedes Generaldirektor Braetsch Kenntnis, dessen An- 
denken die Versammlung durch Erheben von den Plätzen ehrt. 

Darauf beschäftigt sich die Versammlung mit geschäftli- 
chen Angelegenheiten, 


) 2.1901 8. 311. 


Bücherschau. 


Fliehkraft- und Beharrungsregler. Versuch einer ein- 
fachen Darstellung der Regulierungsfrage im Tolleschen Dia- 
gramm. Von Dr.-Ing. Fritz Thümmler. Berlin 1903, 
Julius Springer. Preis 4 M. 


Wenn ein Buch nicht rein beschreibenden Inhaltes 
ist, erwartet man entweder eine solche Fülle neuer Ge- 
-danken, dafs sie in keiner unserer Zeitschriften Platz finden 
können, oder aber eine gcordnete Zusammenfassung alles 
über den betreffenden Gegenstand bereits Bekannten. Der 
Haupttitel des vorliegenden Buches scheint das letztere zu 
versprechen, aber schon das Format und der Untertitel lassen 
nicht lange über die allgemeinen Absichten des Verfassers 
im Zweifel, welche denn auch ausdrücklich als »Hauptauf- 
gaben« angeführt werden. Es soll nicht nur das Verständnis 
des Reguliervorganges erläutert und erleichtert, sondern es 
sollen auch brauchbare Mafsbestimmungen aufgestellt werden. 

Schon hier wird ausgesprochen, dafs die in ihrer Rich- 
tung mit der Bewegung des Reglers wechselnden Reibungs- 
kräfte besonders berücksichtigt werden sollen, was angeblich 
bisher wenig oder garnicht geschehen wäre. Dies ist aller- 
dings nicht der Fall. 

Vor einigen Jahren sind kleine Arbeiten veröffentlicht wor- 
den'), die denselben Zweck verfolgen, und deren Gedanken- 
gang dem hier dargestellten ungemein ähnlich ist, obwohl die 
Ergebnisse aus später genannten Gründen nur der Form nach, 
nicht aber zahlenmäfsig übereinstimmen. Die Einteilung des 
Werkchens in zwei Teile, von denen der erste den Vorgang 
bei plötzlicher Belastungsiindcrung behandelt, während der 
zweite die Reglerschwingung bei gleichbleibendem Wider- 
stand untersuchen soll, würde der Uebersichtlichkeit sehr 
zustatten kommen, wenn nicht der zweite Teil viel zu sehr 
in den ersten übe griffe und die Trennung ganz illusorisch 
machte. 

Um nun auf den Inhalt des Buches im besondern über- 
zugehen, möchte ich die Wahl der Methode nicht gutheifsen. 
Es kann die Vorstellung der Bewegung nicht erleichtern, 
wenn man die Grundlagen für eine analytische Behand- 
lung derselben auf zeichnerischem Wege aufsucht. Es scheint 
mir eher ratsam, das Ergebnis, die Bewegung selbst, 
nach ihrer analytischen Bestimmung zeichnerisch darzustellen, 
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was die Vorgänge viel anschaulicher machen mufs. Es wird 
sich zeigen, wie leicht durch die erstgenannte Vortragsweise 
Irrtümer entstehen können. So wertvoll denn auch das so- 
genannte Tollesche Diagramm?!) zur statischen Bestimmung 
eines Regulators sein mag, so wenig scheint es mir allein 
zur Darstellung der Bewegungsvorgänge besonders geeignet. 
Was über Dümpfung und Erhaltung von Schwingungen: 
gesagt wird, lehnt sich an die populär gehaltene Isaachsen- 
sche Betrachtungsweise?) an; ich selbst habe das über die 
Reibung der in Bewegung befindlichen Teile zu Beachtende 
ebenfalls flüchtig angedeutet. Auch die Möglichkeit aperio- 
discher Regulierung unter Annahme gleichbleibender Reibung 
ist in den oben erwähnten Aufsätzen ausgesprochen, und die 
Bedingungen für ihr Eintreten sind dort berechnet. 


Die den Rechnungen zugrunde gelegten Voraussetzungen 
sind die üblichen; eine gleich ausführliche Zusammenstellung 
wäre jeder derartigen Untersuchung nur zu wünschen. 

Nach Bestimmung der allgemeinen Berechnungsweise 
wird ein Beispiel unter verschiedenen Annahmen durchge- 
arbeitet, was sehr lehrreich und für den Anfänger sicherlich 
ungemein wertvoll ist. Es wird hierbei schon angedeutet, 
dals während einer halben Schwingung die Drehkraft als 
gleichbleibend angenommen und in der Gröfse ihrem je- 
weiligen Anfangswert gleich gesetzt werden kann. Dieser 
Gedanke erleichtert die Rechnung für die aperiodische Regu- 
lierung ganz aufserordentlich und dürfte in der Tat häufig 
eher zulässig sein als die Annahme ununterbrochen wirkender 
Regulierung. Aber es hätte unbedingt erwähnt werden 
müssen, dafs diese Annahme bei Gewichtreglern im allge- 
meinen unzulässig und auch bei langsam laufenden Achsen- 
reglern kleinen Durchmessers, wie solche jetzt häufig auf den 
Steuerwellen von Ventilmaschinen angebracht werden, kaum 
berechtigt ist. Nur wenn das Verhältnis zwischen Feder- 
spannung und Massenwirkung des Regulators sehr grofs ist, 
ist von der Veränderlichkeit der Tangentialkraft abzusehen. 
Diese Bemerkung ist um so wichtiger, als sie späterhin die 
Beurteilung von Beharrungsreglern sehr verändert. Uebrigens 
ist nicht zu übersehen, dafs alle derartigen Rechnungen zwar 
geeignet sind, das Verständnis der einzelnen Vorgänge zu 


) Vergl. Z. 1895 S. 785 u. f. Auch Prof. Doerfel verwendet es 
seit langem in seinen Vorträgen und in der Praxis. 
2) Vergl. Z. 1899 S. 913. 
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vermitteln und so als Vorbereitung für den wissenschaftlichen 
Versuch zu dienen, dafs aber von einer zahlenmafsigen Ueber- 
einstimmung mit der Wirklichkeit kaum die Rede sein kann. 
So ist z. B. die Regulierzeit in den günstigsten mir bekannten 
Fällen tatsächlich weit höher, als die Rechnung ergibt. 

Auch für die Berechnung der erforderlichen Unempfind- 
lichkeit ist die Annahme unveränderlicher Drehkraft zugrunde 
gelert, was hier noch weniger allgemein berechtigt ist als für 
dic Bestimmung des Ungleichförmigkeitsgrades, weshalb sich 
auch bei ununterbrochen angenommener Regulierung wesent- 
lich andere Werte ergeben. 

Der Einflufs der zusätzlichen Reibungen ist wohl über- 
schätzt, insofern als die Widerstände im Stellzeug in einer 
allgemein nicht bestimmbaren Form obnehin sehr wechselnd 
sind. Es handelt sich hier nicht um die aktiv auftretenden 
Rückwirkungskräfte der Steuerung, sondern um die in Rech- 
nung zu ziehenden wechselnden Reibungswiderstände gegen 
die Regulierbewegung. Auch die stets auftretenden Erschüt- 
terungen sowie andere Einflüsse, wie z. B. elastische Form- 
änderungen, toter Gang usw., spielen hier eine viel zu grofse 
Rolle, als dafs die rechnerische Verfolgung solcher Feinheiten 
einen praktischen Wert haben könnte. Immerhin ist es aber 
angebracht, ibre mögliche Einwirkung zu erwähnen. Der 
Gedanke, die durch die Coriolis-Beschleunigung verursachte 
Klemmung bei Pendelreglern als Konstruktionsmittel zu ver- 
wenden, dürfte keinem Praktiker gefallen. 

Nach einem an Beispielen dargestellten Vergleich zwi- 
schen Feder- und Gevwichtregler beginnt der zweite Teil des 
Buches über das Verhalten bei gleichbleibender Belastung. 
Die Bestimmung des »Grenzbezirkes« ist klar durchgeführt, 
dürfte jedoch bei Berücksichtigung von Erschütterungen kaum 
von praktischer Bedeutung sein. Unrichtig hingegen ist die 
Bestimmung der Schwingungszeit, ein Irrtum, der bei zeich- 
nerischer Darstellung der Bewegung kaum möglich gewesen 
wäre. Näher hierauf einzugehen, ist hier nicht der Platz. 


Das nächste Kapitel handelt in ausführlicher Weise vom 
Tanzen der Regler. Es ist längst bekannt und gleichzeitig 
mit Isaachsen auch von Prof. Stodola!) ausgesprochen wor- 
den, dafs die periodischen Kräfte, welche durch Ungleich- 
förmigkeit des Ganges und durch die von der Steuerung 
herrührende Rückwirkung entstehen, die Empfindlichkeit des 
Reglers wesentlich erhöhen, wozu aber, genau genommen, 
eine schwingende Bewegung des Reglers noch nicht erfor- 
derlich und im allgemeinen wohl auch nicht günstig ist. 
Nach Doerfel zieht man die Einflüsse der Gewicht- und 
Massenwirkungen des Steuergestänges bei Achsenreglern stets 
sorgfältig mit in Erwägung. Die von der Steuerung herrüh- 
renden Kräfte wirken übrigens teilweise in einem und dem- 
selben Sinne und ändern daher die mittlere Hülsenbelastung, 
sodafs die »dritte Triebkraft« besser zu schreiben wäre: 
C & sin («t+ ). Freilich kann stillschweigend die Gröfse C 
der gleichbleibenden Federkraft hinzugefügt werden. Hier 
soll nochmals auf die periodisch wechselnden Reibungen hin- 
gewiesen werden. Die Bemerkung, dals beim tanzenden 
Regler Bewegungspausen nicht vorkommen, ist im allgemei- 
nen durchaus nicht richtig. Sehr lehrreich ist hingegen die 
Betrachtung der Dämpfungen beim tanzenden Regler. 

Zur Erörterung des Flüssigkeitswiderstandes möchte ich 
anführen, dafs er besser im Verein mit gleichbleibonder Rei- 
bung behandelt würde. 

Zuletzt werden die Beharrungsregler besprochen, und 
zwar zunächst die nicht tanzenden. Wie bereits erwähnt, 
hängt die Beurteilung hier wesentlich von der Annahme 
gleichbleibender Drehkraft ab, welche jedoch nicht durchweg 
zulässig ist; jedenfalls wäre die Verschiedenheit der Ergeb- 
nisse für den kontinuierlich wirkenden Regulator zu erwähnen. 

Die Behandlung des tanzenden Beharrungsreglers scheint 
mir aber weder klar noch einwandfrei zu sein. Keinesfalls 
möchte ich mich der rechnerischen Bestimmung der Träg- 
heitsmassen anschliefsen; solche verwickelte Aufgaben, bei 
denen manchmal auch anscheinend nebensächliche Umstände 
entscheidend sein können, sind durch oberfliichliche Vernach- 
lässigungen kaum aufzuklären; gerade hier sind scharf be- 
stimmte Grundlagen und eine sorgfältige Verfolgung erfor- 
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derlich, die im allgemeinen gewils andre Ergebnisse liefern. 
Wenn man das Tanzen des Regulators als harmonische Schwin- 
gung auffassen dürfte, wäre die Aufgabe für den Eintritt 
der Belastungsänderung in einer bestimmten Phase wohl zu 
verfolgen. Aber selbst diese Voraussetzung ist vielleicht 
schon unzulässig. Jedenfalls möchte ich davor warnen, Re- 
eulatoren mit zu kleiner Energie anzuwenden. 

Es folgt noch eine Zusammenfassung der gewonnenen 
Ergebnisse und als Anhang eine Erörterung des Parallel- 
schaltens von Wechselstrommaschinen. Gewifs ist die Ur- 
sache des Pendelns parallel geschalteter Maschinen in der 
periodischen Aenderung der Drehkräfte zu suchen; aber es 
erscheint mir nicht ausgeschlossen, dafs, wenn die Relativbe- 
wegung eine gewisse Grofse erreicht hat, auch noch die Reg- 
lerschwingung inbetracht kommt, weshalb die Ausführungen 
Prof. Foeppls sicherlich nicht unberechtigt sind, wenn darin 
auch die Schwungradschwineung unberücksichtigt bleibt, weil 
es eben kaum möglich erscheint, alle drei Einwirkungen 
gleichzeitig zu betrachten. Gewifs gibt es Fälle, wo der 
Regulator das Pendeln wenn auch nicht verhindern, so doch 
auf ein bestimmtes Mais beschränken kann. 

C. Koerner. 
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und Schlitzmaschinen, Tunnelbohr- und -treibmaschinen. Die 
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Bauwissenschaftliche Anwendungen der Inte- 
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— Baum, F. G. The alternating current transformer. 
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Electric power appliances in the mines of Europe. Von 
Guarini. (Eng. Magaz. Sept. 03 S. 856/72*) Wasserhaltungsanlagen 
mit Expreßpumpen von Ehrbardt & Sehmer, Riedler-Stumpf, Maschinen- 
bauanstalt Breslau und der Firma Jaudin in Lyon. Lüftanlagen mit 
Ventilatoren. Elektrischer Antrieb von Kompressoren für Druckluft- 
Gesteinbohrer. Elektrisch betriebene Dreh- und Stoßbohrer für Gestein. 
Elektrische Förderanlagen und Grubenlokomotiven. Elektrische Kohlen- 
förderung. 


Dampfkraftanlagen. 


Neuere Fortschritte im Maschinenbau. Von Seidler. 
(Z. f. Elektrot. Wien 20. Sept. 03 8. 541/47 u. 27. Sept. S. 553.58) 
Dampfmaschinen für überhitzten Dampf. Neue Ventilsteuerungen von 
L. Soest & Co., Doerfel, Gutermuth, Kaufhold, Stumpf. Flachregler. 
Abwärmekraftmaschinen. Der Hult Motor. Dampfturbinen von de Laval, 
Parsons und Rateau. Zusammenstellung von Leistungsversuchen an 
Dampfturbinen und -maschinen. Gasmaschinen. Wassermotoren. 


Recent steam turbine development. Von Emmet. (EL 
World 12. Sept. 08 S. 434/35*) Allgemein gehaltener Bericht über 
Versuche und den Betrieb mit der fiir die Commonwealth Electric Co. 
in Chicago gelieferten 5000 KW-Curtis-Tarbinendynamo und mit der 
500 KW-Maschine für die Newport & Fall River Street Railway Com- 
pany. Versuchsergebnisse über den Dampfverbrauch werden nicht mit: 
geteilt. Meinungsaustausch. 


Die AusnutzungdesAbdampfeszu motorischen Zwecken, 
insbesondere das System A. Rateau. (Kombinierte Änwen- 
dungvonDampfakkumulatorenund Kondensationsturbinen.) 
Von Diviš. (Oesteir. Z. Berg- u. Hüttenw. 19. Sept. 03 S. 520/22) Kri- 
tische Besprechung der in Zeitschriftenschau v. 11. April 03 unter 
»Utilisation des vapeurs d'échappement par l'emploi combiné d’accumu- 
lateurs de vapeur et de turbines A condensation«e erwähnten Abhand- 
lung von Rateau. Sebluß folgt. 


Lubrication of textile mills. Von Parish. (Am. Mach. 
26. Sept. 03 8. 1303/05) Ueber die Anforderungen, die an Schmierdle 
für Dampfkraftanlagen von Spinnereien je nach ihrer Zweckbestimmung 
gestellt werden: Dampfzylinderöle, Schmierung von Dampfmaschinen 
verschiedener Geschwindigkeit, elektrischen Maschinen, schwer belaste- 
ten und leicht beanspruchten Maschinenteilen und Wellensträngen. 


Eisenbahnwesen. 


Neue Abfuhrlinien des Hafens von Genua. Von Bavier 
(Schweiz. Bauz. 26. Sept. 03 S. 149/53*) Erörterung über die in Genua 
vorhandenen und mehrere geplante Eisenbahnlinien, die im An- 
schluß an dic bereits früher in Aussicht genommene Erweiterung des 
Hafens erbaut werden sollen. Vergleich der Betriebsverhiltnisse der 
bestehenden und der geplanten Bahnen. Mitteilungen über die Fahr- 
geschwindigkeit, Fahrtdauer und die voraussichtliche Leistungsfähigkeit 
der neuen Babnen. Streckenprcfile. Forts. folgt. 


Tbe methods of railway location. (Eng. Rec. 12. Sept. 03 
S. 308/10) Auszug aus einem Vortrage von Schenck in der Western 
Society of Engineers, in dem aus Betriebserfahrungen bei den größeren 
amerikanischen Eisenbahnen Schlüsse auf den Vorgang beim Entwurf 
einer Eisenbahnlinie gezogen sind. 


Der elektrische Vollbahnbetrieb unter besonderer Be- 
rücksichtigung neuerer Einphasen-Wechselstromsysteme. 
Von Perlewitz. (Dingler 26. Sept. 03 S. 609/11*) Uebersicht über 
die bedeutend-ten neueren Hochspannungsanlagen für Bahnbetrieb. 
Darstellung des Arnoldschen Wechselstrommotora. E‘nphasen Wechsel- 
strombahn der Westinghouse Gesellschaft von Washington nach Ana- 
polis. Ward-Leonardsche Anordnung mit Umformerwagen und Steuerung 
durch eine besondere Erregermascbine. 

Some bridge and tunnel work onthe Oregon Short Line. 
(Eng. Rec. 12. Sept. 03 S. 307/08*) Die neue Brücke tiber den Snake- 
Fluß bei Oregon ist rd. 55,5 m lang und liegt 21,3 m tiber der Fluß- 
soble. Brücke über den Snake Floß bei American Falls von rd. 75,3 m 
Lange. Vollwandträgerbrücke über den Burrct Fluß in Oregon. Schutz- 
vorricht.ngen gegen Schneeverwehungen an der Tunnelausfahrt bei 
Oreg’ 1. 

Ten-wheel express locomotive. (Engng. 25. Sept. 03 S. 422* 
mit 1 Taf.) Die % gekuppelte l.okomotive bat 500 mm Zyl./Dnr, 
660 mm Kolbenhub, 172,5 qm Heizfläche, 2,28 qm Rostfläche und 67 t 
Betriebsgewicht. Der Tender faßt 18 cbm Wasser und 4 t Kohlen. 


1) Das Verzeichnis der für die Zeitschriftenschau bearbeiteten Zeit- 
schriften ist in Nr. 1 8.80 und 81 veröffentlicht. 

Die Zeitschriftenschau wird, nach den Stichwörtern in Viertel- 
jabrsheften zusammengefafst und geordnet, gesondert herausgegeben, 
und zwar zum Preise von 8 A pro Jahrgang für Mitglieder, von 10 A 
pro Jahrgang für Nichtmitglieder. 


Express locomotive, South Fastern & Chatham Rail- 
ways. (Engineer 18. Sept. 03 S. 289 mit 1 Taf.) Die Tafel enthält 
ein Schaubild der in Zeitschriftenschau v. 14. März 03 unter »Express 
passenger engine« erwähnten 2/4-gekuppelten Schnellzuglokomotive. 


Elektrische Schmalspurbahn Lausanne-Mondon. (Elek- 
trot. Z. 24. Sept. 03 S. 807/09*) Die Ueberlandbahn von 1 m Spur- 
weite ist mit einer Abzweigung nach En Marin-Savigny 33 km lang 
und hat Steigungen bis zu 6 und 7 vH und 50 m kleinsten Bogen- 
halbmesser. Der zum Betrieb dienende Gleichstrom von 750 bis 900 V 
wird von zwei Umformerwerken geliefert, die aus einem Kraftwerk in 
Montbovon mit 8000 voltigem Drehstrom gespeist werden. Das rollende 
Gut besteht aus vierachsigen und zweiachsigen Personen-Motorwagen 
und Güterwagen. Die Motorwagen haben je einen 35- bis 50 pferdigen 
Motor auf den Achsen. Schaltungsschema Charakteristik der Motoren. 


American side-door railway-coaches. (Engineer 25. Sept. 
03 S. 300/01*) Die Personenwagen für die Chicagoer Vorortbahnen 
der Illinois Central Railroad, die auf 2 zweiachsigen Drehgestellen 
ruhen, haben 12 Abtelle mit jo 8 Sitzplätzen und auf Jeder Wagenseite 
einen Durchgang. Die einzelnen Abteile sind von außen her durch 
Schiebetüren zugänglich. Konstruktion der Drehgestelle, des Rahmens, 
des Wagenkastens und der Schiebetüren. Angaben über die Beleuch- 
tung. 

Refrigerator cars for the Cape Government Railways. 
(Engineer 18. Sept. 03 S. 292*) Der für 30t Last gebaute Wagen 
ruht auf 2 zwelachsigen Drehgestellen von 7320 mm Drehzapfen- 


abstand. Die Wände des Wagenkastens haben als Warmeschutzhfillen 
zwei Lagen Papier. An jedem Ende des Wagens ist ein Elskasten an- 
geordnet. 

Coal as fuel at Barrow-in-Furness. Von Pettigrew. 


(Engng. 25. Sept. 03 S. 434/38*) Eingebender Bericht über Versuchs- 

fahrten mit einer °/3-gekuppelten Güterzug lokomotive auf der Furness- 

Eisenbahn, um die wirtschaftlichste Kohlensorte zu ermitteln. 
Eisenhittenwesen. 


A new blast-furnace top. Von Sahlin. (Journ. Iron Steel 
Inst. 03 Bd. I S. 231/45 mit 3 Taf.) Vollständiger Abdruck des in 
Zeitschriftenschau v. 30. Mai 03 unter »The Iron and Steel Institute« 
und v. 18. Juni 03 erwähnten Vortrages sowie des mündlichen und 
schriftlichen Meinungsaustausches. 

A new furnace gas reversing valve. (Iron Age 10. Sept. 
03 S. 22/23*) Das dargestellte Umschaltvent!l hat sich auf dem Eisen- 
hüttenwerke der Cia. Fundidora de Fierro y Acero de Monterey aelır 
gut bewährt. Luft- und Gasklappe werden mittels Seilzuges von einem 
Druckwaszgerzylinder aus umgestellt. 

The application of the electric furnace in metallurgy. 
Von Keller. (Journ. Iron Steel Inst. 08 Bd.I S. 161/202 mit 4 Taf.) 
Abdruck des in Zeitschriftenschau v. 80. Mai 03 unter »The Iron and 
Steel Institute« erwähnten Vortrages. Einteilung der elektrischen 
Schmelzöfen hinsichtlich ihrer Bauart. Herstellung von Ferrosilizium. 
Verhüttung von Eisenerzın. Herstellung von Stahl in elektrischen 
Schnielzöfen Besprechung der elektrometallurgischen Werke in Livet 
der Gesellschaft für Thermo-Elektrizität in Paris, die bei einem Kraft- 
bedarf von 10000 PS 60t S’ahl täglich erzeugen können. Mäündlicher 
und schriftlicher Melnungsaustausch. 

The effect of flue dust upon the thermal efficiency of 
hot-blast stoves. Von Thwaite. (Journ. Iron Steel Inst. 03 Bd. I 
S. 246/70*) Schaulinien über die Ergebnisse von Temperaturmessun- 
gen und Untersuchungen tiber den Staubgel alt der Hochofengase. Zu- 
sammensetzung des Staubes Wärmeleitfähigkeit des Hochofenmauer- 
werkes. Die Zukunft des Hochofenbetricbes. 

The development of the continuous open-hearth pro- 
cess. Von Talbot. (Journ. Iron Steel Inst. 03 Bd. I S. 57/94) Un- 
gekürzter Abdruck des in Zeitschriftenschau v. 30. Mai 03 und v. 18. 
Juli 03 erwähnten Vortrages sowie des anschließenden Meinungsaus- 
tausches. 

The open-hearth process. Von Cubillo. (Jonrn. Iron 

Steel Inst. 03 Bd. I S. 276/94* mit 5 Taf.) Geschichtliches über das ge- 
nannte Vorfahren zur Stablerzeugung, dessen erste Anfänge der Verfasser 
in Frankreich gefunden habeı will. Bericht über Versuche des Ver- 
fassers an einem Siemens-Martin-Ofen. Vorbereitung des Materiales. 
Chemische Untersuchung des Vorganges. Schlackenanalyse. Material- 
proben. Wiedergabe des Meinungsaustausches. 
Von Mercader. (Journ. Iron Steel 
Inst. 03 Bd. I S. 95/135* mit 8 Taf.) Ausfübrliche Veröffentlichung 
des in Zeitichriftenschau v. 30. Mai 03 unter »The Iron and Steel 
Institute« erwähnten Vortrages sowie des mündlichen und schriftlichen 
Meinungsaustausches. S. a. Z. 1903 S. 702. 


Eisenkonstruktionen, Brücken. 


Gewölbte Eisenbahnbrücke von 70 m Spannweite über 
die Adda bei Morbegno in Italien. Von Wolf. (Zentralbl. 


Hollow-pressed axles. 
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Bauv. 26. Sept. 03 S 478/80*) Die im Zuge der Bahn von Colico 
nach Sondrio liegende Brücke besteht aus einem Korbbogen von 70 mm 
Spannweite aus bebauenen Steinen. Angaben über die Berechnung des 
Bogens und den Bauvorgang. 


Connel Ferry bridge. (Engineer 18. Sept. 03 S. 232*) Wie- 
dergabe weiterer Schaubilder zur Erläuterung des Aufbaues der in Zrit- 
schriftenschau v. 26. Sept. 03 erwähnten Brücke. 


Engineering aspects ofthe Kansas floods. Von Waddel 
und Hedrick. (Eng. Rec. 12. Sept. 03 S. 300/02*) Sctaubilder der 
durch Hochwasser zerstörten Eisenbahn- und Straßenbrücken über 
den Kansas-Fluß in Kansas City, Mo. 


New swing bridge over the Amsterdam Canal. (Engincer 
18. Sept. 03 S. 287*) Angaben über die Bauart der Drehbrücke, 
deren beide in der Mitte gestützten Ausleger insgesamt 130 m lang 
sind, und über die Gründung der Pfeiler. Vergleich mit andern großen 
Drehbrücken. 


The Rock Island terminal station, Chicago, Ill. (Eng. 
Rec. 12. Sept. 03 S. 302/06*) Der gemeinschaftliche Kopfbahnhof für 
den Personenverkehr der Lake Store and Michigan Southern und der 
Chicago, Rock Island and Pacifie-Bahn hat eine Halle, die von einem 
eisernen Bogendach von rd. 31,3 m Spannweite überdeckt wird. Dar- 
stellung von Einzelheiten der Eisenkonstruktion. Mitteilungen über den 
Vorgang beim Bau des 12stöckigen Bahnhofgebtudes. 


Elektrotechnik. 


Great electric installations of Italy. Von Bignami. Forts. 
(Eng. Magaz. Sept. 03 S. 815/28*) Darstellung des Wasserkraft-Elek- 
trizitätswerkes und der elektrischen Kraftübertragung Rom-Tivoli. Die 
Anlage umfaßt sieben 3300 KW-Turbinendynamos. die Dıehstrom von 
10000 V erzeugen. Als Reserve dient eine Dampfanlage in Cerchi 
mit zwei Dampfdynamos für einphasigen Wechselstrom und vier Dampf- 
dynamos für Gleichstrom. 


Power plant of the Cambridge Electric Light Company, 
Cambridge, Mass. (El. World 12. Sept. 03 S. 425/27*) Die An- 
lage umfaßt 4 Babcock & Wilcox-Kessel für 14 at Ueberdruck mit 
Ueberhitzern, zwei 500 KW- und eine 1500 KW Dampfdynamo, be- 
stehend aus stehenden Verbundmaschinen von McIntosh & Seymour 
und Drehstromerzeugern der General Electric Co. von 2300 V Spannung 
und 60 Per./sk. 


Power plant of the Ottawa Electric Railway. Von 
Murphy. (El. World 12. Sept. 03 S. 427/29*) Angaben über die 
Stromerzeuger, eine 288zellige Pufferbatterie von rd. 1000 Amp-st 
Kapazität und über die Schaltanlage. Darstellung der Wirkungsweise 
von selbstaufzeichnenden Spannungsmessern. 


Ein neuer Spannungsregler für Gleich- und Wechsel- 
strom. Von Härden. (Elektrot. Z. 24. Sept. 03 S. 795/96*) Dar- 
stellung der Wirkungsweise des in Zeitschriftenschau v. 7. März 03 
unter »Voltage regulation« erwähnten Spannungsreglers von Tyrrel. 


Aluminium conductors for electric transmission lines. 
Von Adams. (Eng. Magaz. Sept. 08 S. 873/79) Bericht über die 
Verwendung von Alumfiniumdrähten für die 248 km lange Kraftüber- 
tragung der Bay Counties Power Co. vom Kraftwerk Electra nach San 
Francisco, für die 230 km lange Kraftübertragung zwischen Colgate 
und Oakland und für die 135 km lange Uebertragung von den Sha- 
winigan-Fällen nach Montreal. 


Berechnung des Durchhanges und der Spannung in frei 
gespannten Drähten. Von Sengel. (Elektrot. Z. 24. Sept. 03 
S. 802/05) Verfahren zur angenäherten Berechnung, das gestattet, in 
jedem einzelnen Falle die bei Aenderung der Temperatur, Belastung 
oder Spannweite sich ergebenden neuen Spaunungen und Durchhänge 
ohne Benutzung von Tabellen zu bestimmen. 


Erd- und Wasserbau. 


Unterspülung der Schleuse bef Veere. (Zentralbl. Bauv. 
23. Sept. 03 S. 474/76*) Die beiden Schleusen haben 146,8 und 
64,4 m nutzbare Länge und 20 und 8 m Breite. Darstellung der Kon- 
struktion der Scheidemauer und der Abschlußmauer und Angaben über 
den Vorgang bei der Vornahme von Ausbesserungsarbeiten. 


Gasindustrie. 


Vereinfachtes Verfahren der Reinigung des Gases mit 
Berücksichtigung vollständiger Teer- und Ammoniakge- 
winnung. Von Burgemeister. (Journ. Gasb.-Wasserv. 19. Sept. 
03 S. 784/86*) Das in der Gasanstalt zu Nienburg im Betriebe er- 
probte Verfahren beruht darauf, daß man das Gas hinter der Retorte 
oder Vorlage mit Wasserdampf sättigt. Der Wasserdampf nimmt den 
Teer, das Ammoniak und die übrigen Beimischungen des heißen Gases 
in sich auf, und bei darauf folgender starker Kühlung werden die 
aufgenommenen Teile mit dem Dampf niedergeschlagen. 

Verfahren zur Entfernung des Graphites aus Gasretor- 
ten. Von Vogt. (Journ. Gasb.-Wasserv. 19. Sept. 03 S. 786/87*) 
Mittels eines Gebläses von rd. 1,5 ebm / min Leistung und !/3 bis ½ PS 
Kraftbedarf wird Luft unter einem Druck von rd. 100 mm Wasser- 
äule rd. 1 st lang durch ein etwa I m welt In die Retorte hinein- 


deutscher Ingenieure. 


ragendes, vorn mit einer Düse versehenes Rohr in die vollständig ver- 
schlossene Retorte eingepreßt. Die im Innern der Retorte sich bil- 
denden Verbrennungsstoffe entweichen durch einen am Verschlußdeekel 
angebrachten Schieber, der zugleich als Schauluke dient. 


Hebezeuge. 


Die Verwendung von Druckluft bel elektrisch betrie- 
benen Hebezeugen. Von Jordan. Schluß. (Dingler 26. Sept. 
03 S. 611/16*) Aufspeicherung der im Motor frei werdenden Energie. 
Drucklufibremsung. Konstruktion und Anordnung des Kompressors 
von Siemens & Halske. Rechnungsbeispfel. Verwendung von Druck- 
luft zum Ein- und Ausschalten von Vorgelegen. 


Heizung und Läftung. 

Heating and ventilating shops. (Eng. Rec. 12. Sept. 03 S. 
812/13) Besprechung der Vorträge von Lyle und Carrier im New 
York Railroad Club und in der American Foundrymens Asseciation 
über die gebräuchlichen Luftgeschwindigkeiten bei Lüftanlagen und 
über die erforderlichen Abmessungen von Ventilatoren. 


Hochbau. 


Early iron building construction. (Eng. News 10. Sept. 
03 8. 214/15*) Mitteilungen über die Eisenkonstruktionen in einem 
älteren Gebäude in New York. Deckenkonstruktionen, Träger und 
Bodenplatten. Zustand der Eisenteile. 


Holzbearbeitung. 


Parkettfabrikation. (Z. Werkzeugm. 25. Sept. 03 S. 523/25*) 
Darstellung einer selbsttätigen Parkettabrichtmaschine, einer viersefti- 
gen Parketthobelmaschine und einer Nutensäge, gebaut von der Frank- 
furter Maschinenfabrik A.-G. in Fraukfurt a/M. 


Kälteindustrie. 


Flüssige Luft, ihre Herstellung und Verwendung in 
der Technik. (Mitt. Prax. Dampfk. Dampfm. 23. Sept. 03 S. 750/51) 
Kurze Angaben über das Lindesche Luftverfliissigungsverfahren und 
über die Anwendung von flüssiger Luft zur Sauerstoffgewinnung in 
der Sprengtechnik, als Kühlmittel sowie als Mittel zur Bildung des 
Explosionsgemisches in Petroleummotoren. 


Maschinenteile. 


Experiments, formulas and constants of lubrication 
of bearings. I. Von Moore. (Am. Mach. 26. Sept. 03 S. 1218.83®) 
Der Verfasser betrachtet zunächst die Reibungsverhältnisse bei der Be- 


. rührung zweler geölter Flächen, hierauf die Reibung im Innern der 


Oelschichten und zuletzt jene Fille, in denen beide Reibungsarten 
gleichzeitig berücksichtigt werden müssen. Bedingungen fiir das Auf- 
treten des einen oder andern Falles. Versuchselnrichtung und Ergeb- 
nisse der Reibungsmessungen für Maschinendl. 


Wrought pipe. Von Riffle. (Iron Age 10. Sept. 03 S. 12/13) 
Abhandlung über Druckproben mit schmiedeisernen Rohren. Versuche 
zur Feststellung der Materialeigenschaften, insbesondere der Zugfestig- 
keit der Rohre. Anleitung zum Verlegen der Leitungen in der Erde. 


A simple speed reducing gear. (Engineer 18. Sept. 03 S. 
289*) Die von J. Sinclair Fairfax in London gebaute Vorrichtung 
besteht aus einer zwel ve schiedene Zahnräder travenden Welle und 
zwei exzentrisch zu ihr nebeneinander gelagrrten Riemenscheiben, 
welche die Zahnräder umfassen und von ihnen mittels Innenverzah- 
nung mit verschiedener Umlaufzahl angetrieben werden. 


Materialkunde. 


An improved form of automatic cement testing ma- 
chine. (Eng. News 10. Sept. 03 S. 227*) Bei der von der Falkenau- 
Sinclair Machine Co. in Philadelphia, Pa., gebauten Maschine wird das 
Belastungsgewicht durch einen mit Schrotkörnern gefüllten Behälter 
in der Wage gehalten und gelangt erst dann zur Wirkung, wenn der 
Behälter allmählich entleert wird. 


The metallography of iron and steel. Von Howe. (Engng. 
Magaz. Sept. 03 S. 801/14*) Auszug aus elnem in Kürze erscheinenden 
Lehrbuch über die Materialkunde des Eisen und Stahles unter Berück- 
sichtigung der neueren Forschungen auf dem Gebiete der Metallo- 
graphie. 


The influence of sulphur and manganese on steel. 
Von Arnold und Waterhouse. (Journ. Iron Steel Iost. 03 Bd. I 
S. 136/60 mit 9 Taf.) Abdruck des in Zeitschriftenschau v. 30. Mai 
03 unter >The Iron and Steel Institute erwähnten Vortrages über 
mikroskopische Untersuchungen an den von Brinell verwendeten Mate- 
rialproben. S a. Zeitschriftenschau v. 8. Febr. 02 unter »Brinell’s 
method of determining hardness and other properties of iron and steel«, 
von Wahlberg. Wiedergabe des mündlichen und schriftlichen Meinungs- 
austausches. 


Note on the alleged cementation of iron by silicon- 
Von Stead. (Journ. Jron Steel Inst. 03 Bd. I S. 271/75) Angaben 
über Versuche zur Ermittlung des Eindringens von Silizium in Eisen- 
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körper beim Erhitzen auf Schmiedetemperatur. 
austausch. 

Note on the analysis of a specimen of Sussex cast fron. 
Von Turner. (Journ. Iron Steel Inst. 03 Bd. I S. 295/98) Die Ana- 
lyse des mehr als 200 Jahre alten Stückes Roheisen hat ein sehr 
günstiges Ergebnis geliefert, das auf die hohe Entwicklung der Eisen- 
erzeugung jener Zeit schließen läßt. Mitteilungen über die Festig- 
keitsprüfungen. 


Determination of the points of allotropic changes of 
iron and its alloys by the measurement of the variations 
in the electric resistance. Von Boudouard. (Journ. Iron Steel 
Inst. 03 Bd. I 8. 299/377*) Allgemeines und geschichtlicher Ueber- 
blick über den Stand der behandelten Frage. Mittellungen über den 
Vorgang bei den umfangreichen Versuchen sowie über die Versuchs- 
einrichtungen. Messung des Widerstandes. Heizvorrichtungen. Tempe- 
raturbestimmung. Darstellung der Ergebnisse in Schaulinien und aus- 
führlichen Zahlentafeln. Literaturnachweise. 


The heat-treatment of steel under conditions of steel- 
works practice. Von Campion. (Journ. Iron Steel Inst. 03 Bd. I 
S. 378/456* mit 15 Taf.) Bericht über ausgedehnte Festigkeit unter- 
suchungen an Probestäben von 38 bis 152,4 mm Dmr. aus Stahl von 
0,20 bis 0,65 vH Kohlenstoffgehalt. Die Stäbe wurden unter ver- 
schiedenen Temperaturen und während verschieden langer Zeiten über- 
hitzt und hierauf mit den einer Werkstatt zur Verfügung stehenden 
Einrichtungen gep'üft. Darstellung der Ergebnisse in Schaulinien. 
Photographische Wiedergabe der Aetzbilder. 


The influence of varying casting temperature on the 
properties of alloys. Von Longmuir. (Journ. Iron Steel Inst. 
03 Bd. I 8. 457/78 mit 8 Taf.) Die Untersuchungen, bei denen die 
Temperatur beim Gießen des Metalles mittels elektrischer Wärmemesser 
geme:sen wurde, erstreckten sich auf Kanonenmetall, Gelb- und Rot- 
gub, Muntz-Metall, Guß- und Schmiedeisen. Angaben über die Zusam- 
mensetzung der Legierungen, den Vorgang bei den Versuchen und die 
Versuchseinrichtung. 


Schriftlicher Meinungs- 


Test of a roinforced concrete slab. Von Thompson: 
(Eng. Rec. 12. Sept. 03 S. 3139) Der untersuchte Probekörper batte 
1,524 m Länge, 0,609 m Breite und 0,101 m Dicke und enthielt 3 Ein- 
lagen aus 9,5 mm dickem Rundeisen. Der Bruch trat bei einer Be- 
lastung von rd. 1250 kg ein. 


Melsgeräte und -verfahren. 


Ein Verfahren zur Bestimmung der elektrischen Durch- 
schlagfestigkeit hochisolierender Substanzen. Von Walter. 
(Elektrot. Z. 24. Sept. 03 S. 796/802*) Das hinsichtlich seiner prak- 
tischen Ausbildung eingehend erläuterto Verfahren beruht darauf, daß 
selbst elne dicke Schicht eines Stoffes von hoher Iso'ierfüähigkeit leicht 
durchschlagen werden kaun, wenn man auf die eine Außenfläche einen 
etwa 2 mm starken Tropfen Stearin bringt und an der Berührungsstelle 
der Elektrode mit einer Nade! bis auf den Isolierstoff durchsticht. Aus- 
führlicher Bericht über viele Versuche an Glimmer, Hartgummi, Stabilit 
und andern Isolierstoffen. 


Zugmesser. (Mitt. Prax. Dampfk. Dampfm. 23. Sept. 03 & 
751/52*) Das von Otho in Dresden konstruierte Gerät wird mittels 
eines Schlauches an den Rauchkanal angeschlossen. Infulge des vor- 
handenen Luftzoges wird Flüssigkeit aus einem Gefäße angesaugt und 
ein mit einem Zeiger verbundener Schwimmer verstellt. 


Metallbearbeitung. 


Motor-driven chasing lathe. (Engng. 25. Sept. 03 S. 420*) 
Die von G. Wilkinson & Son in Keighley gebaute Drehbank hat 216 mm 
Spitzenböhe und 736 mm Spitzenweite. 


Special milling and drilling jlgs. Von Woodworth. 
(Am. Mach. 26. Sept. 03 S. 1290*) Darstellung der Einspannladen 
zum Bearbeiten einer Kupplungshalfte auf der Bohr- und Fräsmaschine, 


The new American planer. (Iron Age 17. Sept. 03 8. 5*) 
Darstellung einer Flobelmaschine der American Tool Works Company 
in Cineinnati. 


The Becker-Brainard plauer 
(Iron Age 17. Sept. 03 S. 9+) Die von der Becker- Brainard Milling 
Machine Company in Jamalca, Mass., lergestellte Fräsmaschine ist 
nach Art einer Hobelmaschine gebaut und mit einem durchlaufenden 
Tische von 3,05 m Länge ausgcrüstet. 


Emery wheel practice in foundries. Von Smith. (Iron 
Age 10. Sept. 08 S. 24/25) Allgemein gehaltener Vortrag über Anlage 
und Betrieb von Schleffmaschinen in Gießereien und Maschinenfabriken. 
Abmessungen der Scbleifscheiben init Rücksicht auf die zu bearbei- 
tenden Teile Günstigste Umlaufgeschwindigkeiten. 

Schleifvorrichtung für Fräser. Von Stier. (Z. Werkzeugm. 
25. Sept. 03 S. 519/20*) Durch die dargestellte Vorrichtung wird der 
Zutritt von Schmirgelstaub zu den Gleilflichen der Schleifinaschine 
verhindert, wodurch ihre Abnutzung vermindert wird. 

The Springfield surface grinder. (Iron Age 17. Sept. 03 
S. 15*) Planschleifmaschine mit Riemenantrieb und Schleifzylinder 


type milling machine. 


25. Sept. 03 S. 438/40*) 


von 406 mm Dmr., gebaut von der Springfield Mfg. Company in Bridge- 
port, Conn. 


The Shuster automatic cotter pin machine. (Iron Age 
17. Sept. 03 S. 1/2*) Die dargestellte Maschine, deren Arbeitsgang 
ausführlich erläutert wird, fertigt Vorsteckstifte und flache oder Rund- 
keile aus einem ununterbrochen zugeführten Rundstab von 9,5 bis 
15,8 mm Dmr. an. Sie ist von der F. B. Shuster Company in New 
Haven, Conn., gebaut. 


Case-hardening. Von McCaslin. (Am. Mach. 26. Sept. 03 
S. 1288/89) Mitteilungen über praktische Erfahrungen beim oberfläch- 
lichen Härten von Maschinenteflen. Wahl des zu härtenden Eisens. 
Günstigste Temperatur. Brennstoff. Dauer der Erhitzung. Bericht 
über Versuche. 


Some new things. (Am Mach. 26. Sept. 03 8. 1307/10*) Eiu- 
stellvorrichtung der Brown & Sharpe Manufacturing Company für die 
Bearbeitung von Zahnstangen. Transmissionshammer mit Exzenter- 
antrieb und Federeinlage von Austin Bragg in Waterville, Maine. 
Rundbobelmaschine von L. E. Rhodes in Hartford, Conn., zum Bear- 
beiten von Kurbeln. Antriebvorrichtung für Vielfachbohrmaschinen 
von Kehl und Goers in Detroit, Mich. Druckluftmotor der Pilling- 
Kruse Air Engine Works in Bucyrus, Ohio Selbs.tiitiges Einspann- 
futter für Revolverdrehbiuke der Plainfield Tool and Equipment Com- 
pany in Plainfield, N. J. 


Motorwagen und Fahrräder. 


The resistance of road vehicles to traction. (Engng. 
S Zeitschriftenschau v. 18. Okt. 02. Ver- 
suchsergebnisse mit olnem neuen Zugmesser. Auszug aus einem Vortrag 
von Lavergne über Zugkraft, Federn, Wirkung des Luftreifens, Luft- 


widerstand und Betriebskraft der Motorwagen. 
Neuerungen an Fahrrädern. (Dingler 26. Sept. 03 S. 618/229) 


Motorzweiräder der Adler - Fahrradwerke, der Brennabor-Fahrradwerke, 


der Fabrique Nationale in Herstal-Lüttich, der Wanderer-Fahrradwerke, 
von Gritzner, vun Schild & Co und der Progreß - Motoren- und Appa- 
ratenbau-G. m. b. H. Forts. folgt. 


Papierindustrie. 


Neueruugen in der Papierfabrikation. Von Haußner. 
(Dingler 26. Sept. 03 S. 616/18*) Saugvorrichtungen. Vordruckwalzen. 
Stoflänger. Forts. folgt. 


Schiffs- und Seewesen. 


Flüssiger Brennstoff für den Schiffsbetrieb. Von 
Müller. (Mitt Prax. Damptk Dampfm. 23. Sept. 03 8. 745/49*) 
Vorteile der Oelfeuerung für die Bedienung und den Betrieb der Schiffe 
und in Frage kommende Brennstoffe. Darstellung einiger Zerstiuber- 
konstruktionen und des Planes der Oclfeuerung der »Dürr« Licht- und 
Feuerungsgesellschaft in Bremen. Mitt 1 zur Zerstäubung des Brenn- 
stoffes: Dampf- oder Luftstrahl, Kompression des Brennstoffes Ver- 
suche an Damptkesseln für Naphthafeuerung, gebaut von der Rather 
Dampfkesselfabrik vormals M. Gehre. 


Seil- und Kettentahnen. 


A long-span transporter bridge across the Mersey 
River, England. (Eng. Ree. 12. Sept. 03 S. 313/14) Kurze Mit- 
teilung über eine rd. 305 m lange Seilbahn bei Runcoin, die für die 
Beförderung von Fahrzeugen und Fußgängern über den Mersey-Fluß 
bestimmt ist. Der an zwei Kabeln von 307 mm Dmr. aufgehängte 
Wagen hat elektrischen Antrieb und eine Plattform von 7,3 x 16,8 qm 
Fläche. 


Verbrennungs- und andere Wärmekraftmaschinen. 


Gas-driven electric-light plant at Tunis. (Engng. 25. Sept. 
03 S. 420/22*) Das Werk enthilt vier 100pferdige Crossley-Gasma- 
schinen, die je einen 70 KW-Gleichstromerzeuger von 240 V Spannung 
ant eiben und mit Leucht- oder Generatorgase gespeist werden können. 


Wasserversorgung. 


Depreciation, as applied to waterworks. If. Von 
Alord. (Eng. Rec. 13. Sept. 03 S. 310/12*) Anlage- und Erhaltungs- 
kosten der Wasserleitungen. Schaulinfen zur Bestimmung der Kosten. 


Das Wasserwerk der Stadt Tilburg, insbesondere dessen 
Brunnen- und Heberrohr-Anlagen. Von Halbertsma. (Journ. 
Gasb.-Wassirv. 19. Sept. 03 S. 777/84* mit 8 Taf.) Die Anlage für die 
36000 Einwohner zählende Stadt umfaßt 60 Brunnen in je 50 m Ent- 
fernung von einander, die an die Heberrohre angeschlossen sind. Lage- 
plan der Wassergewinnungsanlage und der Pumpwerke. Untersuchungen 
der wasserführenden Sandschichten. Ermittlung der vorhandenen Grund- 
wassermengen. Widerstände in den Wänden der Bruunen. Beschrei- 
bung der Heberrohrleitung. Schluß folgt. 

The Philadelphia filtration system. IV. (Eng. Rec. 12. Sept: 
03 8. 296/300*) Darstellung der Arbeiten an den Filtern in Belmont: 
Gründung und Ausmauerung der Filterbecken und des großen Sammel- 
behälters. Lageplan des gesamten Wasserwerkes. 


Werkstätten und Fabriken. 


The Darlington Works of Robert Stephenson & Co. II. 
(Engineer 18. Sept. 03 S. 274/77*) Eisenkonstruktion des Daches und 
der Stützgerüste für die Laufkrane der großen Halle. Große Bohr- 
maschinen für Dampfkessel. Schnelldrehbank. Fräsmaschinen für ver- 
schiedene Zwecke. Angaben tiber das Kraftwerk und die Schmiede. 

A model bridge and construction shop. (Iron Age 10. Sept. 
03 S. 1/7*) Ausführliche Darstellung der neuen Anlage der Pennsyl- 
vania Steel Company in Steelton, Pa. Lageplan des gesamten Werkes. 
Beschreibung der Baulichkeiten. Heizung und Lüftung. Elektrische 
Antriebe und Kraftwerk. Darstellung einiger Werkzeug maschinen mit 
elektrischem Antrieb. Forts. folgt. 

The tools and methods of a Swiss locomotive work. 
Von Kong. (Eng. Magaz. Sept. 03 S. 811/55*) Allgemeines über die 
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wirtschaftlichen Verhältnisse in der Schweiz. Lage und Umfang der 
Schweizerischen Lokomotiv- und Maschinenfabrik Winterthur. Kraft- 
bedarf. Kesselwerkstatt. Fräsmaschinen; Druckwasser-Nietmaschinen. 
Tragbare Bohrmaschinen und Maschinen zum Aufreiben der Löcher. 
Hauptmaschinenwerkstätte. Herstellung der Zylinder, Rahmen und Rad- 
sätze. Kurze Angaben über Montierhalle, Schmiede, Gießerei, Modell- 
tischlerei und Konstruktionsräume. 


Zementindustrie. 


Portland cement manufactured from blast-furnace slag. 
Von de Schwarz. (Journ. Iron Steel Inst. 03 Bd. I S. 203/30) Ab- 
druck des in Zeitschriftenschau v. 30. Mai 03 unter »The Iron and Steel 
Institute« und unter »Slag cement« erwähnten Vortrages sowie de; 
mündlichen und schriftlicher Meinungsaustausches. 


Rundschau. 


Von der Société Anonyme Le Progrès Industrie] 
in Brüssel wird eine Drehbank fir Schnelldrehstabl herge- 
stellt, bei welcher der Führung des Werkzeugschlittens be- 
sondere Sorgfalt gewidmet ist, um toten Gang infolge der Ab- 
nutzung bei den hohen Beanspruchungen zu vermeiden. 
Auch die andern Teile, 


insbesondere der Spindelstock und 
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das Bett, sind 5 früheren Ausführungen erheb- 
lich verstärkt. ig. 1 zeigt ein Bild einer solchen Ma- 
schine für 400 mm Spitzenhöhe, deren Konstruktionseinzel- 
heiten aus Fig. 2 bis 5 ersehen werden können. Die Spindel a, 
Fig. 2, trägt lose eine vierteilige Stufenscheibe 5 für 120 mm 
Riemenbreite, (die an ihrem grölseren Ende mit einer eigen- 


ne — — 2 — p 


* 


artigen Schmier vorrichtung ausgerüstet ist. In das Innere der 
Stufenscheibe sind nämlich zwei miteinander verschraubte 
Scheiben c,d eingesetzt, deren durch vorstehende Rippen in 
eine Anzahl von Abteilungen zerlegter Zwischenraum mit öl- 
getränkten Baumwollklumpen gefüllt wird, die das Oel un— 
mittelbar auf die Spindel bringen und je nach Bedarf nachge- 
tränkt werden können. Mit Hülfe der Zahnräderpaare e oder / 
wird je nach der gewünschten Uebersetzung die Bewegung der 
Stufenscheibe auf eine Vorgelegewelle 9 übertragen, von der 
aus durch ein weiteres Stirnräderpaar / die Spindel angetrie- 
ben wird. Da aulserdem die Stufenscheibe in übrigens be- 
kannter Weise auch unmittelbar mit dem grofsen Zahnrade / 
gekuppelt werden kann, so lassen sich im ganzen 12 Umlauf- 
geschwindigkeiten des Werkstückes erzielen, und diese Zahl 
kann dureh Verwendung eines Deckenvorgeleges mit zwei 
verschiedenen Geschwindi . nach verdoppelt werden. 
Von dem Spindelstock wird ferner die Bewegung des Werk— 
zeugschlittens mittels eines zwischengeschalteten Wechselge- 
triebes i abgeleitet, dessen Uebersetzungsverhältnis sich mit 
einem Handhebel & auf drei verschiedene Grölsen einstellen 
lifst. Der Werkzeugschlitten selbst, Fig. 3 bis 5, ist auf nachstell- 
baren Führungen /, % verschiebbar, gegen die er durch Backen 
m, in niedergehalten wird. Er ist mit einem zweischildigen 
Getriebekasten n nı versehen, um die kurzen Zwischenwellen 
sicherer lagern zu können. ‘Der Antrieb wird von der Längs- 
welle o abgenommen und durch das Schraubengetriebe p auf 
eine Zwischenwelle g übertragen, welche mittels einer Kupp- 
lung r mit einem der Zahnräder s oder £ verbunden wer- 
den kann. Je nach Einstellung dieser Kupplung mit einem 
aufsen liegenden Handhebel x wird entweder das Rad « 
auf der an der Unterseite des Maschinenbettes befestigten 
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Fig. 3 bis 5. 
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Zahnstange v abgerollt und hierdurch die Längsbewegung des 
Werkzeugschlittens hervorgebracht, oder durch eine Anzahl von 
Zwischenrädern das Rad w angetrieben, wodurch der Schlitten 
quer zur Drehbankachse verschoben wird. Für alle Bewe- 
gungen des Werkzeuges ist also nur ein Handhebel erforder- 
lich. Durch einen weiteren Handhebel y kann eine den Werk- 


Fig. 1. 
Zentralschmierung einer 
Walzenzagmaschine. 
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zeugschlitten mit der Leitspindel z verbindende Mutter auf 
der Leitspindel festgezogen werden, aber nur dann, wenn 
keines der Räder s oder ¢ angetrieben wird. Gleichzeitig wird 
durch Verstellen des Hebels y der Hebel r derart festgehalten, 
dafs es selbst bei unachtsamer Wartung unmöglich ist, zwei 
verschiedene Bewegungen einzuschalten. 


Bei Maschinen, die ausgiebige Schmierung verlan- 
gen, wie Hüttenwerksmaschinen, Schnelläufer, Schiffs- 
maschinen usw., wird neuerdings meist eine Zentral- 
schmierung angewendet, bei der das Schmiermittel allen 
in Frage kommenden Stellen des Getriebes, nicht nur 
den sich im Dampf bewegenden Teilen, unter Druck zu- 
geführt wird. Eine sinnreiche Neuerung hierbei, die sich 
im Betriebe gut bewährt hat, ist vom Maschineninspektor 
Zoeller der Friedenshütte bei Morgenrot O.-S. ein- 
geführt; sie besteht darin, dafs in den von der Wellen 
bohrung zur Lagerstelle führenden Kanal ein Stift ein- 
gesetzt wird, der sich in dem Kanal unter dem Ein- 
flusse der stets ungleichmäfsigen Umlaufgeschwindig- 
keit der Welle innerhalb 
der einzelnen Umdre- 
hungen hin- und her 
bewegt und Oel in ge- 
ringen engen, aber 
ständig an die Lager- 
stelle schafft. Mit die- 
ser Einrichtung können 
alle sich drehenden Tei- 
le versehen werden; für 
hin- und hergehende 
Teile kann sie in etwas 

abgeänderter Form 

ebenfalls verwendet 
werden. Fig. 1 zeigt die 
Zentralschmierung einer 
Drillings-Walzenzugma- 
schine, bei der Kurbel, 
Exzenter und Kreuzkopf 
von einem hochgelegenen 
Oelbehälter aus geschmiert 
werden; Fig. 2 bis 8 stellen 
die Ausführung der Schmier- 
vorrichtung an den einzelnen 
Teilen dar. Die Einrichtung 
an der Kurbelwelle ist in Eig. 
2 und 3 wiedergegeben. Die 
Zapfen und Lagerstücke sind 
durchbohrt und die Bohrun- 
gen untereinander verbunden, 
sodafs das Oel, das bei A ein- 
gotührt wird, zu sämtlichen 

agerstellen gelangen kann. 
In die Xanäle, die von den 
Bohrungen zu den Lager- 
fiächen fübren, wird eine 


Fig. 4. 
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Büchse B, Fig. 4, eingesetzt, in welcher sich der Schmier- 


stift S bewegt. 


Der Stift ist ringweise abgesetzt, und zwar 


unterscheidet sich der Durchmesser der stärkeren Ringe nur 


wenig von demjenigen der Biichse. 


Dieser Unterschied mufs 


dem verwendeten Oel entsprechend gewählt werden; er be- 


trägt etwa 0,3 ınm. 


Durch die Zentrifugalkraft wird der Stift 


nach aufsen geschleudert; die Feder F wirkt dieser Bewegung 
entgegen, und da die Grölse der Zentrifugalkraft wechselt, 
so führt der Stift unter dem Einflusse der Feder eine tan- 
zende Bewegung aus und läfst dabei das von der Mitte der 
Welle unter Druck und unter dem Einflusse der Zentrifugal- 
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kraft nach aufsen strebende 
Oel je nach der Häufigkeit 
dieses Bewegungswechsels, 
die mit der Umlaufzahl zu- 
nimmt, an die Lagerflächen 
gelangen. Beim Stillstand der 
Maschine hört der Oelzuflufs 
auf, da die Eindrehungen des 
Schmierstiftes als Labyrinth- 


‘dichtung wirken und aufser- 


dem der Durchflufsquerschnitt 
bei dem geringen Unterschied 
zwischen Bohrung und Stift- 
durchmesser nicht ausreicht, 
um den Zuflufs zu erhalten. 
Ohne Stift würde das Oel beim 
Stillstande der Maschine unter 
der Wirkung der Drucksäule 
weiter ausflieisen, da dann der 
Durchmesser der Kanäle für 
die höchste Menge Oel be- 
messen werden mülste, also 
ziemlich grofs würde, wäh- 
rend in der vorliegenden An- 
ordnung bei höherer Umlauf- 
zahl die Bewegung des Stiftes 
und damit die Bahmiarıng 
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verstärkt wird. Gerade diese tanzende Bewegung des Schmier- 
stiftes list ‘erforderlich, um das Oel in Flufs zu halten; denn 
sobald die Feder derart beansprucht wird, dafs die Elastizi- 
tät vollkommen aufgehoben ist, hört der Oelzufluis auf. Bei 
dem alsdann folgenden Warmlaufen der Lagersist nur nötig, 
die Feder auszuwechseln, 
wozu ein :Stillstand von 
etwa 15,Minuten ausreicht. 
In Fig. 2 ist der Kurbel- 
zapfen sehr stark ausge- 
höhlt, der Stift aber nur 
bis zur Mitte der Bohrung 
geführt und hier auf eine 
in der Achse der Bohrung 
angeordnete Stange aufge- 
setzt. 

Fig. 5 zeigt die An- _ 
ordnung an einem Exzen- 
ter, Fig. 6 und 7 an einem 
Kreuzkopf. An die Stelle 
der Zentrifugalkraft tritt 
hier die Trägheit; der Stift 
steht der hin- und her— 
gehenden Bewegung we— 
gen unter dem Einflusse | 
zweier Federn zu] beiden 
Enden, und zwar sowohl bei der Schmierung der oberen 
Gleitbahn, als auch bei der des Kreuzkopfzapfens. Der Zapfe 
wird nur an der oberen Seite durch die beiden Kanäle x 
und y geschmiert; bei der Ausführung nach Fig. 8 ist an 
Stelle der beiden Büchsen in Fig. 7 eine durchgehende 
Büchse gewählt. Beide Ausführungen sind im Betrieb. 

Ueber den Oelverbrauch an Maschinen mit der Zoeller- 
schen Vorrichtung macht die Friedenshütte folgende Angaben: 


Oelverbrauch 


Maschinenart in 24 st | 


- für 100 t Walzgut 
kg 


Blockstralse: 1.65 
U 


Zwillings-Tandem- 25 10 (Halbfabrikat) 
Umkehrmaschine 
u = a hace A I 
| | 
Grobstrecke: or ee 10 | 4,73 
Drilling, linkslaufend 6000 10 Oel | (Fertigfabrikat) 
Blech- und Univer. ff 
salstrecke: Tandem- a | 8,5 
Verbundmaschine, 90 ar | * (Fertigfabrikat) 
Iinkslaufend 
Gebläsemaschine für 
das Thomaswerk: n a 0,43 
Verbundmaschine, “ee 25 s Rohblöcke 
rechtslaufend 


In diesen Zahlen ist der Verbrauch für die mit der Kanne 
geschmierten untergeordneten Schmierstellen einbegriffen, bei 
ae Walzenzugmaschinen auch der Verbrauch der Spindel- 
ager. 

Die Kreuzkopfschmierung hat sich besonders bei den 
linkslaufenden Maschinen bewährt, bei denen der obere Kreuz- 
kopfschuh vorher leicht warmlief, da die Schmierung nicht 
den Schuh, sondern in erster Linie die Fiihrung benetzte. 

Auiser auf der Friedenshiitte ist diese Schmierung auch bei 
der Drillings-Walzenzugmaschine in dem Kneuttinger Werk 
des Lothringer Hiittenvereines Aumetz-Friede und bei einer 
Maschine der Gewerkschaft Deutscher Kaiser ausgeführt; dort 
hat sie sich ebenfalls bewährt. 


Ueber die Verwendung von Graphit als Schmiermittel 
ist in dieser Zeitschrift bereits mehrfach berichtet worden ^; 
vor kurzem wurde uns von der Betriebsleitung eines grölseren 
Hüttenwerkes bestätigt, dafs durch einen geringen Zusatz vou 
Graphit zum Zylinderschmieröl eine erhebliche Ersparnis erzielt 
werden kann. In dem betreffenden Falle werden dem Schmieröl 
2 bis 3 vH besten amerikanischen Graphits, der möglichst frei 
von Beimischungen ist, zugefügt und damit bei einer und 
derselben Oelsorte eine Oelersparnis von 50 vH erreicht. Be- 
merkenswert sind die dort verwendeten Schmierpumpen, Fig. 
9 bis 11, die von Schneider & Helmecke in Magdeburg ge- 


1) Z. 1897 S. 1273: 1899 S. 1067. 
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Fig. 2. Fig. 10. 


Pumpe für Graphit- 
schmierung von . 
Schneider & Helmecke. 


baut sind. Der Graphit sinkt in dem Oele bald zu Boden; 
daher ist an den Pumpen eine Vorrichtung angebracht, die 
das Oel fortwährend einen Kreislauf in dem Pumpenzylinder 
ausführen läfst und so durch die ständige Bewegung den Gra- 
pr in dem Oel gleichmäfsig verteilt erhält. Seitlich am 

ylinder befindet sich eine Flügelpumpe, Fig. 3, deren Flügel a 
das Oel aus dem Zylinder durch das Kugelventil b, ansaugt, 
durch b, weiter befördert und durch die Oeffnung c in den 
Zylinder zurückdrückt. Der Flügel der Pumpe wird durch 
das Gestänge /e von der Welle y des Schneckentriebes hin- 
und herbewegt; sein Hub kann verändert werden. 


Mehrere Tageszeitungen (Kölnische, Leipziger Neueste 
Nachrichten u. a. m.) veröffentlichen folgende Betrachtung über 


Gymnasium und Technische Hochschulen: 


»Welcher Schätzung sich die humanistische Bildung trotz 
»aller Angriffe noch immer erfreut, bezeugt die große Zahl 
»von Gymnasial-Ahiturienten, die sich unter den Studierenden 
»der Technischen Hochschulen befinden. Wenn man die auf 
»den drei peußischen Technischen Hochschulen in den letzten 
»fünf Semestern neu immatrikulierten Studierenden daraufhin 
»überblickt, von welcher Schulgattung sie das Maturitätszeug- 
»nis besaßen, so wird die Präponderanz des humanistischen 
„Gymnasiums ohne weiteres klar. In den drei Sommer- 
»semestern (1901, 1902, 1903) wurden in Berlin neuimmatriku- 
»liert: Gymnasial-Abiturienten 120, 103, 111, in den zwei 


»Wintersemestern (1901/2 und 1902/3) 287 und 267. Dem- 
»gegenüber stehen Immatrikulierte mit Reifezeugnis eines 
»Realgymnasiums 73, 49, 34 bezw. 168 und 140 und Maturi 
»einer Oberrealschule 19, 24, 32 bezw. 66 und 69. In Aachen 
»und Hannover liegen die Verhältnisse ähnlich. Gymnasial- 
»Maturitätszeugnis hatten unter den Neuimmatrikulierten in 
»Aachen 25, 37, 21 bezw. 41 und 40, vom Realgymnasium 
»kamen 11, 13, 10 bezw. 9 und 19, von der Oberrealschule 12, 
»12, 11 bezw. 12 und 12. Für Hannover sind die entsprechen- 
»den Zahlen: Gymnasium 55, 55, 45 bezw. 84 und 71; Real- 
»gymnasium 57, 34, 33 bezw. 61 und 55; Oberrealschule 19, 
»28, 26 bezw. 22 und 42. Auch unter den Immatrikulierten. 
»die nur mit Prima-Zeugnis versehen waren, überwogen die 
»Gymnasiasten erheblich « 

Diese Mitteilung läßt unseres Erachtens keine anders 
Deutung zu, als daß der Verfasser die tatsächlichen Verhält- 
nisse in unserm deutschen Vaterlande entweder nicht kennt 
oder nicht kennen will; sonst könnte er es nicht als ein 
Zeichen der Hochschätzung der humanistischen Bildung her- 
vorheben, daß sich in den letzten 5 Semestern soviel Gym- 
nasial-Abiturienten den technischen 
Hochschulen zugewendet haben. 
Diese Deutung könnte doch nur 
als richtig anerkannt werden, wenn 
den jungen Leuten zu der Zeit. 
wo sie über ihren künftigen Beruf 
nachzudenken und sich zu ent- 
scheiden pflegen, also wenn sie 
etwa 16 Jahre alt sind und das 
Zeugnis zum einjährigen Dienst er- 
langt haben, überall die freie Wahl 
offen stände, sich für ihr späteres 
Fachstudium nach ihrem Belieben 
auf einem Gymnasium, auf einem 
Realgymnasium oder einer Ober- 
realschule auszubilden. Daß das 
nicht der Fall ist, hätte der Ver- 
fasser jener Mitteilung wissen müssen; er hätte wissen müssen, 
daß die Zahl der Gymnasien in Deutschland noch immer mehr 
als doppelt so groß ist wie die der Realgymnasien und 
der Oberrealschulen zusammengenommen (458 Gymnasien ge- 
gen 124 Realgymnasien und 60 Oberrealschulen im Jahre 
1901/2); er hätte wissen müssen, daß in vielen deutschen 
Städten das Gymnasium noch immer die einzige höhere 
9klassige Schule, also von freier Wahl nicht die Rede ist; 
er hätte wissen müssen, daß die jungen Leute, die sich jetzt 
an den technischen Hochschulen immatrikulieren lassen, sowie 
deren Fltern bei der Wahl der Schule noch nicht wissen konn- 
ten, daß die Berechtigungen der Realgymnasien und Oberreal- 
schulen erweitert würden; sie wählten also das Gymnasium 
nicht um der humanistischen Bildung, sondern um der Be- 
rechtigungen willen, wie das ja oft genug von den Freunden 
des Gymnasiums anerkannt und beklagt worden ist. 


Die Freunde des Gymnasiums baben, nachdem der lang- 
Jährige Schulstreit durch des Kaisers Machtwort zu Ende ge- 
bracht und die Frage der Berechtigungen zugunsten der 
Realanstalten entschieden worden war, mit einer gewissen 
freudigen Begeisterung versichert: jetzt sei den Gymnasien 
die Möglichkeit redlichen Wettkampfes gegeben, jetzt könnten 
sie zeigen, was sie zu leisten verinöchten. Die so denken 
und sprechen, werden es sicher nicht billigen, wenn in so 
törichter und tendenziöser Weise, wie es in dem obigen Zei- 
tungsbericht geschehen ist, darauf ausgegangen wird, den 
Lesern Hochschätzung der Gymnasien beizubringen. 


Patentbericht. 


Kl. 7. Ir. 141879. Auswal- 
zen von Rohrenden auf genaues 
Mals. Herm. Rinne, Essen 
a/Ruhr. Das Robrende p wird 
zwischen der Walze» und dem 
einstellbaren Ring a ausgewalzt; 
der Ring ist aufgeschnitten und 
wird durch geeignete Paßstücke 
auf den gewünschten Durchmesser 
gebracht. Ring a wird von einem 
aus mehreren Teilen bestehenden 
Ringe 6 mit kegelizer Außenfläche 
umschlossen, der wiederum in dem 
Ringe c mit kegeliger Innenfläche 
sitzt. Durch Verschieben des letz- 
teren wird der Durchmesser der 


Ringe b und a beliebig verändert. 


Kl. 7. Ir. 141978. Vorrichtung pe 
zum Kanten und Verschieben von = 
Blöcken. Benrather Maschinen- 
fabrik, Benrath bei Düsseldorf. 
Auf der Welle a sitzen zwei Arme b 
von S-Form. durch deren Drehung 
die Blöcke verschoben (c) oder gekantet 
(d) werden. 


Kl. 7. Mr. 141965. Querwalzwerk. Ad. Thiel- 
mann, Immigrath bei Opladen. a und ò sind 
zwei gegeneinander verstellbare Hol.lwalzen, welche 
durch auf ibrer Umfläche angeordnete Zahnkränze 
getrieben werden. Das durch sie hindurch geführte 
Werkstück f (Rohr oder Volikörper) wird durch 
die Innenflächen der Walzen schraubenförmig aus- 
gewalst. Um kegelig auszuwalzen, verschiebt man 
die Walze ò während des Walzens durch die Spindel g. 
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Kl. 7. Nr. 141158. Herstellung nahtloser Rohre aus einem massiven 
Bloek. H. R Keithley, Wilson, V.St. A. Der glühende Block a 
wird, gegen die Matrize b 
und die darin befindliche 
Stangee anliegend, durch 
den auf dem Preßkopf c 
sitzenden Dorn d vorge- 
locht. Beim weiteren Vor- 
gehen von c wird das Material über den Dorn d in die Matrize ö hin- 
eingenreßt und dabei die Stange e 
zurückgezogen. Durch Zurück- 
gehen von ö wird das Rohrstück 
freigegeben. 


Kl. 24. Wr. 141864. Rost. A. 
Lobbes, Frankfurt aM. Durch 
in den Roststäben angebrachte 
Oeffnungen ragen senkrecht ver- 
7” stellbare Düsen , i in den Feuer- 
7 raum, durch die vorgewärmte Luft 
tief in den Brennstoff eingeführt 
wird. 


Kl. 18. Ir. 141454. Dampfkessel. St. Stofanoff, Galatz (Ru- 
mänien). Der Dampf- 

— isues A kessel hat Heizrohre, 
. — 5 die den Verdampf- 


raum mehrfach durch- 
ziehen und die zu Grup- 
pen von Schlangenform 
vereinigt sind. Ueber 
den Robrbtindeln sind 
flache Pfannen t aufge- 


hängt, aus deren Siebboden das vorgewärmte Speilrewasser auf die 
Decke der Feuerbüchse und auf die Heizröhren als Regen herabrieselt. 
Kl. 17. Nr. 148149. Gegenstrom- 

kühler. O. Hentschel, Dresden- Bla- 


sewitz. Während das Kühlwasser den 
geneigten Kasten ö von k nach ? durch- 
strömt, wird die zu küblende Flüssigkeit 
durch Uebertrittskasten df mit Zwischen- 
böden e gezwungen, in jedem der wage- 

rechten Rohrbündel a zuerst die obere 

Hälfte, dann durch c zurückkehrend die 
untere Hälfte zu durchströmen und dann 
in die obere Hälfte des nächsten Bündels 
überzutreten. 


K1.27. Nr. 141494. Anlafs- und Regel- 
vorrichtung für Gebläse usw. Ehrhardt 
& Sehmer, Schleifmühle, Saar- 
brücken. Der bekannte Verbindungs- 
kanal k für die schädlichen Räume rr 
besitzt Schieber vv und steht beiderseits 
mit Bebältern 5b in Verbindung. Beim 
Anlassen der Maschine werden die Räume 
rr durch Oeffnen der beiden Schieber vv 
miteinander verbunden, sodaß der Ge- 
bl&sezylinder leer läuft. Soll mit nor- 
maler Windpressung gearbeitet werden, 
ro werden die Schieber vv geschlossen 
(s. Fig.). Soll Wind von höherer Span- 
nung erzeugt werden, so wird die Ver- 
bindung der Räume rr mit bb herge- 
stellt und so der schädliche Raum vergrößert. 


. pumpe und als Luft- 


Kl. 13. Ir. 141968. UDederhitser. W. Schmidt, Wilhelmas- 
höhe bei Cassel. Der Ueberhitzer ist für Heizröhrenkessel bestimmt 
und in die Rauchkammer eingebaut. Die Ausnutzung der Helzgase für 
die Ueberhitzung wird dadurch geregelt, daß ein Teil der Heizröhren 
innerhalb der Rauchkammer (also am hinteren Eade der Röhren) mehr 
oder weniger abgesperrt wird. 

Kl. 46. Ir. 148815. Zweitaktmaschine. 
Eaton (Eogl.). Zwei 
gegenläufige Stufenkol- 
ben dg,df wirken in den 
Ringräumen als Gemisch- 


Long 


A. Rollason, 


pumpe und verdichten 
das brennbare Gemisch 
im Raume 7, dle Luft 
im Raume !. Sobald 5 
die Auspufföffaungen h 
freigelegt hat, legt auch 
d die Oeffnungen i frei, die Luft aus “ fegt die Abgase aus dem Ar- 
beitzylinder e, hierauf strömt die Ladung aus r durch gesteuerte Ven- 
tile q nach e und mischt sich mit der Luft, dann folgt Verdichtung, 
Zündung usw. 


Kl. 46. Ir. 148525. Brennkraftmaschine. G. 
Ihle, Berlin. Von zwei auf dasselbe Kurbel- 
getriebe ef wirkenden Kolbenmaschinen ac, ba wird 
für kleine Leistung nur die kleinere ac, für mitt- 
lere die gröfsere bd mit Ladung beschickt, für 
gröfste Leistung aber beide. 


I. 47. Hr. 143480. Draht- 
seil - Scamiervorrichtung. F. 
Fritz und B. Grünpeter, 

Antonienhütte (O/Schl.). 
Das aus dem Prefszylinder a 
in die kegelförmige Schmier- 
kammer k gedrückte Schmier- 
fett wird durch eine zweiteilige 
enge Tülle mit federnden Zäh- 
nen g abgestrichen und in das 
Drahtseil s eingeprefst. 


Nr. 141415. Härtverfahren für selbst- 


El. 49. 
härtenden Stahl. Gebr. Böhler & Co., Berlin- 


Wien. Stahl mit einem bestimmten Gehalt von 
Chrom, Wolfram und Molybdän ist so hart, daß ei einer beson- 
deren Härtung nicht mehr bedarf. Werden derartige Stahllegierungen 
jedoch hoch, selbst bis zur beginnenden Erweichung, erhitzt und dann 
abgeschreckt, so erhalten sie eine noch erheblich größere Härte und 
können als Drehstähle dauernd bis auf Dunkelrotglut unbeschadet ihrer 
Härte erhitzt werden. Für besonders große Schnittgeschwindigkelten 
wird vorgeschlagen, den Stahl auf 1050 bis 1100°C zu erhitzen, 
dann schnell bis unter 840°C (kritischer Punkt) abzukühlen, einige Zeit 
in einem Bleibade auf 650°C zu belassen ond dann langsam unter Luft- 
abschluß abzukühlen. Auch kann das Werkzeug von 1000 bis 1100°C 
schnell auf gewöhnliche Temperatur abgeküblt und dann durch ein- 
oder mehrmaliges Erhitzen auf etwa 300 bis 670°C 
angelassen werden. 


Kl. 47. Ir. 143385. Stopfbüchsenpackung. 
C. Friedländer, Aachen. Zwischen den Win- 
dungen einer flachen Metallschraubenfeder a ist 
ein Schraubenstrang ö von weichem Dichtungsstoff 
so angeordnet, dafs er beim Anziehen der Brille 
in »einer ganzen Länge sowohl nach innen als 
nach aufsen abdichtend wirkt. 


Angelegenheiten des Vereines, 


Von den Mitteilungen über Forschungsarbeiten, welche 
der Verein deutscher Ingenieure herausgibt, ist das zehnte 
Heft erschienen; es enthält: 

Güntber: Verfahren zur Gewinnung von Kupfer und 
Nickel aus kupfer- und nickelhaltigen Magnet- 
kiesen. 

Grübler: Versuche über die Festigkeit von Schmirgel- 
und Karborundumscheiben. 


Klein: Reibungsziffern für Holz und Eisen. 


Der Preis jedes Heftes im Buchhandel ist 1 M. Bestel- 
lungen, denen der Betrag beizufügen ist, sind an die Ver- 


lagsbuchhandlung von Julius Springer, Berlin N., Monbi- 
jouplatz 3, zu richten. 

Lehrer, Studierende und Schüler der technischen Hoch- 
und Mittelschulen können jedes Heft für 50 Pfg beziehen, 
wenn dle Bestellung und die Zahlung an die Geschäftstelle 
des Vereines deutscher Ingenieure, Berlin N., Charlotten- 
stralse 43, gerichtet werden. 

Lieferung gegen Rechnung, Nachnahme usw. findet nicht 
statt. Vorausbestellungen auf längere Zeit können in der 
Weise geschehen, dals ein Betrag für mehrere Hefte einge- 
sandt wird, bis zu dessen Erschöpfung die Hefte in der 
Reihenfolge ihres Erscheinens geliefert werden. 


Selbstverlag des Vereines. — Kommissionsverlag und Expedition: Julius Springer in Berlin N. — Buchdruckerei A. W. Schade, Berlin N. 
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Die Auswertung der Brennstoffe als Energietrager. 
Von C. Linde. 


(Vorgetragen in der 44sten Hauptversammlung des Vereines deutscher Ingenieure zu München 1903.) 


Aus den grauen Anfängen unserer Kulturgeschichte leuchtet 
die Sage von der Titanenarbeit des Prometheus, der die sterb- 
lichen Menschen vor dem Untergange dadurch schützte, dafs er 
sie den Gebrauch des Feuers lehrte. So weittragend erschien 
die Bedeutung der Brennstoffe schon zu der Zeit, da sie nur 
Wärme und Licht zu spenden hatten. Seit eineinhalb Jahrhun- 
derten aber sind sie in einen neuen Dienst für die Menschheit 
gestellt worden, und die gewaltige Summe von mechanischer 
Arbeit, welche heute aus ihnen gewonnen wird, bildet die 
Grundlage für die gesamte materielle Kultur unserer Zeit. 
Die Auswertung der Brennstoffe als Energieträger stellt das 
umfassendste Arbeitsgebiet der Ingenieure dar. Tausende von 
ihnen haben daraus ihre Lebensaufgabe gemacht, gar viele 
auch die Qualen eines Prometheus erduldet. Ueber dieses ge- 
waltige Gebiet in einem Vortrage zu sprechen, ohne sich 
darin zu verlieren, ist nur möglich bei Beschränkung auf 
einen allgemeinen, von einem einzigen Gesichtspunkt aus- 
gehenden Ueberblick. Und dieser Ueberblick wird nicht 
gleichmäfsig das ganze Gebiet umfassen können. Die Grund- 
gesetze der Wärme- und Lichtmechanik stellen uns auf einen 
Standpunkt, der deutlich übersehen läfst, von welchen Be- 
dingungen die Energieumwandlung nach Menge und Intensität 
abhängig ist. Diese Bedingungen sollen heute nur für das 
Sondergebiet der Wärmekraftmaschinen näher verfolgt werden, 
und zwar insbesondere nach zwei Richtungen hin. Seit einer 
Reihe von Jahren hat in der Motorentechnik eine Bewegung 
eingesetzt, welche die Frage nahelegt: Stehen wir vor einem 
Wendepunkt von der Vorherrschaft der Dampfmaschine zu 
einer solchen der Verbrennungsmaschinen? Ist eine solche 
Wendung naturgesetzlich begründet? Auf der andern Seite 
sehen wir die Dampftechnik zur Verteidigung ihres Reiches 
bemüht, die Auswertung der Brennstoffe zu vervollkommnen 
durch Mittel wie dio Dampfüberhitzung, den Dampfturbinen- 
bau, die Abwärmekraftmaschinen u. a. 


Dieser Zustand mannigfach fortschreitender Bewegung 
gab unserm Vorstand die besondere Veranlassung zur Auf- 
stellung unseres Vortragsgegenstandes. 

Als erste und wichtigste Aufgabe ist uns somit die Frage 
vorgelegt: Wie und mit welchem Erfolge werden die Brenn- 
stoffe ausgewertet, wenn es sich um die Deckung eines be— 
stimmten Arbeitsbedarfes handelt? 

Nieinand wird erwarten, über eine solche Frage von mir 
etwas Neues oder Tiefes zu hören. Unzählige Vorträge, Ab- 


handlungen und Lehrbücher sind voll davon. Eine einfache 
Zusammenstellung unter einheitlicher Beleuchtung ist alles, 
was ich bieten kann. 

Dabei mufs ganz bei Seite bleiben die Würdigung der 
mancherlei konstruktiven und betriebstechnischen Bedingungen 
und Kennzeichen für die Brauchbarkeit einer Wärmekraft- 
maschine, wie Betriebsicherheit, Anforderungen an die War- 
tung, Schmierstofiverbrauch, Anpassungsfähigkeit an verän- 
derlichen Kraftverbrauch, Gleichförmigrkeit, Anschaffungskosten 
usw. Nur die eine Frage nach der Gröfse der mechanischen 
Arbeit, welche aus der Mengeneinheit eines Brennstoffes durch 
den Arbeitsvorgang der verschiedenen Maschinengattungen 
gewonnen werden kann, soll uns in ihrem Zusammenhang 
mit den beiden Hauptsätzen der Wärmemechanik beschäftigen. 

Wird eine bestimmte Wär- 
memenge (deren Gröfse in Fig. 1 
durch die gesamte schraffierte 
rechteckige Fläche dargestellt 
sei) dem Arbeitsvorgang einer 
Wärmekraftmaschine zugeführt, 
so ist nach dem Gesetze von der 
Aequivalenz zwischen Wärme 
und Arbeit die Summe aus dem 
Aequivalent der geleisteten Ar- 
beit (dargestellt durch die senk- 
recht schraffierte Fläche) und aus 
der von der Maschine wieder 
abgegebenen Wärme (dargestellt 
durch die wagerecht schraffierte 
Fläche) der zugeführten Wärme 
gleich. 

Die in Arbeit umgewandelte Wärme stellt als Teil der 
zugeführten Wärme den Wirkungsgrad des Arbeitsvorganges 
dar. Dieser Wirkungsgrad ist umso gröfser, je kleiner der 
Teil der zugeführten Wärme ist, welcher als Wärme die Ma- 
schine wieder verläfst, sei es durch Leitung und Strahlung, 
mit oder ohne Kühlwasser, sei es in den Abgasen, in dem 
Auspufidampf oder im Kondensationswasser. 

Das Verhältnis der zugeführten zur abgehenden Wärme 
eines geschlossenen Arbeitsvorganges aber regelt sich nach 
dem zweiten Hauptgesetz der Wiirmemechanik einfach dadurch, 
dafs jene Wirmemengen den absoluten Temperaturen propor- 
tional sind, bei welchen die Zuführung und die Ableitung 
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Fig. 1. 


1510 Linde: 


geschehen. Daher die bekannte Hauptregel: Zuführung der 


Wärme bei möglichst hoher, Ableitung der Wärme bei mög- 


lichst tiefer Temperatur. 

Zwei Faktoren von gleicher Bedeutung bestimmen also 
die Menge erzielbarer mechanischer Arbeit: die verfügbare 
Wärmemenge einerseits und die in der Temperatur gemessene 
Wärmeintensität anderseits, und zwar diese letztere in dop- 
pelter Hinsicht, nämlich einerseits als die Differenz der Tem- 
peraturen und anderseits als der Abstand: dieses Temperatur- 
abfalles von dem absoluten Temperatur-Nullpunkte. 

Dieser einfache Zusammenhang gestattet die graphische 
Verfolgung der Arbeitsvorgänge durch alle Temperaturwand- 
lungen hindurch so, dafs alle einzelnen Ursachen für höhere 
oder niedrigere Wirkungsgrade klar vor Augen gestellt wer- 
den” Das »Wärmediagramm« ist das vorzüglichste Hülfsmittel 
zu übersichtlicher Darstellung aller kalorischen Arbeitsprozesse 
geworden. Während andere vielgebrauchte Darstellungsarten 
wohl zeigen, wie der Strom der zugeführten Wärme sich in 
einzelne Kanäle mit verschiedenartiger Abflufsmenge zerlegt, 
so sehen wir im Wärmediagramm nicht blofs diese quantita- 
tive Zerlegung, sondern den vollen naturgesetzlichen Zusam- 
menhang von Ursache und Wirkung. Der wesentliche Inhalt 
dieses Hauptabschnittes meines Vortrages soll bestehen in einer 


Besprechung der Arbeitsvorgänge in den wichtigeren Wärme- 
kraftmaschinen anhand solcher Wärmediagramme!). 

Wenn aus den Brennstoffen der potentielle Energievorrat 
durch Oxydation unter atmosphärischem Drucke ausgelöst 
wird, so nehmen zunächst die Verbrennungsgase die in Fig. 2 
durch die schraffierte Fläche dargestellte Wärme auf, indem 
sie sich nach Kurve ab von der Temperatur der Umgebung 
bis zur Verbrennungstemperatur erhitzen. Wie viel Arbeit 
würde aus der so verteilten Wärme gewonnen werden, wenn 
ein verlustloser Arbeitsvorgang durchgeführt werden könnte? 


Ganz allgemein kann ausgesprochen werden: Die Ablei- 
tung der Wärme ist nicht bei niedrigerer Temperatur mög- 
lich, als bei der der äufseren Umgebung. Also die wagerecht 
schraffierte Fläche stellt das Minimum derjenigen Wärme dar, 
welche als Wärme den Arbeitsvorgang verlassen mufs. Setzen 
wir die absolute Temperatur der Umgebung gleich rund 300° 
(d. i. 27°C), so würde bei einer absoluten Verbrennungstem- 
peratur von 1500° die wagerecht schraffierte Fläche 40 vH 
der ganzen Fläche darstellen; d.h. 40 vH der zugeführten 

1) Bei allen diesen Diagrammen sind in bekannter Weise die ab- 
soluten Temperaturen als Ordinaten eingetragen, den Wärmemengen 
entsprechen die eingeschlossenen Flächen, als Abszissen also hat man 
die Quotienten aus Wärme und 'semperatur, d. h. die Entropfe. 
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Wärme miifsten bei einem verlustlosen Arbeitsvorgang als 
Wärme abgeleitet werden, und der verbleibende Teil der 
zugeführten Wärme, welcher in Arbeit umgewandelt werden 
könnte (die senkrecht schraffierte Fläche), würde 60 vH 
betragen. Die punktierten Linien in Fig. 2 mögen die Ver- 
hältnisse unter der Voraussetzung darstellen, dafs nur gerade 
die zu vollkommener Verbrennung erforderliche Menge von 
atmosphärischer Luft der Verbrennung zugrunde liege, und 
dafs sich hierbei die absolute Verbrennungstemperatur auf 
2700° erhebe. In diesem Falle wäre die Wärmeverteilung 
soviel günstiger, dafs der Wirkungsgrad des verlustlosen Ar- 
beitsvorganges ungefähr 72 vH erreichen könnte. 

Wie gestalten sich nun aber die Verhältnisse in Wirk- 
lichkeit bei der Dampfmaschine? 

Die Heizgase übertragen ihre Wärme auf den Inhalt des 
Kessels, wobei ein Teil der Wärme (in den Abgasen afge, in den 
Aschenrückständen und durch Leitung und Strahlung) verloren 
geht — im normalen Mittelwert rd. 25 vH. Von weit grölserer 
Bedeutung als dieser Verlust an Wärmemenge ist aber der Ver- 
lust an Temperaturgefille. Von 7 bis b fällt die Wärme aus einer 
Höhe von 500° bis 1500° herunter auf die absolute Dampftempe- 
ratur, welche (entsprechend 10 at) 450° betragen möge. Die 
75 vH der Verbrennungswärme, welche auf den Kesselinhalt 
übertragen sind, haben jetzt die aus den Flächen in Fig. 3 
ersichtliche Verteilung: die wagerecht schraffierte Fläche ist 
doppelt so grofs wie die senkrecht schraffierte. Der in Arbeit 
verwandelbare Teil beträgt nur noch ein Drittel jener 75 vH, 
da zwei Drittel dieser Wärme als Wärme an die Umgebung 
abgegeben werden müssen. Von der Verbrennungswärme 
also sind nur noch 25 vH für die Umwandtang in Arbeit 
verfügbar.! 

In Fig. 4 ist gezeigt, wie eine vorzügliche Zweizylin- 
der-Kondensationsmaschine, deren Dampfverbrauch bis 
auf 4,03 kg/PS;-st herabgeht, diesen verfügbaren Teil der 

Verbrennungswärme 

8 auszunutzen vermag. 
Aus den Indikator- 
diagrammen sind die 
Temperaturen und 
die Wüärmemengen 
ermittelt, wie sie den 
Ergebnissen eines 
Leistungsversuches 

entnommen sind, der 
unter Prof. Schröters 


ge a m 4 Leitung an einer von 
V d Kerch 

Aue ae m Besen 

Gent ausgeführt wor- 

den ist’). Die senk- 


recht schraffierten 
Flächen stellen das 
Aequivalent der Arbeit dar, welche an die Kolben abge- 
geben ist. Gegenüber dem Rechteck abcd, das der zur Um- 
wandlung in Arbeit verfügbaren Wärme entspricht, fallen 
hauptsächlich folgende Verlustflächen. ins Auge: Pe 


1) Auf der linken Seite sehen wir die Wärme dem 
Wasser von der Speisetemperatur bis zur Dampftemperatur 
allmählich zugeführt. Es fällt also die Wärme auf die jewei- 
lige Wassertemperatur herunter, und wir erhalten als Verlust- 
fläche V, annähernd ein Dreieck afk in Grölse von etwa 
15 vH der Rechteckfläche abcd. 

2) Während der Admission entsteht auf der rechten 
Seite bei der Ecke b ein Verlust V, dadurch, dafs an den 
Zylinderwandungen Wärmeentziehung stattfindet, infolge deren 
ein Teil des Dampfes sich niederschlägt. 

3) Die empfindlichste Flachenminderung V, zeigt aber 
unser Diagramm auf der unteren Seite, und zwar in zweierlei 
Richtung: Einerseits hört bei Z (also bei etwa 80°C) die Ex- 
pansion auf, die Wärmeentziehung beginnt also viel zu früh 
und senkt sich nur allmählich auf die Temperatur, welche 
dem Kondensatordruck entspricht, und anderseits liegt aus 
bekannten Gründen diese Kondensationstemperatur (bei rd. 


1) 8, Z 1903 S. 1281 u. f. 
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50°C) wesentlich höher als die Temperatur unserer Umgebung. 
Unter der Einwirkung aller Verluste sind die obigen 25 vH 
nunmehr soweit zusammengeschmolzen, dafs die indizierte 
Arbeit (bei Arbeit mit gesättigtem Dampf) nur noch das 
Aequivalent von 13,8 vH der Verbrennungswärme enthält. 

Welche Mittel hat die Dampftechnik aufgeboten, um diese 
drei Hauptverlustquellen zu beseitigen oder zu vermindern? 

Den ersten Verlust infolge der zu niedrigen Wärmezu- 
führungstemperaturen bei Erwärmung des Speisewassers wer- 
den alle Damp maschinen ohne Ausnahme wohl für alle Zeiten 
unvermindert zu tragen haben. Das physikalisch mögliche 
Mittel zu seiner Beseitigung — die adiabatische Kompression 
des Wasser- und Dampfgemisches — schliefst neue Verlust- 
quellen in sich, welche 
seine Anwendung hoff- 
nungslos gestalten 1). Ge- 
gen den zweiten Verlust, 

die Kondensation des 

Dampfes an den Zylinder- 
wandungen, ist ein vor- 
zügliches Mittel in der 
Dampfüberhitzung gefun- 
den worden, ein Mittel, 
dessen Bedeutung hierüber 
aber noch hinausgeht. In 
Spitze ghb ist die Wärme- 
zuführung dargestellt, wel- 
che zur Ueberhitzung des 
Dampfes bis 350° C not- 
wendig ist. Man erkennt, 
wie dadurch eine örtliche 
Erhöhung des Temperatur- 
gefälles erreicht wird. Lei- 
der bezieht sich diese nur 
auf die verhältnismäfsig kleine Wärmemenge, welche zur Er- 
wärmung des Dampfes nötig ist, gegenüber der Wärmemenge, 
die zur Erwärmung des Wassers, in Sonderheit aber zur Dampf- 
bildung verbraucht wird. Tritt auch der überhitzte Dampf mit 
350° zur Dampfmaschine, so sehen wir infolge der Wärmeentzie- 
hung im Dampfmantel doch sofort die Temperatur (bis m) auf 
250° gesunken. Immerhin liefert der (punktiert dargestellte) 
Arbeitsvorgang mit solcher Dampfüberhitzung eine Erhöhung 
des in Arbeit verwandelten Wärmebetrages um ungefähr ein 
Fünftel, sodafs nunmehr 16,6 vH der Verbrennungswärme in 
der indizierten Arbeit gewonnen sind. Unter Mitberücksich- 
tigung des mechanischen Wirkungsgrades der Maschine er- 
gibt sich, dafs die effektive Arbeitsleistung der mit gesättig- 
tem Dampf arbeitenden Maschine 12,45 vH, der mit überhitz- 
tem Dampf arbeitenden aber 14,9 vH beträgt. 

Zur Bekämpfung des dritten und grölsten Verlustes sollen 
die Abwärme-Kraftmaschinen und können die Dampfturbinen 
dienen. Von beiden soll sogleich die Rede sein. Zunächst 
mufs aber darauf hingewiesen werden, wie der in Rede stehende 
Verlust da anwächst, wo die Anwendung der Kondensation 
ausgeschlossen ist, wie z. B. bei der Lokomotive. 

Fig. 5 ist aus den Ergebnissen von Leistungsversuchen 
entnommen, die bei Dampfüber- 
hitzung bis 290° an Lokomoti- 
ven durchgeführt worden sind’). 
Von der Fläche abcd, wie sie 
dem Temperaturgefälle von 190°C 
(13 at) bis zu 27°C entspräche, 
gehen zunächst 16 vH für Vi 73 
verloren, V: ist durch die Ue- 
berhitzung nahezu beseitigt, Vs 
aber wächst bis zu 50 vH der 
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1) Dagegen lafst sich bekanntlich 
durch Vorwärmen des Speisewassers 
der Wirkungsgrad des Dampfkessels 
verbessern. 

2) Das Diagramm ist der Ver- 
öffentlichung Garbes in Z. 1902 8. 193 
(Lok. »Berlin 74« bei 90 km/st) ent- 
nommen, die Dampfverbrauchzahl 
aber den Versuchsergebnissen, welche 
v. Borries (Z. 1902 S. 1068) mitteilt. 
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Fig. 4. 
Dampfmaschine von Van den Kerchove 
in Gent. 


Fig. 5. 
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Rechteckfläche an, weil der Dampf in die freie A 
Luft entlassen werden mufs, wodurch die un- I 

tere Grenze für die Wärmeableitung bis zu 
ungefähr 100° C hinaufgerückt wird. Von 
190 + 273 = 463° absoluter oberer Temperatur 
bleiben also nur noch 90° verfügbares Gefälle 
übrig, ein schwaches Sechstel; mehr als / der 
Verbrennungswärme müssen als Wärme in die 
Luft ausgeblasen werden. In Wirklichkeit liegt 
jene untere Temperatur noch höher, einmal weil 
die Expansion schon bei g endet, dann mit 
Rücksicht auf die Blasrohrwirkung und auf die y 
Strömungswiderstände. Trotz vorzüglicher Aus- j 


nutzung des verbleibenden Teiles vermag die Maschine nicht 
mehr als 8,84 vH der Verbrennungswärme als indizierte Ar- 
beit anfzunehmen. 

Die unter Professor Josses Hand zu einer betriebsfähigen 
Maschine ausgebildete Abwärme-Kraftmaschine geht von 
dem Gedanken aus, den Verlust V, dadurch zu beseitigen 
oder zu vermindern, dafs die Wärme bei derjenigen Tem- 
peratur, bei welcher die Expansion und damit die gute 
Ausnutzung des Temperaturgefälles aufhört, übertragen wird 
auf eine flüchtigere Flüssigkeit, deren höhere Sättigungs- 
drücke erlauben, einerseits mit der Expansiuns-Endtemperatur 
weiter herabzusteigen und anderseits die Wärme nahezu bei 
Wassertemperatur an das Kühlwasser abzugeben. 

Fig. 6 zeigt die Wärmediagramme, wie sie 
sich aus den von Prof. Josse veröffentlichten!) 
Indikatordiagrammen und Versuchsresultaten er- 
geben. An die drei Zylinder einer Wasserdampf- 
maschine schliefst sich der Zylinder der mit 
schwefliger Säure betriebenen Maschine an. An- 
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1) Mitt. a. d. Masch.-Lab. d. Techn. Hochschule zu 
Charlottenburg, Heft III Vers. Nr. 6. 
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statt der Wärmeabgabe, wie die punktierte Linie ab sie dem 
normalen Verlauf (s. Fig. 4) bei der Wasserdampfmaschine 
entsprechend zeigt, gibt der sich kondensierende Wasser- 
dampf bei ungefähr 70° seine Wärme an verdampfende 
schweflige Säure ab, welche bis 30°C annähernd adiabatisch 
expandierend erst bei 22°C ihrerseits die Abgabe an das 
Kühlwasser vollzieht; das sind Temperaturen, wie sie aller- 
dings nur unter aufsergewöhnlich günstigen Kühlwasser- 
verhältnissen (10° Zulauf- und 17,5° Ablauftemperatur) erreich- 
bar sind. 


Die Dampfmaschine af 
verliert ein Flächenstück _, od 
über der punktierten z 72 


Linie ab, die Schweflig- 
siure-Maschine aber 
bringt den Gewinn einer 
wesentlich grölseren 
Fläche. Wir sehen das 
Temperaturgefälle bis 
herab zur Kühlwasser- 
temperatur durch die 
Abwärme-Kraftmaschine 
tatsächlich vollkomme- 
ner ausgenutzt, als es 
die Wasserdampfmaschi- 
ne allein vermöchte. 
Wie grofs der Gewinn 
ist, das hängt vor allem 
von Temperatur und 
Menge des verfügbaren 
Kiihlwassers ab. In 
dem vorliegenden, wie 
gesagt besonders gün- 
stigen Falle wächst der 
indizierte Wirkungsgrad 
der Brennstoffauswer- 
tung von 12,4 vH der Wasserdampfmaschine auf 17,14 vH 
der vereinigten Wasserdampf- und Schwefligsäure-Maschine, 
und es wird damit ein effektiver wirtschaftlicher Wirkungs- 

grad von 15,56 vH erreicht. 

In den Vordergrund des Interesses sind während der 
letzten Jahre die Dampfturbinen getreten. In lebendiger 
Erinnerung sind uns Schröters Mitteilungen über seine Ver- 
suchsergebnisse und Stodolas vorjähriger Vortrag, der, zu 
einer grundlegenden Abhandlung in unserer Zeitschrift?) er- 
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Parsons. Turbine. 
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weitert, noch lange als Fundgrube dienen wird. Um inner- 
halb der mir gezogenen Linien zu bleiben, beschränke ich 
mich darauf, in dem Wärmediagramme, Fig. 7, ein Bild da- 
von zu geben, .in welcher Weise eine Parsons-Turbine die 
ihr zugeführten Wärmemengen innerhalb des ihr 
gebotenen Temperaturgefälles ausnutzt. Prof. 
Schroeter hat den Wirkungsgrad der bekannten“) 
Elberfelder Turbine stufenweise so verfolgt, dals 
er sie mit einem Dampfdruck beaufschlagte, 


Fig. 6. N 


Abwärme-Kraftmaschine (Josse). 


der von 11 at bis zu 2,5 at allmählich erniedrigt wurde. Da- 
bei fand er, dafs die einzelnen Temperaturgefällstufen (bei 
Arbeit mit gesättigtem Dampfe) nahezu gleichmäfsig mit etwas 
mehr als 60 vH ausgenutzt wurden, und der absolute (wirt- 
schaftliche) Wirkungsgrad ergab sich zu 13,22 vH. Bei An- 
wendung der Dampfüberhitzung erfährt der letztere eine 
ähnliche Steigerung wie bei der Kolbenmaschine. Die aus 
Fig. 8 ersichtliche (von Stodola bereits mitgeteilte) Zusammen- 
stellung von Versuchsergebnissen an der Elberfelder Turbine 
liefs schon erkennen, dafs bei der dortigen (bis etwa 1200 KW 
reichenden) Belastung der höchste Wirkungsgrad noch nicht 
erreicht war. Die Firma Brown, Boveri & Co. berichtet in 
der Tat, dafs mit einer Turbine desselben Modelles bei wei- 
terer Steigerung der Belastung wesentlich höhere Werte er- 
zielt wurden, ferner dafs die inzwischen im Frankfurter Elek- 
trizitätswerk in Betrieb genommene Dampfturbine folgende 
offizielle Betriebsergebnisse geliefert habe: 


Dampf- Dampf- Vakuum Dampf- 
überdruck temperatur Belastung (vH verbrauch 
at 00 Kw d. Barom.) | ag/Kw-st 
| 
12,63 | 298 | 1945 | 93,2 7,20 
12,80 295 | 2518 91,8 7,09 
10,60 l 812 2995 90,0 6,70 


Auf 12,8 at Ueberdruck und 300° Ueberhitzungstempe- 
ratur reduziert erhält man die in Fig. 8 (Kurve ef) ein- 
getragenen Werte, welche gegenüber den Kurven ab und cd 
der Elberfelder Turbine einen überraschend grofsen Fort- 
schritt darstellen und in der gesamten Dampftechnik unüber- 
troffen sein dürften, wobei allerdings noch zu berücksichtigen 
ist, dafs die Energie für die Erregung (gemessen zu 0,5 vH 
der Leistung) und für den Antrieb der Kondensatorpumpe 
(nach Angabe der Firma Brown, Boveri & Co. rd. 1,5 vH der 
Leistung) nicht eingerechnet ist, sodafs der Dampfverbrauch 
einschliefslich dieses Energiebedarfs sich um rd. 2 vH erhöht 
und bei 3500 KW ungefähr 6,5 kg/KW-st beträgt. 

Hieraus errechnet sich eine effektive Ausnutzung von 
20,6 vH der Dampfwärme oder (bei 75 vH Wirkungsgrad des 


1) Z. 1900 8. 829. 
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Kessels) von 15,45 vH der Verbrennungswärme. Die letztere 
Verbrauchzahl ist neben der Schröterschen Beobachtung über 
die gleichmäfsige Ausnutzung des Temperaturgefälles der 
Figur 7 zugrunde gelegt. Der Vergleich mit Fig. 4 zeigt, 
dafs die Kolbendampfmaschine zwar den oberen Teil des 
Temperaturgebietes besser ausnutzt als die Turbine, dafs aber 
für den unteren Teil das Umgekehrte der Fall ist. Denken 
wir uns nun die beiden Maschinen so miteinander verbunden, 
dafs die Kolbendampfmaschine die obere Hälfte, die Dampf- 
turbine die untere Hälfte des Temperaturgefälles ausnutzt, so 
haben wir ganz unzweifelhaft eine Erhöhung des seither in 
der Dampftechnik erreichten höchsten Wirkungsgrades vor 
uns, sodafs der Dampfturbine auch von dem ausschliefslichen 
Gesichtspunkte der Brennstoffauswertung die Bedeutung einer 
neuen Stufe absoluten Fortschrittes zuerkannt werden muls. 
Mir scheint durch eine solche Verbindung das wirksamste 
und nächstliegende Mittel gegeben, um bei der Dampfmaschine 
das Temperaturgefälle nach unten hin voll auszunutzen. 
Kürzlich ist eine Abhandlung von Rateau') erschienen, in 
welcher er einen hierauf bezüglichen Vorschlag sowie die 
Ergebnisse von Versuchen mitteilt, die das eben Gesagte voll 
bestätigen. 


Fig. 8. 


Dampfverbrauch von Dampfturbinen. 
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Parsons-Turbine in Elberfeld: 
a-b (mit gesättigtem Dampt), c-d (mit mäßiger Ueberhitzung). 
Parsons Turbine von Brown Bover! & Co. in Frankfurt a/M.: 
e-f (mit Ueberhitzung auf rd. 800° C). 
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Soll die Dampftechnik über die so erreichbare Stufe, 
das heifst darüber hinausgeführt werden, dafs rd. ein Sechstel 
der Verbrennungswärme als efiektive Arbeit gewonnen wird, 
so bleibt nur übrig, nach oben hin den Arbeitsvorgang gegen 
die Verbrennungstemperatur hin auszustrecken, also das, was 
mit der Dampfüberhitzung für das schmale Gebiet der spe- 
zifischen Dampfwärme gelungen ist, auszudehnen auf das 
breite Zuführungsgebiet der Verdampfungswärme. Entweder 
mufs dann also mit den Dampfspannungen immer höher ge- 
gangen werden, oder nach Analogie der Abwärme-Kraft- 
maschinen mufs eine »Hochwärme-Kraftmaschine« vorgeschaltet 
werden, die mit einem weniger flüchtigen Stoff als Wasser 
arbeitet, wie Oel, Anilin u. a. 

Die in dieser Richtung gemachten Vorschläge sind zwar 
naturgesetzlich wohlbegründet und nicht aussichtslos, haben 
aber bisher nirgends greifbare Gestalt angenommen. Dies 
würde vielleicht geschehen sein, wenn nicht in der Ver- 
brennungsmaschine eine Rivalin für die Dampfmaschine er- 
wachsen wäre, die heute schon eine Auswertung der Brenn- 
stoffe bis zur doppelten Höhe bietet, und deren Wettlauf noch 
nicht abgeschlossen zu sein scheint. 


) A. Rateau: Utilisation des vapeurs d'échappement etc. Saint- 


Etienne 1903. 
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Noch nicht die ersten, vor 40 Jahren in die Indu- 
strie eingeführten (Lenoirschen) Leuchtgasmaschinen haben 
die der Dampfmaschine gesteckten Grenzen der Wärmeaus- 
wertung überschritten. Den älteren unter uns aber ist wohl 
erinnerlich die Erscheinung der atmosphärischen Gas- 
maschine von Otto und Langen auf der Weltausstellung in 
Paris 1867, welche das Merkwürdige leistete, für 1 PS-st 
weniger als 1 cbm Gas zu verbrauchen. Nun folgte der 
Siegeszug der Ottoschen Viertaktmaschine, der sich in 
gleicher Richtung fortschreitend eine Reihe anderer Gas- 
motoren sowie die ersten mit flüssigen Brennstofien arbeiten- 
den Maschinen anschlossen. 

Allen diesen Maschinen wurde nicht die Bedeutung bei- 
gelegt, dafs sie für den Grofsbetrieb an die Stelle der Dampf- 
maschine treten sollten; denn wenn sie auch die dem Arbeits- 
vorgang zugeführte Wärme zu einem gröfseren Teil in Ar- 
beit umzuwandeln ermöglichten als die Dampfmaschine, so 
war, abgesehen von andern hier nicht zu erörternden Um- 
stinden, der Preis dieser aus Leuchtgas und aus flüssigen 
Brennstoffen gewonnenen Wärme unverhältnismäfsig hoch. 


In den beiden letzten Jahrzehnten ist nun aber von Eng- 
land her (durch Dowson) und von Frankreich her (durch 
Benier) der Bau von Vergasungseinrichtungen aufgenommen 
worden, die zwar nicht aus jeder Kohle, aber doch aus An- 
thrazit und Koks einen mindestens ebenso grofsen Teil des 
Heizwertes dieser Brennstofie in dem gewonnenen Kraftgas 
anzusammeln ermöglichten, wie eine Kesselanlage im Wasser- 
dampf. Neuerdings hat Dr. Mond in England gezeigt!), dafs 
auch bituminöse Kohle unmittelbar zu Kraftgas verarbeitet 
werden kann, und die Gasmotorenfabrik Deutz hat nicht nur 
mit Braunkohle einen vollen Erfolg erzielt, sondern nach 
Mitteilung dieser Firma ist es ihr gelungen, Generatoren 
herzustellen, in welchen aus den verschiedensten bituminösen 
Brennstoffen ein vollständig teerfreies Gas erzeugt werden 
kann. Durch alle diese Fortschritte ist der Gasmotor in den 
Grofsbetrieb eingeführt worden. Dasselbe ist für die flüssigen 
Brennstoffe geschehen unter Führung des Diesel-Motors, 
der durch Steigerung des Wirkungsgrades über jede frühere 
Grenze hinaus und nach Ueberwindung der Kinderkrankheiten 
durch mustergültige konstruktive Durchbildung die mit seinem 
Bau beschäftigten Werkstätten in atemloser Tätigkeit hält. 

Kaum eine andere Erscheinung aber hat in der letzten 
Zeit das Interesse der technischen Welt stärker erregt als die 
mächtigen Gasmaschinen, die gegenwärtig gebaut werden, 
um den Heizwert der Hochofen-Gichtgase zur Arbeits- 
gewinnung heranzuziehen, und hier haben wir das Schau- 
spiel vor uns, dafs ganze Dampfkesselbatterien und Dampf- 
maschinenanlagen aufser Betrieb gesetzt werden, um solche 
grofse Gasmotoren an ihre Stelle treten zu lassen. Wieweit 
wird diese Bewegung sich ausdehnen? Das wird bestimmt 
werden durch eine ganze Reihe von Eigenschaften und Um- 
ständen, unter denen die Frage nach dem Wirkungsgrade 
des Arbeitsvorganges nur eine, wenn auch vielleicht die 
wichtigste Stelle einnimmt. Mit dieser Frage aber haben wir 
es hier zu tun. ' 

Wodurch ist naturgesetzlich der Vorsprung der Ver- 
brennungsmaschine begründet? Kehren wir zu den Darstel- 
lungen in Fig. 2 und 3 zurück, welche uns cin Bild von der 
Wärmemenge und Temperaturverteilung bei der Verbrennung 
gaben. Die Temperatur der Verbrennungsgase fällt ohne 
Arbeitsleistung auf die Dampftemperatur, und nur ein ver- 
hältnismäfsig kleiner Teil des alsdann verbleibenden Tempe- 
raturgefälles ist ausnutzbar — das ist der grofse Fehler der 
Dampfmaschine. 

Wird aber der Verbrennungsprozefs mit dem Arbeits- 
vorgang unmittelbar so verbunden, dafs in den letzteren die 
hohen Verbrennungstemperaturen eingeführt werden, so sind 
von vornherein weit günstigere Bedingungen gegeben, und 
darin ist die Ueberlegenheit der Verbrennungsmaschine natur- 
gesetzlich begründet. Mit Hülfe des Wärmediagrammes soll 
dies für einige Verbrennungsmaschinen ins einzelne verfolgt 
werden. Am einfachsten übersehen wir den Vorgang in der 
alten der Vergangenheit angehörenden atmosphärischen 
Maschine. Bei nahezu konstantem Volumen findet die Ver- 
brennung statt mit explosionsartiger Steigerung von Tem- 


1) Z. 1901 S. 1593. 
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peratur und Druck der Verbrennungsgase. Nunmehr erfolgt 
die Expansion erst unter Abgabe, dann unter Aufnahme von 
Wärme seitens der Zylinderwandungen. Der Kolben wird 
dabei ohne zwangläufige Verbindung mit dem Triebwerk auf- 
wärts geschleudert, bis er bei einem Vakuum von ungefähr 
7/; at zum Hubwechsel kommt. Beim Abwärtsgange greift 
die Kolbenstange in das Triebwerk ein, und nun ist es der 
atmosphärische Druck, der die Arbeit leistet, da er unter 
dem Einflufs der Wärmeentziehung dem Gegendruck über- 
legen bleibt. Der ganze Arbeitsvorgang spielt sich unter 
niedrigen Drücken ab. 

Nun aber tritt in den Bau der Verbrennungsmaschinen ein 
Prinzip ein, welches von der allergröfsten Bedeutung ist, näm- 
lich die Kompression vor der Verbrennung. Diese Bedeutung 
beruht insbesondere auf zweierlei: einerseits darauf, dafs der 
Druckerhöhung entsprechend die Zylinderabmessungen verklei- 
nert werden, anderseits aber — und das ist der Punkt, auf den 
es uns hier ankommt — rückt die Druckerhöhung den Arbeits- 


Fig. 9. Einfluß der Kompression. 


vorgang in ein Gebiet höherer Temperaturen 
hinauf. Durch die (grundsätzlich ohne Wär- 
mezuführung und -entziehung) stattfindende 
Kompression der beteiligten Gase wird die 
Temperatur, bei welcher die Verbrennung, 
also die Wärmezuführung, beginnt, s. Fig. 9, 
von a nach f hinaufgehoben. Wir sehen 
ohne weiteres, wie bei unveränderter Ge- 
samtfläche durch die nunmehrige Verteilung 
der zugeführten Wärme die wagerecht schraf- 
fierte Fläche verkleinert wird. In diesem 
Hinaufrücken der Wärmezuführungstempe- 
ratur bietet sich also ein Mittel zur Vervoll- 
kommnung des Arbeitsvorganges, welches 
scheinbar von unbegrenzter Wirkung ist. In Wirklichkeit fin- 
det sich eine Grenze nicht blofs in der beschränkten Wider- 
standsfähigkeit der Baustoffe, sondern auch darin, dafs die 
beiden wichtigsten Verbrennungsprodukte: Kohlensäure und 
Wasser, bei Temperaturen dissoziiert werden, die noch inner- 
halb des bereits jetzt erreichten Temperaturgebietes liegen. 
Es hat u. a. schon Prof. E. Meyer darauf hingewiesen’), dafs 
sich der höchste naturgesetzlich erreichbare Wirkungsgrad 
der Brennstoffauswertung aus einem Arbeitsvorgang von fol- 
gender Zusammensetzung ergibt: adiabatische Kompression 
von der Temperatur der Umgebung bis nahe zur Dissoziations- 
. temperatur, Wärmezuführung an der Grenzkurve der Dis- 
soziation, adiabatische Expansion bis zur Temperatur der 
Umgebung, bei welcher die alsdann noch notwendige unbe- 
deutende Wärmeabgabe zu erfolgen hätte. 

Eine zahlenmäfsige Feststellung dieser Verhältnisse ist 
zurzeit wegen unserer mangelhaften Kenntnis von dem ge- 


) Z. 1897 S. 1114. 
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setzmäfsigen Zusammenhange der Dissoziation mit Tempera- 
tur und Druck unmöglich. Diese Unkenntnis und sodann 
die Unsicherheit über die Veränderlichkeit der spezifischen 
Wärme der Verbrennungsgase erschwert sehr wesentlich die 
genaue rechnerische und zeichnerische Verfolgung der Ar- 
beitsvorgänge und den vollen Einblick in dieselben. Ich 
möchte nicht unterlassen, an dieser Stelle auszusprechen, dafs 
zur Befestigung der wissenschaftlichen Grundlage für das 
Verständnis der Vorgänge in den Verbrennungsmaschinen 
nichts dringender und notwendiger ist als die weitere Durch- 
führung von Versuchen, welche es ermöglichen, ohne jede 
anfechtbare theoretische Annahme die Abhängigkeit der Dis- 
soziation und der spezifischen Wärme der Verbrennungsgase 
von Temperatur und Druck festzustellen. Alle im Motor 
selbst auszuführenden Untersuchungen der Arbeitsvorgänge 
bleiben mit Ungenauigkeiten und Unsicherheiten belastet, so- 
lange jene Aufgabe nicht gelöst ist!). 


Ottos Viertaktmotor hat mit der Kompression schüch- 
tern angefangen, sie aber mehr und mehr gesteigert. In 
Fig.10 sehen wir den Arbeitsvorgang eines von Gebr. Körting 
ausgeführten 8 pferdigen Leuchtgasmotors nach Versuchsan- 
gaben von E. Meyer’) dargestellt. Zwei grofse Verlustquellen 
fallen ins Auge: rechts oben erreichen die Verbrennungsgase 
nicht die der Verbrennungswärme entsprechenden Tempera- 
turen und nehmen nicht die volle Verbrennungswirme auf, 
weil das zum Schutze der Zylinderwandungen unerläfsliche 
Kühlwasser sofort einen Teil dieser Wärme aufnimmt, und 
auf der unteren Seite des Wärmediagrammes sehen wir neben 
Fortdauer dieser Wärmeentziehung mit den Abgasen eine be- 
trächtliche Wärmemenge in die Luft entweichen, 


> Im vorliegenden Falle wird fast 


genau je ein Drittel als indizierte 
Arbeit aufgenommen (33,1 vH), an 
das Kühlwasser (34,9 vH) und an / 
die Luft (33,0 vH) abgegeben. Bei 7 
einem mechanischen Wirkungsgrade f 
von 89 vH werden 29,4 vH der Ver- i 
brennungswärme als mechanische é 
Arbeit von dem Motor abgegeben. Zz 


Diesels grofses Verdienst ist 
es, dafs er in ausgesprochener Er- 
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Fig. 10. 


Viertakt-Leuchtgasmotor 
` (Körting). 
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kenntnis von der naturgesetzlichen Bedeutung hoher An- 


fangstemperaturen bei der Wärmezuführung in kühner und 


erfolgreicher Weise die Kompression hoch gesteigert hat. 


1) Bei der Aufstellung aller nachfolgenden Wärmediagramme sind 
für die spezifische Wärme cy der Gase und für die Gröfse R in der 
Formel pv= RT durchweg konstante Werte eingesetzt worden, und 
zwar für: 


R | Cy R Ce 
Luft. 29,27 0, 1690 Kohlensäure 19,20 0, 1714 
Sauerstoff . | 26,47 | 0,1551 Sumpfgas 52,93 0,4679 
Stickstoff 30,13 | 0,1727 Aetbylen 30,15 0,3336 
Wasserstoff 422,60 | 2,4119 Wasserdampf. | 46,95 | 0,3694 _ 
Kohlenoxyd 30,26 0, 1736 


7) Z. 1900 S. 332. Zugrunde gelegt ist der Versuch für voll- 


belastung. 
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Wie Fig. 11!) erkennen läfst, beginnt die Wärmezuführung 
mit einer absoluten Temperatur von ungefähr 900°, also auf 
einer Temperaturstufe, die weit höher liegt als das ganze 
Gebiet, welches der Dampftechnik zugänelich ist. Nahezu 
42 vH der in dem flüssigen Brennstoffe verfügbaren Wärme 
werden in Arbeit umgewandelt, und nach ar 

Abzug des auf die äufseren Widerstände 

entfallenden Verbrauches verbleibt ein 

effektiver wirtschaftlicher Wirkungsgrad 30 

von 32,1 vH, eine Ziffer, welche meines 
Wissens die Grenze darstellt, bis zu wel- 
cher heute die Brennstoffauswertung für 
die Gewinnung mechanischer Arbeit ge- 
fiihrt ist. 

Aus den diesjährigen Mitteilungen 
E. Meyers?) in unserer Zeitschrift geht 
aber hervor, das mit Spiritusmotoren ähn- 
liche Erfolge erzielt sind. 

Das Diagramm zeigt einen ganz ähn- 
lichen Verlauf des Arbeitsvorganges wie 
das der Leuchtgasmaschine. Der Unter- 
schied besteht hauptsächlich darin, dafs 
die Wärmezuführungskurve infolge der hohen Kompression 
hier höher liegt. Die beiden grofsen vorhin betrachteten Ver- 
lustqucllen sind allen unsern Verbrennungsmotoren gemein- 
sam. Sie verwcisen auf dic beiden Wege, welche allein zu 
weiteren erheblichen Fortschritten in der Brennstoflauswer- 
tung führen können. 

Ob und wie weit es dem Konstrukteur gelingen wird, 
den verderblichen Einwirkungen schr hoher Temperaturen 
auf die Baustoffe zu begegnen, ohne oinen so grofsen Teil 
der zugeführten Wärme und des verfügbaren Temperaturge- 
filles preisgeben zu müssen, wie dies gegenwärtig der An- 
blick der oberen Verlustfläche zeigt, vermag wohl niemand 
vorauszusagen. Mit gröfserer Sicherheit 
aber wird man die Ueberzeugung aus- 
sprechen dürfen, dafs der im unteren Teil 
des Wärmediagrammes sichtbare Verlust 
an Temperaturgefälle und Wärme noch 
eine wesentliche Verminderung finden 
kann und wird, und dafs damit die Aus- 
sicht auf eine weitere Vervollkommnung 
der Brennstoffauswertung gegeben ist. 
Schon hat die Abwärme-Kraftmaschine 
sich an diese Aufgabe gemacht. Die 
eigentliche Lösung derselben wird man 
aber in einer teilweisen Umgestaltung 
der Verbrennungsmaschine selbst erblicken 
müssen. Einen Versuch zu solcher Lö- 
sung haben wir beispielsweise in dem 
von Hargreaves (1890) angewendeten Regenerator zu er- 
blicken. 

Fig. 12 zeigt das Verhältnis für einen Sauggasmotor der 
Gasinotorenfabrik Deutz, welcher nach Versuchen E. Meyers, 
durch dessen ausgezeichnete Versuchsberichte das technische 
Publikum über die Fortschritte auf diesem Gebiete in über- 
aus wertvoller Weise fortlaufend unterrichtet bleibt, 34 vH 
des Gasheizwertes in indizierte und bei dem aufsergewöhn- 
lich hohen mechanischen Wirkungsgrad von etwa 90 vH 
nahezu 31 vH in effektive Arbeit umwandelt. Als ein 
Triumph der Gasmotorentechnik darf cs bezeichnet werden, 
dafs das hierbei verwendete Kraftgas aus einer Braunkohle 
von so niedrigem Heizwert hergestellt ist 
(2820 WE), dafs ihre Verwendungsfä- 
higkeit beschränkt ist. Dabei erwies 7 
sich der Wirkungsgrad des Generators zu 2 
73,5 vH, sodafs von dem Heizwert dieser 
Braunkohle 22,4 vH als effektive Arbeit 
gewonnen wurden. Da aus Anthrazit 
oder Koks in solchen Generatoren bis 
85 vH der Verbrennungswärme in dem 


ar 


1) Die zugrunde liegenden Diagramme und 
Angaben sind einem Versuchsberichte E. Meyers 
entnommen. 

3) Z. 1903 S. 672. 
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Kraftgas angesammelt werden können, 


so würde der effektive Wirkungsgrad Ae 
sich bei dicsen Brennstoffen auf nahe- „ EVN 
zu 26 vH stellen. Schon erwähnt habe a“ 
ich, dafs sich in demselben Generator ae 
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Fig. 11. 


Diesel-Motor (Augsburg). 
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die verschiedensten bituminösen Brennstoffe benutzen lassen. 
Einen noch iirmeren Brennstoff aber als das Braunkoh- 
lengas verarbeiten die jüngsten, darum aber doch nicht klein- 
sten Kinder der Gasmotorentechnik, die Gichtgasmotoren. 
Der Güte des Hrn. Baurats Rieppel verdanke ich das Material 
zur Berechnung und Aufzeichnung der 
Figur 13, welche dio Ergebnisse an 
einem von der Maschinenbaugesell- J 
schaft Niirnberg ausgefiihrten Motor 7 
von 750 PS darstellt. Auch bei die- 4 
sem Motor sind nahezu 34 vH des Gas- A 
heizwertes als indizierte Arbeit ge- „ 
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Fig. 12. 


Sauggasmotor (Deutz). 
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Mit Rücksicht auf den geringeren mechanischen 


wonnen. 
Wirkungsgrad erreicht aber die efiektivo Ausbeute nicht den- 
selben Wert wie bei dem Sauggasmotor. Sie beträgt 24,6 vH 


des Gasheizwertes!). Die gewaltigen Energieströme auszu- 
werten, welche den Hochöfen entspringen, ist wahrlich so 
recht eine Aufgabe unseres Ingenieur- 
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zeitalters. Sie ist in ihrem grundlegen- A 
— — . ae rA 
1) Durch doppeltwirkende Tandemanord- © i 
nung wird eine Erhöhung des mechanischen ra | 
Wirkungsgrades auf ähnliche Hühe wle beim £ ; 
Sauggasmotor erwartet. | 
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Fig. 13. 


Gichtgasmotor (Nürnberg). 
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den Teile gelöst. Gröfsere Schwierigkeiten, wie sie insbeson- 
dere die Beanspruchung der Baustoffe durch die hohen Tem- 
peraturen bedingen, bleiben noch zu überwinden und wer- 
den die hervorragenden Kräfte, welche an der Arbeit sind, 
vielleicht noch lange in Anspruch nehmen. Nachdem mit 
dem Oechelhaeuser-Motor in Hörde?!) und mit dem Delamare- 
Debouteville- Motor?) bei Cockerill in Seraing die kühnsten 
Sprünge im Gichtgasmotorenbau gemacht waren, schen 
wir in Deutschland den stolzen Wettbewerb unserer grofsen 
Firmen, der schon genannten Gasmotorenfabrik Deutz und 
der Maschinenbaugesellschaft Nürnberg, sodann der Firma 
A. Borsig in Tegel, der Ascherslebener Maschinenbau-Akt.- 
Ges., der Gebr. Körting in Hannover u. a. Mit gespannter 
Teilnahme folgen wir dem Ringen des Ingenieurs mit der 
widerstrebenden Materie und begriifsen jeden Erfolg mit der 
Zuversicht auf vollen Sieg. 

M. H., vor vierzig Jahren galt die Gewinnung eines Zehn- 
tels der Verbrennungswärme in Form von mechanischer Ar- 
beit als ein erstrebenswertes, noch nicht erreichtes Ziel. Die 
Dampftechnik hat heute rund ein Sechstel, die Verbrennungs- 
maschine rund ein Drittel erreicht. 

Man könnte annehmen, dafs damit die Frage schon ent 
schieden sei, ob die Dampfmaschine oder die Verbrennungs- 
maschine in Zukunft auf dem Gebiete der Kraftgewinnung 
die Herrschaft führen werde. Allein ganz abgesehen davon, 
dafs diese Frage nicht blofs von dem Wirkungsgrade dieser 
Maschinen, sondern — wie schon im Eingange gesagt — 
auch von vielen andern Eigenschaften und Bedingungen 
derselben abhängt, erscheint sie in einem andern Lichte, 
sobald die Aufgabe einer Anlage für die Brennstoffauswer- 
tung nicht allein in der Erlangung von mechanischer Arbeit, 
sondern auch in der gleichzeitigen Gewinnung anderer Ener- 
gieformen — Wärme und Licht — besteht. 

Auch für diese Zwecke kommen stets die beiden Fakto- 
ren inbetracht: Wärmemenge und Temperatur. Wenn neben 
mechanischer Arbeit bei einer Anlage Wärme gebraucht wird, 
so wird eine gleichzeitige Auswertung des Brennstoffes für 
beide Zwecke in denjenigen Fällen möglich und vom wärme- 
ökonomischen Standpunkt aus zweckmäfsig erscheinen, in 
welchen zwischen der Verbrennungstemperatur und der für 
die Wärmeabgabe geforderten Temperatur ein Temperaturge- 
fälle liegt, das in einer Wärmekraftmaschine ausgenutzt 
werden kann. Bekanntlich bedarf eine Reihe von Industrie- 
zweigen neben erheblichen Mengen von mechanischer Arbeit 
auch erheblicher Mengen von Wärme bei Temperaturen, die 
nicht über 100°C liegen. Ich erinnere insbesondere an die 
Bierbrauereien und Zuckerfabriken. Es ist einleuchtend, dafs 
in solchem Falle die Abwärme beinahe jeder Wärmekraftma- 
schine nutzbar gemacht werden kann. Nach einer Zusammen- 
stellung des Bayerischen Revisionsvereines nutzen von 4808 
Dampfmaschinen im rechtsrheinischen Bayern 2514 den Ab- 
dampf mehr oder weniger für Heizzwecke aus, von der Jah- 
resleistung in PS-Stunden aber fallen nur etwa 13 vH in den 
Bereich der gleichzeitigen Auswertung — ein Betrag, der 
übrigens erheblicher Steigerung fähig ist, wie daraus hervor- 
geht, dafs bisher nur etwa ein Drittel der Brauereien davon 
Gebrauch macht und nur ganz wenige mit Dampfkochung 
arbeiten. 

Es bedarf keiner weiteren Begründung, dafs bei solcher 
Sachlage die Frage des Wirkungsgrades nur noch soweit in- 
betracht kommt, als die Abwärme über den Wärmebedarf 
hinausgeht. 

Nun wird es hauptsächlich darauf ankommen, von wel- 
cher Kraftmaschine die Abwärme in der geeignetsten Weise 
dem Heizzwecke zugeführt werden kann, und da wird der 
Abdampf voraussichtlich stets den Vorzug vor gasförmigon 
Wärmeträgern behalten. So sehen wir ein weites Anwen- 
dungsgebiet vor uns, in dem sich die Dampfmaschine auch 
vom Standpunkte der Brennstoffauswertung erfolgreich gegen 
die Verbrennungsmaschine behaupten wird. 


Bei den bisherigen Betrachtungen hat es sich immer nur 
um die Brennstoffauswertung zur Deckung des Einzelbedarfes 


1) Journ. f. Gasbel. u. Wasserv. 12. Sept. 1896 und 18. Febr. 1899. 
2) vgl. Aimé Witz: Traité théorique etc. S. 76. 


Linde: Die Auswertung der Brennstoffe als Energieträger. 


Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure. 


gehandelt. Nicht mindere Beachtung aber verdient die zen- 
tralisierte Brennstoffauswertung. 

Von den ersten Unternehmungen in dieser Richtung, von 
den zuerst nur für Zwecke der städtischen Beleuchtung ein- 
gerichteten Gasanstalten, ist bekanntlich die Anregung zum 
Bau der Gasmaschinen ausgegangen, und sie sind dadurch 
für das Kleingewerbe auch zu Kraftzentralen geworden, ebenso 
in beschränktem Sinne zu Wärmezentralen durch Verwendung 
des Leuchtgases für Heiz- und Kochzwecke. 

Wir haben sodann die elektrischen Licht- und 
Kraftzentralen in beispielloser Schnelligkeit und Mächtig- 
keit der Entwicklung entstehen sehen. So grofs war die 
überzeugende Wirkung dieser Fortschritte, so hinreifsend auf 
unsere Generation, dafs man vielfach von Ueberstürzung ge- 
sprochen hat, und dafs nicht selten die Abflauung, die dieser 
Flutwelle folgen mufste, für die gegenwärtigen wirtschaftlichen 
Verhältnisse mit verantwortlich gemacht worden ist. 

Bezeichnen nun die Linien, auf denen dadurch ein ge- 
wisser technischer Stillstand in der Zentralisation der Ener- 
gieumwandlung eingetreten zu sein scheint, bezeichnen sie 
die Abgrenzung cines Gebietes, dessen Ueberschreitung nicht 
zu erwarten ist? 

Wenige werden das glauben. Im Gegenteil: wenige 
werden daran zweifeln, dafs grofse Aufgaben hier vor uns 
liegen, Aufgaben, bei denen der Ingenieur Hand in Hand 
mit dem Chemiker dem Ziele zustrebt, dafs die zentralisierte 
Brennstoffauswertung für alle Zwecke der Energieumformuny 
zur Regel werde, wenigstens für die gröfseren Städte. Ich 
würde weit das Mafs meiner Kompetenz überschreiten, wenn 
ich tiefer in diese Verhältnisse eingehen wollte. Gestatten 
Sie nur noch einige allgemeine Bemerkungen zu der Frage: 
Welche Bedingungen sind von dem Standpunkte möglichst 
vollkommener Energieauswertung an solche Zentralanlagen 
zu stellen und wie können sie erfüllt werden? 

Soll die Verbrennung zentralisiert werden, so mufs für 
die drei Energieformen: der mechanischen Arbeit, der Wärme 
und des Lichtes, die Verteilung von der Zentralstelle an die 
Verbrauchstellen mit möglichst hohem Wirkungsgrad möglich 
sein. Die Träger für Arbeit und Licht vermögen wir be- 
kanntlich auf weitere Entfernungen in geschlossenen Leitern 
ohne unverhältnismäfsig grofse Verluste fortzubewegen, nicht 
aber die Wärme, von der durch Leitung und Strahlung 
allzu grofse Mengen seitwärts abströmen. 

Von diesem Gesichtspunkt aus erscheint die Brennstoff- 
auswertung durch elektrische Zentralen nur für Kraft und 
Licht in rationeller Weise möglich. Die elektrischen Zen- 
tralen entnehmen dem Brennstoff denjenigen Teil des Heiz- 
wertes, welcher in der Wärmekraftmaschine als Arbeit auf- 
genommen werden kann; den gröfseren Teil der Verbrennungs- 
wärme aber müssen sie verloren gehen lassen. Mit verhält- 
nismälsig gutem Wirkungsgrad formen sie die gewonnene 
mechanische Arbeit in elektrische Energie um, leiten sie an 
die Verbrauchstellen und gewinnen daraus Kraft und Licht 
in so bequemer, technisch und wirtschaftlich gleich brauch- 
barer und zweckmäfsiger Weise, dafs sie heute ein unent- 
behrliches Stück unserer technischen Kultur darstellen. 

Das von einer Gaszentrale aus zur Verteilung gelangende 
Gas stellt einen Energieträger dar, welcher gleichmälsig die 
rationelle Gewinnung von mechanischer Arbeit, von Wärme 
und von Licht zuläfst. Demgemäfs mufs die Zentralisierung 
der Brennstoffauswertung in Gasanstalten als die allgemeinere 
Lösung bezeichnet werden, vorausgesetzt, dafs der Heizwert 
des gewonnenen Gases nicht weit hinter demjenigen des 
Brennstoffes bleibt, aus welchem es gewonnen ist, und dafs 
die Umformungskosten gering sind. 

Diese Voraussetzung ist aber heute bekanntlich nicht 
erfüllt. Die grofse Aufgabe, mit welcher die Gastechnik be- 
schäftigt ist, zielt auf die Annäherung an eine solche Er- 
füllung, auf eine Vergasung der Brennstoffe, welche mit ähn- 
licher Oekonomie, wie sie für das Kraftgas der Gasmotoren 
erreicht ist, auch den weitergehenden Zwecken der Gaszen- 
tralen zu genügen vermag. Die Gasfachmänner betrachten 
aber heute eine völlige Zentralisierung als nicht wohl durch- 
führbar und für die Gasanstalten nicht als wünschenswert. 
Denn wenn für alle Energiebedürfnisse, wenn insbesondere 
für den ganzen Wärmebedarf der Städte gesorgt werden 
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sollte, so müfsten die Gasanstalten eine allzu weitgehende 
und für die Anlagekosten verhängnisvolle Anpassungsfähig- 
keit an sehr wechselnde Verbrauchsverhältnisse erhalten. 
Der Winter würde noch weit stärker belastet werden, als 
dies schon jetzt der Fall ist. v. Oechelhaeuser hat sich in 
einem Vortrage!) dahin geäulsert: »Die Verdrängung aller 
einzelnen Heizanlagen ist ein Phantom« usw. 


In den Vereinigten Staaten von Nordamerika hatte sich 
bereits eine Umgestaltung der Gaserzeugung so vollzogen, 
dafs nach Buntes Bericht?) über die Verhältnisse zur Zeit 
der Weltausstellung in Chicago der grölsere Teil des auch 
zu Leuchtzwecken dienenden Gases nach dem Wassergas- 
verfahren hergestellt wurde, wobei allerdings die Generator- 
gase verloren gehen, sodafs von einer wahrhaft rationellen 
Gaserzeugung dabei nicht gesprochen werden kann. Die 
Bewegung soll indessen keinen Fortschritt gemacht haben, 
sondern eher rückläufig geworden sein (weil die Karburierung 
dieses Gases infolge einer Steigerung der Erdölpreise zu 
teuer wurde). 

Eine wichtige Frage bei der Organisation der zentrali- 
sierten Brennstoffauswertung ist natürlich die: Wem gehört 
die Zukunft in der Beleuchtungstechnik? Wir wissen, die 
Umformung der Wärmeenergie in leuchtende Wellen ist 
quantitativ eine Funktion der Temperatur. Durch den elek- 
trischen Strom wurde es möglich, die Temperatur des leuch- 
tenden Körpers höher zu steigern, als es bis dahin bei unsern 
Lichtquellen der Fall war. In den seltenen Erden sind dann 
aber von Auer Körper gefunden worden, die durch die Tem- 
peraturen nicht zerstört werden, welche durch die Verbren- 
nung von Gas erreichbar sind, und so steht der unvergleich- 
lichen Annehinlichkeit der elektrischen Beleuchtung eine 
höhere, vollkommenere Brennstoffauswertung durch das Auer- 
Licht gegenüber. 

Bezüglich der Fortbewegung des Energieträgers steht 


1) W. v. Oechelhaeuser: Die Steinkohlengasanstalten als Licht-, 
Wärme- und Kraftzentralen, Dessau 1893. 
7) J. f. G. u. W. 1894. 
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bekanntlich die Sache so, dafs sie bei Gas mit geringeren 
Energieverlusten möglich ist als bei irgend einer andern 
Verteilungsart, dafs sich aber die umfangreichen Leitungen 
unbequem erweisen. Mit Rücksicht hierauf dürfte anzustre- 
ben sein — ich verwahre mich ausdrücklich dagegen, dafs 
durch Hervorheben einzelner Gesichtspunkte ein spruch- 
reifes Programm aufgestellt werden soll —: 1) die Herstel- 
lung eines möglichst hochwertigen Gases und 2) die Fort- 
leitung des Gases unter höherem Druck, wenigstens für die 
gröfseren Entfernungen, sodafs nach Analogie der elektri- 
schen Leitungen Hochdruck-Fernleitungen und Niederdruck- 
Verteilleitungen entstehen. Nordamerika hat in letzterer Hin- 
sicht einen energischen Anfang gemacht, und ganz verein- 
zelt finden wir auch in Europa schon solche Hochdruck- 
leitungen. 

M. H.! Ich möchte nicht mit einem nebelhaften Zukunfts- 
bilde schliefsen; aber der leitende Faden dieses Vortrages 
würde nicht bis ans Ende gesponnen sein, wenn nicht aus- 
gesprochen würde, dafs die zentralisierte Vergasung unserer 
Brennstoffe als die vollkommenste Lösung ihrer Auswertung 
anzustreben ist, und zwar ganz unabhängig von der Frage, ob 
wir Kraft und Licht lieber der Gasleitung oder dem Draht 
entnehmen. Ich möchte auch nicht denen beigezählt werden, 
welche (um wieder v. Oechelhaeuser sprechen zu lassen) 
»geniale Blicke, die so wenig als möglich durch wirtschaft- 
liche Sachkenntnis getrübt sind, in eine ferne Zukunft tun«, 
wenn ich mich dem für die gesamte Bevölkerung, insbeson- 
dere unserer grofsen Städte, erfreulichen Programme für die 
Brennstoffauswertune der Zukunft anschliefse: Die Brenn- 
stoffe werden in Sonderzügen den Zentralstellen zugeführt, 
sie werden daselbst unter möglichst vollkommener Auswertung 
ihres gesamton Inhaltes vergast, wir heizen und kochen mit 
Gas, unsere Gewerbe erhalten ihre mechanische Arbeit durch 
Gasmaschinen oder Elektromotoren, die Beleuchtung geschieht 
je nach den aufeewendeten Mitteln elektrisch oder durch 
Gasglühlicht, die Luft bleibt rein, und die schmutzige Wolke, 
welche jetzt im Winter über der Grofsstadt schwebt, sie ver- 
schwindet. 


Untersuchungen an einer Sauggasanlage. 


Von Kurt Bräuer, Ingenieur, Mittweida. 


Für die Stellung der Gasmaschine iin erfolgreichen Wett- 
bewerb mit der Dampfinaschine ist ihr Betrieb mit den so- 
genannten armen Gasen von gröfster, ja ausschlaggebender 
Bedeutung geworden. 


Durch die Ausrüstung der Gasmaschine mit einem cige- 
nen Gaserzeuger von einfacher Bauart sind die Betricbs- 
kosten dieser Maschine so wesentlich verringert worden, 
dafs sie billiger arbeitet als die Dampfmaschine. Da durch 
die heutigen Konstruktionen auch eine hohe Betriebsicherheit 
gewährleistet wird, so sehen wir die Gasmaschine überall 
auftauchen, ihr Verwendungsgebiet auf Kosten der Dampfma- 
schine stets gröfser werden. 

Das verwendete Gas, bekanntlich cin Halbwassergas, 
wird durch Einblasen von Luft und Wasserdampf in eine 
hohe glühende Brennstoffschicht erzeugt. Die Einrichtungen 
dafür zerfallen in zwei Gruppen: die älteren Druckgenera- 
toren und die neueren Sauggeneratoren. 


Die erstgenannten Einrichtungen haben einen kleinen 
Dampfkessel, in dem überhitzter Wasserdampf von etwa 6 at 
Spannung erzeugt wird, welcher sich in einem Dampfstrahlge- 
bläse mit Luft mischt und mit ihr zusammen in den Genera- 
tor gelangt, wo dann der Brennstofi mit dem Sauerstoff der 
eingeführten Luft und des Wasserdampfes zum Teil zu Kohlen- 
oxyd verbrennt und der Dampf sich gleichzeitig in seine Be- 
standteile zersetzt. 

Bei den Sauggasgeneratoren!) fehlt der Dampfkessel; 
der Dampf wird durch die Wärme der abziehenden Gase und 
die strahlende Wärme des Generators gebildet. 


') Vergl. Z. 1902 8. 1681. 
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Die günstigen Ergebnisse, die mit diesen Generatoren 
erziolt worden sind, die Einfachheit der Anlage und der Be- 
dienung haben das Interesse weiter Industriekreise geweckt 
und die Sauggasgeneratoren zu einem vielumworbenen Indu- 
striezweig erhoben. 


Am 30. und 31. Dezember 1902 habe ich in der Moto- 
renfabrik von Moritz Hille, G. m. b. H. in Dresden-Löb- 
tau, eine Sauggasanlage untersucht, worüber das Nachste- 
hende berichtet werden möge. 


Beschreibung des Generators und des Motors. 


Der in Fig. 1 dargestellte Gaserzeuger besteht aus dem 
Generator A, dem Verdampfer B, dem Skrubber C und dem 
Gastopf D. 

Eigenartig ist die Wasserzuführung und Verdampfung. 
Das im Generator zu zersetzende Wasser wird von einer 
kleinen, von der Steuerwelle des Motors betätigten Pumpe 
in den Trichter a des Verdampfers gefördert. In diesem, 
dessen grofse Oberfläche von den heifsen Gasen bespült wird, 
wird es verdampft und der Dampf überhitzt. In der den 
Generator ringförmig umgebenden Kammer 0 wird die zur 
Verbrennung nötige Zusatzluft vorgewärmt; dann vereinigt 
sie sich mit dem Dampf und gelangt mit ihın durch das 
Rohr c unter den Rost und in den Generator. 

Die Anordnung des Verdampfers, auf dessen Konstruk- 
tion bei späterer Gelegenheit näher eingegangen werden 
soll, und die genau bemessene, unter der Wirkung des Re- 
gulators stehende Wasserzufuhr sind zwei kennzeichnende 
Merkmale des Hilleschen Generators, die gegenüber der ge- 
wöhnlichen Anordnung einer im oberen Teil des Generators 
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angeordneten mit Wasser gefüllten Verdampferschale mit un- 
unterbrochenen Zuflufs aus der Wasserleitung einen bemer- 
kenswerten Fortschritt bedeuten. Bei der letztgenannten An- 
ordnung wird der Verdampferschale infolge des ständigen 
Wasserzuflusses bei geringer Belastung des Motors unnötig 
viel kaltes Wasser zugeführt. Ferner ist die Menge des 
Wasserdampfes, welcher von der durch die Verdampferschale 
eesaugten Luft aufgenommen wird, unkontrollierbar und an 
eine Ueberhitzung des Wasserdampfes garnicht zu denken. 
Bei dem Hilleschen Generator wird die Wassermenge genau 
der jeweiligen Belastung angepafst, auch ist im Verdampfer 


Fig. 4. Sauggasgenerator von Moritz Hille. 
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Das Gas wird im Skrubber und in einem Filter, das in 
dem Gastopf D liegt, vom Staub gereinigt. Das Filter be- 
steht aus einem durchlochten Blechkegel, der mit Asbest- 
schnüren belegt ist. Diese werden durch den Hahn d vor 
Beginn des Betriebes mittels einer Spritze mit Petroleum ein— 
gekettet und fangen etwa noch mitgerissene Staubteilchen auf. 


Die untersuchte Maschine ist in Fig. 2 dargestellt; sie 
weist folgende Verhältnisse auf: 
Zyl.-Dmr. 330 mm 
Hub 460 » 


Uml./min e e ee ee ae ee ee 200 
Die Maschine zeigt in ihren Einzelheiten sorg- 
fältire Konstruktion und Ausführung. Die Haupt- 
und Steuerwellenlager sind mit Ringschmierung ver- 
sehen. Der Kurbelzapfen wird von einem feststehen- 
den Oeler aus durch den Schmierring a mit Oel ver- 
sorgt. Der Zylinder wird durch eine Oelpumpe gce- 
schmiert. 

Zylinder und Rahmen sind in Fig. 3 bis 5 dar- 
gestellt. Der Wassermantel und der Arbeitszylinder 
sind voneinander getrennt mit dem Rahmen ver- 
schraubt. Diese Konstruktion ist neuerdings von 
der Firma dahin abgeändert worden, dafs Rahmen 
und Wassermantel ein Ganzes bilden und der Arbeit- 
zylinder eingezogen wird. Hierbei erstreckt sich der 
Rahmen bis zum Ventilkopf, sodafs der Zylinder in 
seiner ganzen Länge unterstützt ist. 

Die untersuchte Maschine hat drei gesteuerte 
Ventile: Gas- Misch-, und Ausstofsventil. Die Re- 
gulierung erfolgt durch Ausfall ganzer Ladungen. 
Der auf der Steuerwelle in axialer Richtung ver- 
schiebbare Gasnocken b, Fig. 2, trägt einen Axial- 
nocken c, der den Winkelhebel d in pendelnde Be- 
wegung setzt. Wird die normale Umlaufzahl über- 
schritten, so stellt sich die Schneide des Regulator- 
hebels e in die Bahn des Hebels d und verhindert 
7, ihn, zurückzuschwingen; der Gasnocken wird auf 

die Seite (nach rechts) gezogen, und das Gasventil 


niemals eine gröfsere Wassermenge enthalten. Die Ver- 
dampfung erfolgt wegen der grofsen Oberfläche des Ver- 
dampfers sehr schnell, und aufserdem wird der Dampf we- 
sentlich überhitzt. Die hierdurch und durch Vorwärmung 
der Luft gewonnenen Wärmemengen kommen dem Gene- 
rator zugute und bedeuten cine entsprechende Brennstoff- 
ersparnis. 

Dio von den abziehenden Gasen an den Verdampfer ab- 
gegebenen Wäürmemengen sind so beträchtlich, dafs die im 


Skrubber verlorene Wärme — wie später ersichtlich werden 
wird — gegenüber andern Einrichtungen sehr gering ist. 


Begrifi, von dem Nocken e abzuschnappen. 


bleibt für die Dauer dieses Zustandes geschlossen. 
Die verdichtete Ladung wird dureh einen elektrischen 


Funken entzündet. Die Zündvorrichtung, die sehr ruhig und 
sicher arbeitet, ist in Fig. 6 und 7 besonders dargestellt, und 
zwar in Anlafsstellung. Der Zapfen a des Hebels ö ist im 
Geschieht dies, 
so wird durch Vermittlung der verzahnten Hebel d und e, 
von denen der letztere auf der Ankerwelle der Zündvorrich- 
tung sitzt, ein kräftiger Stromstofs erzeugt, der durch An- 
schlagen der Stange f an den Hebel g sofort wieder unter- 
brochen wird. Der Unterbrechungsfunke entzündet die La- 
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dung. Hat die Maschine ihre normale Umlaufzahl erreicht, 
so wird der Rollenbolzen des Hebels b soweit verschoben, 
dafs die Rolle A von dem Nocken 2 betätigt wird und gleich- 
zeitig der Nocken e an dem Zapfen a vorbeigeht. Die Unter- 
brechung des Stromes wird nunmehr nicht mehr von der 
Stange f, sondern von der Stange k veranlafst. Die erstere 
wird soweit zurückgeschraubt, dafs sie den Hebel g nicht 
mehr trifft. Während des Anlassens wird, damit die Maschine 
nicht zuriickschligt, die Zündung etwas später eingeleitet als 
während des normalen Betriebes. Der Ersatz der sonst viel- 
fach üblichen Abreifshebel durch die verzahnten Hebel d 
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im Skrubber durch Kühlwasser entzogen werden. Sieht man 
von allen Verlusten ab, die durch die Unvollkommenheit des 
Generators entstehen, so ergibt sich doch der theoretisch er- 
reichbare Wirkungsgrad des Generators nur zu 4, = 0,7; 

1,33 
23.58 - 100 kg 
Luft zu 2,33 kg CO und entwickelt dabei 2473 WE, die im 
Skrubber vom Kühlwasser aufgenommen werden. Nutzbar 
ist jetzt noch die im CO enthaltene Wärme von 2,33 - 2403 
= 5599 WE. Da der Heizwert von I kg U bei Verbrennung 
zu CO, — 8080 WE ist, so ist der überhaupt erreichbare Wir- 


denn 1 kg C verbrennt mit 1,33 kg O oder mit 


Fig. 3 bis 5. Zylinder und Rahmen des Sauggasmotors. 


und e veranlafst ein fast geräuschloses Arbeiten der Zünd- 
vorrichtung. Zur Isolierung des Stiftes “ dient eine konische 
Hülse m, die mit einem Brei aus Bleiglanz und Essig in den 
Zündflansch eingedichtet ist. Der Motor wird mit Benzin an- 
gelassen. Zu diesem Zweck sind im Gehäuse f, Fig. 2, eine 
Düse und das Zerstäuberventilg angeordnet, das durch Lösen 
der Mutter A betriebsfertig gemacht wird. Aus einem hoch- 
hängenden Benzingefäfs wird die Zündflüssigkeit in die Ma- 
schine eingeleitet. Gleichzeitig wird auch das Gasventil ge- 
öffnet und der Motor entweder von Hand oder durch eine be- 
sondere Anlafsvorrichtung in Gang gebracht. Nach einiger 
Zeit schliefst man probeweise den Benzinhahn. Zündet der 
Motor weiter, so wird auch das Zerstäuberventil g wieder fest 
auf seinen Sitz geschraubt, und der Motor kann belastet wer- 
den. Während des Benzinbetriebes mufs das Ausströmventil 
bei der Kompression kurze Zeit geöffnet werden, weil sonst 
Frühzündungen und harte Schläge in der Maschine zu be- 
fürchten sind. 

Ehe auf den eigentlichen Versuch eingegangen wird, 
mögen hier einige allgemeine Erwägungen Platz finden. 


Gasförmige Brennstoffe. 


Von gasförmigen Stoffen kommen für den Motorenbetrieb 
in der Regel nur Leuchtgas, Siemens-Gas und Halbwasser- 
gas in Frage. Für gröfsere Betriebe scheidet das Leuchtgas 
wegen seines beträchtlichen Preises aus, und es handelt sich 
nur noch um die armen Gase. Aber auch von diesen ist 
das Siemens-Gas wegen der bedeutenden Verluste im Gene- 
rator heute nicht mehr bewerbfähig. 


Das im Siemens-Generator erzeugte Gas besteht in der 
Hauptsache aus CO und N mit geringen Beimischungen von 
CO: und CH.. 

Die bei der Herstellung des Gases freiwerdende Wärme 
wird zum Erhitzen der abzichenden Gase gebraucht. Da 
diese aber aus technischen Gründen mit geringer Temperatur 
in die Maschine gelangen müssen, so mufs ihnen die Wärme 


kungsgrad des Generators 
5599 

„8080 >? (1). 
Bei der Herstellung des Halbwasser-(Misch- 
oder Dowson-)Gases wird nun die bei der Teil- 
verbrennung zu CO entwickelte Wärme zur 
Zersetzung von Wasser verbraucht; sie wird 
also zum gröfsten Teil in chemische, für den 
Motor nutzbare Energie umgewandelt. Aufser 
diesem wirtschaftlichen Vorteil ergeben sich 
aber auch noch technische, die wiederum wirt- 

schaftliche im Gefolge haben. 

Infolge der Wasserzersetzung ist die Tem- 
peratur im Halbwassergas-Generator verhältnis- 


Fig. G und T7. 


Zünd vorrlehtung. 
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müfsig niedrig, jedenfalls bedeutend niedriger als im Siemens- 
Generator. Die Verschlackung des Brennstoffes und die Be- 
anspruchung des Generatorfutters ist bei entsprechend be- 
messener Wasserzersetzung gering, der Generator ist also für 
Dauerbetrieb geeignet. 

Der Wasserstoffgehalt macht das Gas leichter entzünd- 
lich, und die hohe spezifische Wärme des bei der Verbrennung 
im Motor gebildeten Wasserdampfes erniedrigt die Explosions- 
temperatur. 

Neben der Verbrennung und Wasserzersetzung gehen 
nun im Generator noch andere Umwandlungen vor sich, die 
teils Wärme verbrauchen, teils Wärme erzeugen; es sind dies: 


die Vergasung von C und dieBildung von CH,, wenn 
H im Brennstoff vorhanden ist; 

» Verdampfung des eingespritzten Wassers; 

» » der Feuchtigkeit des Brennstoffes; 

» Erwärmung der Asche auf die Verbrennungs- 
temperatur; 

» Deckung des Strahlungsverlustes. 


Die aufzustellende Wärmegleichung für den Generator 
werde bezogen auf 1 kg verbrannten Kohlenstoff; mit diesem 
zugleich mögen in den Generator gelangen: 


«kg H, ykg Feuchtigkeit und zkg Asche. 


Ist das Atomgewicht von C = 11,97, das von H = 1, so 


1,97 


verbinden sich a kg H mit 4 a = Pkg C zu 3,9925 akg 


CH.. Der Rest (1 — f) kg C verbrennt teils zu CO, 
zu CO;. 

Zur Bildung von CH, ist zunächst die Vergasung der 
Stoffe nötig. 

Die Vergasungswärme von C ist — 3134 WE/kg, von der 
des H soll wegen ihres geringen Wertes abgesehen werden. 

Die Verbindungswärme für 1 kg CH, ist rd. 1270 WE, 
und demnach sind zur Bildung von 3,9925 «kg CH, aufzu- 
bringen: 

2,9925 K 3134 — 3,9925 & 1270 = 4308 a WE. 

Werden auf 1 kg verbrannten Kohlenstoff x kg Wasser 
zersetzt, so werden im Generator folgende Wärmemengen ver- 
braucht: 
für die Verdampfung von akg Wasser 

von f °C Er. 


teils 


Qı = (637 — thx WE 


» die Zersetzung desselben. . . . Q= j 28780 „» 
» » Abkühlung der Gase im Skrub- 
ber . Q » 


» die Verdampfung von y kg Feuch- 
tigkeit, wenn fi die Temperatur des 
in den Generator oe 
Brennstoffes ist 

» die Erwärmung von z kg Asche 

auf die Verbrennungstemperatur t 

(spezifische Wärme der Asche = 0,2) Q; = 0, 22 (f. — fi) » 

den Ausgleich des Strahlungsver- 

lustes, angenommen in Hundert- 

teilen der Gesamtwärme Q . . Qs = 0,015 Q » 

» die Bildung von 3,9925 akg CH . . Q= 4308 u » 


Die Gesamtwärme Q wird aufgebracht durch Verbrennung 
von y kg C zu 3,66 ykg CO, und [1 — (8 ＋ y) kg C zu 
2,83 [1 — (8 + 7)] kg CO, 
und demnach lautet die Gleichung zur Bestimmung von z: 


7. 8080 + [1 — (B + 7)] 2473 = Q =x (637 — t+ 2 Qs 


+ y (637 — fi) + 0,2 z(t — fi) + 0,016 Q + 4308 u 
und nach gehöriger Ordnung: 
28780 


= y(37—h) » 


y 


z(637—t + ) + Qs + y(637 — ti) + 0,2 (fz — tı) — 2436 + 11597 a 
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Dabei entstehen an brennbaren Gasen CO, CH, und H, 
und zwar (bezogen auf 1 kg verbranntes C): 


[1 — (P +7] 2,33 kg CO mit [1 — (B + Y)] 2,33 2403 WE 
3,9925 @ » CH, » 3,9925 K 11996 = 478946 v 
za, 2 „ 28 780» 
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Der Wirkungsgrad des Generatorprozesses kann auch in 
diesem Falle niemals — 1 werden, weil die Verdampfungs- 
wärme des Wasserdampfes und die Vergasungswärme des zu 
CH, gebundenen Kohlenstoffes latent sind. 


Der Wirkungsgrad wird offenbar am gröfsten, wenn 
«a = 0 ist; die Gleichung heifst dann, wenn gleichzeitig y und 
z= 0 werden und keine Strahlungsverluste vorhanden sind: 


28780 
y: 8080 + (1 — y) 2473 = æ (637 — N ) 
„Ce- ak 
wae = 2 a). 
7 5607 (2 a) 


Der Heizwert der erzeugten Gase ist hierbei 
61 — 7 2,38. 2403 + | 28780] WE 
und der höchste Wirkungsgrad des Generators 


5607 (1 — 7) + 28780 


ymax — 


8080 
Der Heizwert der erzeugten Gase wird umso gröfser, je 
weniger inerte Bestandteile (CO, und N) vorhanden sind. 
Für = 0 ergibt sich aus Gl. (2a) eine gröfste Einspritz- 
menge (t = 15°C): 


22473 
= 3820 0647 kg HzO auf 1 kg verbranntes C (3); 
also für reinen Kohlenstoff: 
0.6474 i 
5607 “a 28780 
— 
Ngmaz = = 0,95 . . . . . . (4). 


Ist der Brennstoff wasserstoffhaltig, so verringert sich 
der erreichbare Wirkungsgrad noch weiter. Unter der Vor- 
aussetzung, dafs das Gas keine Kohlensäure enthalten soll, 
ergibt sich die Beziehung 


(l—p) 2473 =2 (622 + 


(wenn auf 1 kg C «œ kg H kommen); 
eingespritztes Wasser: 


10 + 4308 « 


z = (0,6474 — 3,065 u) Kg. . . (5). 


Ist H, der Heizwert des Brennstoffes für 1 kg C und 
der des Gases 


CO = 2,33 (1 — p) 2403 = (5607 — 2,9925 4 2403) WE 


H = g 28 780 WE 
CH, = (3,9925 K 11996 — 47894) WE, 
dann ist 
5607 + 5 ? 98 780 + 3115 a 
Ny max So F 


He 
und mit dem Wert für z aus Gl. (5) für wasserstoffhaltigen 
Brennstoff: 
7676 + 21 813 a 


Ny max E er h . . . . (6). 


Der Luftbedarf des Generators ist abhängig von dem 
Sauerstoffgehalt des eingespritzten Wassers. Je mehr Luft 
der Generator braucht, desto mehr Stickstoff, d. h. inertes 
Gas, wird in dem erzeugten Gas vorhanden sein, desto ge- 
ringer wird der Heizwert dieses Gases werden. Da damit 
aber auch die Leistungsfähigkeit eines Motors von gegebenen 
Abmessungen geringer wird, so ergibt sich die Notwendigkeit, 
die Luftzufuhr zum Generale: soviel wie möglich zu be- 
schränken. 


Wenn allgemein y kg C zu CO; und [1 — (8 + y) kg C zu 
CO verbrennen, so wird an Sauerstoff gebraucht: 
2,677 + 1,33 [1 — (B + 7)] kg; 
werden nun im Einspritzwasser 5 kg O eingeführt, so ist 
die zuzuführende Sauerstoffmenge 


O= , 67 y + 1,33 [16 + 7)] — „ [Rs (1). 


— — — 
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Die hiermit eingeführte Stickstofimenge ist 
| 8x) 76,42 
N= 250 y+ 1,33 [1— (8 ＋ 7) — i aes ke (8). 
Soll keine Kohlensäure in den Gasen enthalten sein, 
so ist | 


N = horas — 1,266 a} a. kg 
23,58 


(8a). 
Die Zusammensetzung eines Halbwassergases ist all- 
gemein: 


nach Gewicht pach Volumen !) 


K 
Hi = CO = 2,83 (1 + (p+ 7)] kg Vı = 12505 cbm 
Ky 
= CO = 3 == E 
Ks e n= om ” 
K3 
= CH, = 3,9925 ak 
Ks H. j 8 Vs 0,7229 i 
Kı 
K.=F == ze e 
: 9 ke vi 0,08957 
= Ks 
K; =N = 32,677 + 1,83 |1 — =- -° 
; 1267 7 + BEN Mem tu 
u 76,42 
9 23 ‚58 
Der Heizwert des Gases, bezogen auf 1 cbm, ist 
m) 2403 + Vs 11996 + V, 28780 (9) 
Vi + Va + Va . Vs > 
und der tatsächlich erreichte Wirkungsgrad 
2403 11996 + V 
pa „ . (10). 


Auf Grund der vorstehenden Gleichungen und unter Ver- 
wendung der vorgenommenen Messungen und Ablesungen 
soll nun der Generator von Moritz Hille auf seinen Wirkungs- 
grad, die Zusammensetzung und der Heizwert des Gases 
untersucht werden. 


Die Versuchseinrichtung. 


Um die indizierte Leistung der Maschine zu bestimmen, 
war ein Crosby-Indikator?) (für Gasmaschinen) angebracht, 
welcher durch ein Schubkurbelgetriebe bewegt wurde, dessen 
Abmessungen denen des Maschinen-Kurbelgetriebes propor- 
tional waren. Zur Vermeidung von totem Gang wurde der 
Zapfen, an den die Indikatorschnur angehängt war, durch 
eine kräftige Spiralfeder stets nach einer Richtung gegen 
die Schubstange der Vorrichtung gedrückt. 

Die Bremsleistung wurde durch einen ausbalanzierten 
Pronyschen Zaum mit wassergekühlter Bremsscheibe bestimmt. 

Menge und Temperatur des Kühlwassers wurden durch 
einen Wassermesser des Löbtauer Wasserwerkes und durch 
Thermometer festgestellt. Die Abflufstemperatur wurde am 
Austrittstutzen des Zylinders abgelesen. 

Zur Messung der Wärme in den Ausströmgasen diente 
ein Staufssches Abgaskalorimeter, an dem Wassermenge sowie 
Zu- und Abflufstemperatur während der Versuche bestimmt 
wurden. Auch die Temperatur der Abgase gleich hinter dem 
Ausströmventil und beim Verlassen des Kalorimeters wurde 
von Zeit zu Zeit beobachtet. Ferner wurden noch die Menge, 
die Zu- und die Abflufstemperatur des Kühlwassers für den 
Skrubber und die Menge des im Generator verdampften und 
zersetzten Wassers abgelesen. 

Die verfeuerte Anthrazitmenge wurde auf folgende Weise 
bestimmt: Zunächst wurden Posten von je 40 kg abgewogen. 
Vor dem Beschicken wurde der Generator abgeschlackt und 
die Höhe der Brennstoffsäule durch eine in den Generator 
gesteckte Eisenstange bestimmt. Mit der alsdann aufgege- 
benen Beschickung wurde solange gearbeitet, bis der vorher 
gemessene Stand im Generator wieder erreicht war. Wegen 
der sehr geringen Schlackenbildung im Generator kann die 
Genauigkeit dieser Messung als genügend bezeichnet werden. 


Die Messungen und Ablesungen. 


Wegen der verhältnismäfsig kurzen Zeit, die für die 
Versuche zur Verfügung stand, sind diese nur für Vollbe- 


5 bei 00 C und 760 mm Barometerstand. 
7) aus dem Maschinenbaulaboratorium des Technikums Mittweida. 


Bräuer: Untersuchungen an einer Sauggasanlage. 


1521 


lastung ausgeführt worden. Die Aussetzer wurden wieder- 
holt korftrolliert und ihr Mittelwert zu 3,6 vH bestimmt. 

Es wurden im ganzen 20 Indikatordiagramme abgenom- 
men, Fig. 8, die eine mittlere indizierte Spannung von 4,68 kg 
ergeben. Die Explosionsspannung steigt auf 32 at Ueberdruck. 

Sämtliche Diagramme zeigen überraschende Gleichheit: 
eine fast senkrecht aufsteigende Explosionslinie und fast 
genau sich deckende Expansionskurven. Bei einem Dia- 


Fig. 8. 


gmin=tkg/gcm 


Pem” ¥obkg/gem 


grammbündel von 30 Stück sind selbst mit der Lupe nur 
5 anfangs etwas voneinander abweichende Kurven zu unter- 
seheiden. 

Die erste Zündung nach einem Aussetzer ist nicht 
ganz so scharf wie die übrigen, doch liegt die Expansions- 
linie in derselben Höhe. 

Die mit Tachometer und Umdrehungszähler festgestellte 
mittlere Umlaufzahl war 200 i. d. Min. 


Die mittlere Kolbengeschwindigkeit war mit Berücksichti- 
gung der Aussetzer 

0,46 200 96,4 

= —— —-"- == 2,96 m. 

80 100 


Die indizierte Leistung betrug demnach: 
854 - 4,68 . 2,96 
300 


Ocpmt 
= — — = 239.44 PS. 
N 300 : 


Der Hebelarm der Bremse war 1,155 m lang, die Be- 
lastung betrug 78 kg; also war 


2+ 1,455 3,14 200+ 78 


N. = -- = 31,68 PS 
60-75 


und der Wirkungsgrad des Motors 


ia 39,44 
Die Temperatur des zufliefsenden Kühlwassers betrug 
10°C, die Menge 860,7 ltr /st und die aus 16 Ablesungen 
entnommene mittlere Abflufstemperatur 46,5° C. 
Die stündliche Wärmeaufnahme durch das Kühlwasser 
belief sich demnach auf 


860,7 . 36,5 — 31414 WE. 


Das Abgaskalorimeter zur Bestimmung der in den Aus- 
strömgasen enthaltenen Wärme war dicht neben dem Motor 
aufgestellt und das Verbindungsrohr zum Ausströmventil 
durch Umwicklung mit Asbest isoliert. 


Zuflufstemperatur des Kühlwassers . 10° C 
Abflufstemperatur » » 38,250 ə 
Wassermenge i. d. t 900,3 cdm 
Temperatur der Gase hinter dem Ausströmventil 347,5 C 
» » » nach der Abkühlung 34° » 


Die in den Abgasen enthaltene Wärmemenge betrug also 
900,3 . 28,25 = 25433 WE. 
Die Gase bis auf die Aufsentemperatur von 9° C abzu- 


kühlen, war wegen Wassermangels unmöglich. 
Zuflufstemperatur des Kühlwassers zum Skrubber 10° C 
Abflufstemperatur » » aus dem » 25,3 » 
Wassermenge i. d. st 216,67 cdm 


im Skrubber abgegebene Wirme 
216,67 - 15,3 = 3315 WE. 
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Während der Versuche wurden im Generator stündlich 
10,89 kg Wasser von 10° C verdampft und zersetzt. Dazu 
sind nötig: 


10,89 : 627 + Pi 


-28780 = 41654 WE. 

Die durchschnittliche Zusammensetzung des zur Verwen- 
dung gekommenen Olbernhauer Anthrazits Nufs 3 ist nach 
Untersuchungen des Hrn. Dr. Nafs, Charlottenburg, folgende: 


Feuchtigkeit 2,4950 vH 
» x 
5 e ee * 7 Heizwert 7600 WE 
ee ee ae für 1 kg Brennstoff 
Verunreinigungen 2,9275 > 
C ws. a 84 


100,000 vH. 


Auf 1 kg C kommen darnach: 


Feuchtigkeit y = 0,0295 kg 

Asche . Z= 0,0869 » Heizwert H, 
I. u = 0,0316 » = 7600-1,1826 
Verunreinigungen = 0,0346 » — 8989 WE für 1 kg C 
„ = 1,0000 » 


1 „1826 kg Brennstoff. 


Im ganzen wurden 3 dreistündige Versuche ausgeführt, 
während deren 117 kg Anthrazit verfeuert wurden. 


Die Versuchsergebnisse. 
a) Die Vorgänge im Generator. 


Es sind die Wärmemengen Qı bis Q (s. weiter oben) 
aufzubringen. 
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Verfeuerter Brennstoff i. d. st 9 13 kg, 
; 3 
darin enthaltenes C: - E 10,993 kg; 
1,1826 


auf 1 kg C ist daher an Wasser zersetzt: 


O ink 
10,993 = 0,191 Kg = T, 
also ist: 
Qi + Q: = 0,991 (627 + 3198) — 3790 WE 
3315 
3 = Er = 301,5 » 
= 10,993 
Qi = y (637 = 11) = 0,0295 627 — 18,5 5 
| 4110, WE 
Qs = 0,2 2 (fz — h) = 0,2 0,6691000 — 10) 17 
(½ auf 1000° geschätzt) = „2 > 
Qs = 0,0150 Q 
Qr = 4308 u = 4508 - 0,0316 = 156 > 


(4263,2 + 0,0150 Q) WE 
Die zu CO, verbrannte Kohlenstoffinenge ist dann nach 
Gl. (2) 
3790 + 301,5 + 18,5 + 17,2 + 366 5 — 2136 
5523 i 


7 = 0,372 kg C verbrennen zu CO,, 
P = 2,9925 0,0316 = 0,0945 kg C werden zu CH, gebunden, 
(1 — (B + )) = 0,5334 kg C verbrennen zu CO. 


Die in den Generator gelangende Stickstolimenge ist 
nach Gl. (8) 
l 0.991 76,42 
N- ERT 0.372 + 1,33 0,5334 — - . | 
9 23,58 


— 9 perps z 
= 2,603 kg. 


bì Zusammensetzung des Gases. 


1) nach Gewicht: Mischverhältnis: 
Kı = CO = 2,33 . 0,5331 = 1,2428 kg 23,04 vH 
H: CO; = 3,67. 0,372 == 13652 25,30 >» 
K; = CH, = 3,9925 . 0,0316 = 0,1262 » 2,34 » 

0,991 
K,=H =. 5 = 0,1101 » 2,5 „ 
RA = = 2,6630 » 47,27 » 
auf 1 kg verbranntes C: 5,3953 kg 100,00 vH 
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2) nach Volumen: Mischverhältnis: 

Vi CO = — = 0,9935 cbm 19,45 vH 
’ 

Vz = CO, = 175774 = 0,6904 » 13,51 » 
? 

Cit e Ine >» 
‚722 

V,=H = 0 8087 = 1,2202 „ 23,88 » 
7 

1 3 = 2,0307 „ 39,74 > 
‚2562 


auf 1 kg verbranntes C: 5,1094 cbm 100,00 vH 


c) Heizwert des Gases. 
CO: 1,2128 2403 = 2987 WE 


CH.: 0,1262 11996 = 1514 » 
H: 0,1101: 28780 = 3169 > 
7670 WE 
Der Heizwert für 1 cbm Gas beträgt also nach Gl. (9) 
7670 
Hs = rd. 1500 WE. 
5,1094 


d) Wirkungsgrad des Generators. 
7670 
N, = — 0 85. 

% 89898 5 


Der überhaupt erreichbare Höchstwert ist nach Gl. (6) 


7676 + 21313 0,0315 
Ng wax = - * * - = rd. 0,93. 
i 8989 

Wird dieser Wert als Einheit angenommen, so ist der 
mit dem Hilleschen Generator erreichte Wirkungsgrad 


0,85 


„= = rd. 0, 92. 


? 


e) Wärmebilanz. 
Die pro Stunde in den Gasen enthaltene Wärme beträgt 
10,993 +7670 = 84316 WE. 
Aequivalent der indizierten Arbeit: 


Wärme im Kühlwasser 31414 >» 37,2 

„ in den Ausströmgasen 25433 > 30,2 
Rest: Strahlung und Leitung 2354 2,8 
insgesamt 84316 WE 100.» vH 


) Zusammensetzung der Abgase. 


Eine kalorimetrische Bestimmung des Heizwertes der 
Gase konnte leider nicht ausgeführt werden. Der Versuch. 
eine gröfsere Menge Gas in einem genieteten und gelöteten 
Blechgefäfs von Dresden nach Mittweida überzuführen, mifs- 


lanır insofern, als — wie sich bei dem Kalorimeterversuch 
ergab — der Wasserstoff der Gase, die in dem Gefäfs unter 


rd. 0,4 at Ueberdruck standen, zum grofsen Teil entwichen 
war. Der festgestellte Heizwert von rd. 1200 WE/cbm ist 
mit Rücksicht auf die sehr beträchtliche Wasserzersetzung im 
Generator offenbar zu gering. Dals fast kein Wasserstoff in 
den Gasen war, konnte auch ohne weiteres durch das Fehlen 
des Niederschlagwassers der im Kalorimeter verbrannten Gase 
festgestellt werden. 


Die Ausströmleitung wurde gleich hinter dem Ausstrém- 
ventil mit einer Handpumpe verbunden, mit der zu verschie- 
denen Zeiten Abgase in ein etwa 40 ltr haltendes Blechgefäfs 
bis auf 0,8 at Ueberdruckspannung gepumpt wurden. Diese 
hat Hr. Ingenieur O. Herre mit dem Orsat-Apparat aus dem 
Maschinenbaulaboratorium des Technikums Mittweida auf ihre 
Zusammensetzung untersucht und folgende Werte gefunden 
(Wasserdampf kondensiert): 

CO, 14,4 ccm 
O 6 » 
N = 79,8 » 

100,0 ccm. 


I 
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Bei vollkommener Verbrennung und gerade genügender 
Luftzufuhr mülsten die Abgase folgende Zusammensetzung 
haben: 
nach Gewicht 


nach Volumen 
CO, = 3,67 kg 1,856 cbm 
N = 9,36 » 746 >» 
H,O = 1,275 > kondensiert. 


An überschüssigem Sauerstoff sind demnach in die Ma- 
schine gelangt: 
6 
O0 2 te 1,856 = 0,774 cbm, 
und gleichzeitig damit an Stickstoff 


76,42 9 b 
23,56 2,51 cbm. 

Darnach ist die Zusammensetzung der Abgase, die aus 
1 kg verbranntem C oder 1,1826 kg Brennstoff entstehen: 


0,774 


CO, = 1,856 cbm 14,73 vH 
O= 0,774 » 6,14 » 
N = 9,97 >» 79,13 » 

12,600 cbm 100,00 vH 


Diese durch Berechnung gefundene Zusammensetzung 
weicht zwar etwas von der mit dem Orsat-Apparat bestimmten 
ab, jedoch liegen die Abweichungen innerhalb zulässiger 
Grenzen. 


g) Rechnerische Bestimmung der Abgaswärme. 


Die spezifischen Wärmen bei konstantem Druck sind 
nach Mallard und Le Chatelier 
für CO: c = 0,1888 + 0,000136 t für 1 
HzO: cp = 0,4238 + 0,000188 t » 1 ù 
N: Cp = 0,2427 + 0,000214 t » 1» 
O: cy = 0,2180 + 0,000188t > 1» 
Sind in G kg Abgasen (bezogen auf 1 kg verbranntes C) 


gı kg CO; wı 


kg 


A i a | enthalten, und sind 2 
94 * 0 us 


die in diesen Gasen enthaltenen Wärmemengen, so ist die 
Gesamtwärme der Abgase 


W = wt wtw tw .. . (1. 
Für die Temperaturgrenzen t: und ti ist allgemein 
ts 
w=g | de o ee A 
für CO; ist : 
101 91 N 0,1888 (a — 4) + nn 47 — 615) (13), 
für H,O 
Ws = 92 N 0,4238 (a — tı) + ne (— th?) } (14), 
für N 
| Ww: = 9s N 0,2427 ( — fy) + eee (t2? — 117 (15), 
fiir O 


w = ga J 0, 2150 (ts — th) + e e hy} (18). 


Die Zusammensetzung der Abgase navh Gewicht mit Be- 
rücksichtigung des Luftüberschusses ist: 

CO; = 3,67 kg 

H,O = 1,244 » 


N = 12,524 » e — 1 c 
O= 1,107 » . 
138, 845 kg 
wı = 3,67 Í 0,1888-313,5 + 0,0008 16.59 800 } 
= 247 WE. 


Die Wärmemenge ws setzt sich zusammen aus der im 
Dampf enthaltenen Wärme = z, der latenten Wärme ws” und 
der in der Flüssigkeit enthaltenen Wärme ws”; 


Bräuer. Untersuchungen an einer Sauggasanlage. 1523 


ws = ws + w: + ws” 
26 — 1,244 (0,4238 · 247,5 + 0,000188-55378 } tı = 100° 
= 143 WE 
ws" = 1,244°537 = 668 WE 
w,” = 1,244:1,0224°90 (cp = 1,0224, fi = 10°C) 


= 115 WE, | 
also w: = 926 WE; 
ws = 12,524 { 0,2427°313,5 + 0,000214°59 800 } 
= 1113 WE; | 
ws = 1,107 (0,2180 · 313,5 + 0,000188-59 800 } 
= 87 WE; 
somit W = 2373 WE, 


bezogen auf 1 kg verbranntes C, oder in einer Stunde: 
W, = 2373-10,993 = 26086 WE. 

Das Abgaskalorimeter hat rd. 25433 WE nachgewiesen. 
Der Unterschied von 655 WE kann durch Strahlungsverluste 
auf dem Wege vom Motor zum Kalorimeter und in diesem 
selbst erklärt werden. 


h) Brennstoffverbrauch für 1 PSe-st. 
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Es sind g -= 13 kg/st Anthrazit verbrannt und damit 


eine effektive Leistung von 31,68 PS erreicht worden; also 
ist der Brennstoffverbrauch 
| 13 P 
C= fics 0,41 kg für 1 PSe-st 
und der wirtschaftliche Wirkungsgrad 

75 . 3600 


7 424. 041. 7600 204. 


Zusammenfassung der Ergebniss e. 


A) Der Generator: 
reichliche Wasserzersetzung (0,991 kg auf 1 kg C). 


Folgen: 

a) für den Generator: 

1) niedrige Temperatur (Dunkelrotglut), geringe Ver- 
schlackung, geringe Abnutzung des Futters, geringe Strahlung; 
2) die Gase sind beim Eintritt in den Skrubber verhält- 
nismäfsig kühl, das Skrubberwasser nimmt nur 3315 WE/st 
auf, d. s. 4 vH der in den Gasen enthaltenen Wärme; 

3) hoher Wirkungsgrad 7, = 0,92 des erreichbaren. 

| b) für den Motor: 

wasserstoffreiches Gas; 

Folgen: 

a) hoher Heizwert, rasche und sichere Entzündung der 
Heizgase, hohe Explosionsspannung (32 «@ kg) und keine 
Streuung in den Diagrammen; 

ß) reichliche spezifische Leistung des Motors wegen der 
hohen mittleren Spannung (pm = 4,68 kg); Ä 

y) verhältnismälsig geringe Temperaturen wegen der 
hohen spezifischen Wärme des Wasserdampfes; 

8) guter wirtschaftlicher Wirkungsgrad. 


B) Der Motor: 

kräftige, moderne Bauart. Besonders hervorzuheben ist: 

die Ringschmierung der Haupt- und Steuerwellenlager; 

die Anordnung einer Pumpe, die das Wasser in genau 
einzustellenden Mengen und der Belastung der Maschine ent- 
sprechend in den Verdampfer drückt; | 

die vorzügliche Durchführung der elektrischen Zündvor- 
richtung. 


Im Anschlufs an das Vorstehende mögen hier noch einige 
Erwägungen Platz finden, die sich auf die Verbesserung der 
Generatoranlagen beziehen. 

Diese Erwägungen stützen sich auf die weitere Ausnutzung 
der Abgaswärme zum Vorwärmen der in den Generator ge- 
langenden Luft und der Brennstoffe, zum Verdampfen des 
Einspritzwassers und zum Ueberhitzen des Wasserdampfes. 
Die auf diese Weise dem Generator von aufsen zugeführte 
Wärme entspricht einer Verringerung des Brennstoffaufwandes. 
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Um dieses Ziel zu erreichen, mufs die Anlage eine ge- 
ringe Veränderung erfahren, bestehend 


1) in der Verlegung des Verdampfers, der möglichst 
nahe an das Ausstofsventil gebracht werden mufs. Für seine 
Konstruktion sind die üblichen Leitsätze mafsgebend: 

: a) möglichst grofse Oberfläche; 

b) gute Leitfähigkeit des die Wärme aus den Abgasen 
übertragenden Materials; 

c) möglichst vollkommene Isolation des Verdampfers; 


2) in der Anordnung eines Vorwärmers für die in den 
Generator gelangende Luft. Dieser kann mit dem Verdampfer 
kombiniert werden nnd mufs so beschaffen sein, dafs eine 
möglichst hohe Lufttemperatur erreicht wird; 

3) in einer Erhöhung der Brennstoffsäule im Generator, 
um die Gaswärme soweit zum Vorwärmen der Brennstoffe 
ausnutzen zu können, dafs im Skrubber keine oder doch nur 
eine geringe Abkühlung zu erfolgen hat; 

4) in der Heizung des Füllschachtes zum Vorwärmen 
des Brennstofies durch die Abgase. Der Generator soll zu 
diesem Zweck möglichst nahe am Motor stehen, um Wärme- 
verluste der Abgase durch Strahlung zu vermeiden. Die Aus- 
strömleitung ist zu isolieren; 

5) in guter Isolation des Generators zur Vermeidung 
gröfserer Strahlungsverluste; 

6) in der Zuführung der vom Generator gebrauchten 
Luftmenge durch einen Ventilator, der besseren Kontrolle 
halber. Um sich Aufschlufs über die vom Ventilator geför- 
derte Menge zu verschaffen, wird es zweckmiifsig sein, in 
das Saugrohr eine Drosselklappe einzuschalten, für deren 
verschiedene Stellungen man die jeweils angesaugte Luft- 
menge empirisch bestimmt. Zu diesem Zweck saugt man die 
Luft durch eine Mefsvorrichtung und bezeichnet die einzelnen 
Stellungen der Drosselklappe mit den entsprechenden Luft- 
mengen. Notwendig ist es, die Saugspannung festzustellen, 
um für die Betriebsverhältnisse eine entsprechende Berichti- 
gung vornehmen zu können. Die Drosselklappe mufs mit 
dem Gasventil zusammen unter der Einwirkung des Regula- 
tors stehen. 


Die Höhe der Brennstofferparnis hängt naturgemiifs 
von der Vollkommenheit der Wärmeausnutzung ab. Zunächst 
kann auf alle Fälle das Wasser durch die Ausströmgase ver- 
dampft werden. Werden auf 1 kg verbranntes ( kg Wasser 
von 15° C verdampft, so beträgt die gewonnene Wärmemenge 
x-622 WE. Nimmt man ferner an, dafs für die Ueberhitzung 
dieses Dampfes 100 WE auf 1 kg, durch Vorwärmen der Luit 
mittels der Abgase weitere 100 WE, bezogen auf 1 kg ver- 
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branntes C, gewonnen werden, dafs die Abkühlungsverluste 
im Skrubber auf 100 WE beschränkt und dafs durch Vor- 
wärmen der Brennstofie mittels der Abgase nochmals 200 WE 
gewonnen werden, so läfst sich die Wärmegleichung für den 
Generator schreiben (unter der Voraussetzung, dafs der Gene- 
rator seinen günstigsten Wirkungsgrad erreichen soll, also 
y = O wird): 


(1 — 0 2473 + æ 100 + 100 + 200 . 28780 


+ 100 + 18,5 + 17,2 + 4308 u; 
a= 0, 7731 kg Wasser auf 1 kg C. 


Der Heizwert des Gases ist demnach: 


CO: 0,9054 2,33. 2403 = 5070 WE 
CH.: 0,0316:3,9925-11969 = 1514 » 


H: 7791. 99780 — 2472 » 


insgesamt 9056 WE, 
bezogen auf 1 kg verbranntes C oder 
9056 
Ä = 7674 WE 
1,18 


für 1 kg Brennstoff. 


Macht man die für gute Maschinen normale Annahıne, 
dafs 26 vH des Heizwertes der Gase in effektive Arbeit um- 
gesetzt werden, so werden zur Erzeugung von 1 PS-st 

75:3600 636,8 | 

4% 0% nw o WE 
erforderlich; der zu erwartende Brennstoffverbrauch beträgt 
dann: 

2450 

7674 

Der jährliche Durchschnittspreis für Olbernhauer An- 
thrazit frei Verwendungsplatz ist 275 A für 10 t. Die reinen 
Herstellungskosten für 1 PS.-st belaufen sich demnach auf 
2,75 . 0,32 = 0,88 Pfg. Bedenkt man dagegen, dafs der Koh- 
lenverbrauch einer etwa 40 pferdigen Dampfmaschine im gün- 
stigsten Fall 0,85 kg für 1 PSe-st ausmacht, so stellen sich 
die Kosten für diese bei einem Preis von 180 M für 10t 
Kohlen auf 1,8: 0,85 — 1,53 Pfg, also wesentlich höher als 
bei der Gasinaschine. 


Die Generator-Gasmaschine befindet sich heute noch im 
Zustand der Entwicklung. Wenn sie auch schon eine be- 
trächtliche Vollkommenheit erreicht hat, so ist die Möglich- 
keit einer weiteren Verbesserung durchaus nicht ausge- 
schlossen. 


= rd. 0,32 kg für 1 PS.-st. 


Eine Studienreise in den Vereinigten Staaten von Amerika. 
VI. Die Organisation von Maschinenfabriken. 
Von Paul Möller, Berlin. ze 


(Fortsetzung von 8.1456) 


3) Kontrolle und Löhnung der Arbeiter. 


Die Kontrolle der Arbeiter soll hier nur unter dem Ge- 
sichtspunkt der Lohnzahlung behandelt werden, d. h. nur in- 
soweit, als sie das Endziel hat, die Lohnliste aufzustellen. Die 
weitere Aufgabe, der sie ebenfalls dient, nämlich die Berech- 
nung der Selbstkosten, soll, um ein übersichtliches Bild zu 
gewinnen, vorläufig übergangen und erst im folgenden Ab- 
schnitt gesondert besprochen werden. 

Unter dieser Einschränkung betrachtet, hat die Kontrolle 
der Arbeiter den Zweck, Angaben über ihre Beschäftigung 
in der Weise zu ermitteln, dafs sich der zu zahlende Lohn 
feststellen läfst. Damit aber die Richtigkeit dieser Angaben 
überwacht und Streitigkeiten ausgeschlossen werden, gesellt 
sich gewöhnlich noch die Aufgabe hinzu, die Anwesenheit 
der Arbeiter festzustellen, also gewissermafsen eine Probe 
auf das Exempel zu machen. Daraus folgt sogleich, dafs die 
Feststellung der Anwesenheit einer andern Stelle übertragen 
werden mufs als die Ueberwachung der Beschäftigung. Wäh- 


rend daher die Angaben über die Beschäftigung meist von den 
produktiv tätigen Personen des Fabrikbetriebes, den Arbeitern 
und den Meistern, herrühren, wird die Zeit des Kommens 
und Gehens gewöhnlich vom Pförtner oder von einer me- 
chanischen Vorrichtung, seltener von einem besonderen Be- 
amten aufgezeichnet. 


Als Kontrolle beim Pförtner dienen in den Vereinigten 
Staaten oft, wie bei uns, Kasten mit Haken und nume- 
rierten Blechmarken, welche jeder Arbeiter beim Hineingehen 
abnimmt und beim Herausgehen wieder anhängt. Da aber 
auf diese Weise zunächst nur bewiesen werden kann, dafs 
der Arbeiter durch den Eingang der Fabrik geschritten ist. 
nicht aber, dafs er sich unmittelbar zu seiner Arbeitstelle 
begeben hat, so gebrancht man, wie es auch in deutschen 
Fabriken zuweilen geschieht, die Vorsicht, in den einzelnen 
Werkstattabteilungen ebenfalls Hakenkasten anzubringen, in 
welche der Arbeiter die beim Pförtner entnommene Marke 
zu hängen hat, sodafs der Meister sich leicht überzeugen 


Band 47. Nr. 42. 
17. Oktober 1903. RE 


kann, dafs seine Leute rechtzeitig an ihrem Platze ge- 


wesen sind. 


Ein eigenartiges Ueberwachungsverfahren ist bei der 
in Gebrauch. 


Bullard Machine Tool Co., Bridgeport, Conn., 
Am Morgen erhält jeder Arbeiter beim Eintritt 
von einem Stundenschreiber einen Briefum- 
schlag, Fig. 18, auf, dem links oben der Tages- 
stempel gedruckt ist und Name und Nummer 
des Arbeiters aufgeschrieben sind. Wenn der 
Arbeiter mittags wiederkommt, so hält er seinen 
Umschlag dem Stundenschreiber hin, der rechts 
oben einen zweiten Zeitstempel aufdrückt. 
Abends sind die Umschläge beim Meister ab- 
zugeben, der die Richtigkeit der Angaben rechts 
unten hinter den Buchstaben O. K.!) mittels 
einer Lochzange bescheinigt. Wenn ein Ar- 
beiter die Werkstatt innerhalb der Arbeitzeit 
verlälst oder zu spät kommt, so wird die Zeit 
mit Blaustift auf den Briefumschlag geschrie- 
ben. Die Summe der Stunden wird schliefslich 


Fig. 18. 
Briefumschlag für die Arbeiterkontrolle: 
Bullard Machine Tool Co., Brigdeport, Conn. 
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vom Stundenschreiber aufgezeichnet. Ein 
Briefumschlag ist gewählt, um die einzelnen 
Arbeitskarten — für jede Arbeit eine Karte, 
sodafs an einem Tage oft mehrere Karten zu- 
sammenkommen — bequem zu sammeln. Auf 
diese Karten werde ich noch zurückkommen. 
Die Umschläge dienen später zum Anlegen der 
Lohnliste. Das Verfahren Arbeiter beim Hin- 
eingehen etwas langsam hat den Uebelstand, 
dafs die Abfertigung der ist, sodafs es für 
grofse Werke — die Bullard Machine Tool 
Co. beschäftigt allerdings nur rd. 350 Arbei- 


) Die Buchstaben O. K. bedeuten in den ameri- 
kanischen Werkstätten soviel wie »alles in Ordnung«. 
Es wird vermutet, dafs eine Verdrehung des Aus- 
druckes >all correct« vorliegt. 


Fig. 21. 
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Aufserdem liegt ein Teil der 


ebenfalls als Nachteil angesehen werden darf. 
Sehr verwandt mit diesem Verfahren, 


wenn auch ein 
wenig einfacher, ist das der Providence 
Engineering Works, Providence, R. J., einer 
Fabrik mit rd. 300 Arbeitern. Den Arbei- 
tern wird morgens, wenn sie rechtzeitig 
kommen, von einem Stundenschreiber eine 
Karte, Fig. 19, übergeben, die rechts oben 
einen Tagesstenpel trägt. Wenn der Ar- 
beiter nach der Mittagspause die Fabrik 
wieder betritt, so wird seine Karte in der 
Mitte unten vom Stundenschreiber mit einer 
Lochzange gezeichnet. Wenn der Arbeiter 
morgens oder mittags zu spät kommt, so 
wird die Zeit, zu welcher er die Arbeit 
aufnimmt, ebenfalls vom Stundenschreiber 
eingetragen und durch Lochen gekennzeich- 
net. Wenn er vor der Mittagspause oder 


Fig. 19. $ 
Kontrollkarte; Providence Engineering Works, 
Providence, R. J. 
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vor Feierabend fortgeht, so hat er sich beim 
Werkmeister zu melden; dieser trägt die 
Zeit ein und locht die Karte. Auf die 
Karte mufs der Arbeiter seinen Namen und 
seine Nummer schreiben sowie die Summe 
der Arbeitstunden eintragen. Abends hat 
er die Karte in einen Kasten zu werfen, 
dem sie der Stundenschreiber entnimmt, 
um sie im Abrechnungsbureau abzuliefern. 
Von früher her haben die Karten noch 
Fächer für Stundenlohn (D) und für Stück- 
lohn (P), welche jedoch nicht mehr benutzt 
werden. 

Am zuverlässigsten wird die Anwesen- 
heit durch Kontrolluhren festgestellt, und es 
scheint, als ob diese in Amerika immer mehr 
Verbreitung gewinnen. Von der Konstruktion 


Lohnliste der Allis-Chalmers Co., Chicago, Ill. 
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Blechmarken benutzt werden, so 
ist der Bericht des Pförtners 
jedenfalls noch anhand der Ar- 
beitzettel zu prüfen, und et 
waige Unstimmigkeiten sind zu 
beseitigen. Aber auch in die- 


der Kontrolluhren ist schon zu- 
vor die Rede gewesen; an dieser 
Stelle soll nur auf die Vielseitig- 
keit der Anwendung hingewiesen 
werden, deren die Kontrolluhr 
fähig ist. Man kann nämlich 


Fig. 22. 
Arbeitzettel der De La Vergne Refrigerating Machine Co., 
New York City. 
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mit der blofsen Angabe der Stun- 
den mancherlei andere Dinge 
verbinden. Wie die Karte einer 
Kontrolluhr zugleich als Scheck 


Check 276. Name tel Alan. Tool No, AZ 


sem Falle bietet das Stunden- 
lohnsystem die gröfste Ein- 
fachheit für die Feststellung des 
Lohnes: die Lohnliste selbst dient 


zur Berechnung, alle etwaigen 
Zwischenglieder fallen weg. Als 
Beispiel ist in Fig. 21 eine Lohn- 
liste für Zeitlohn der Allis-Chal- 
mers Co., Chicago, III., wieder- 
gegeben. Das Blatt reicht für 
5 Wochen und für 40 Arbeiter; 
die senkrechten Spalten enthalten 
die Nummer, den Namen und 


für die Lohnzahlung benutzt 
wird, ist bereits früher gezeigt 
worden 1). Eine andere eigen- 
artige Form zeigt Fig. 20. Die- 
se Kontrollkarte, die für eine 
14tägige Lohnperiode eingerich- 
tet ist, enthält oben eine Abreifs- 
karte, auf die, ebenso wie auf 
die Zeitkarte selbst, Name und 
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Nummer des Arbeiters im Bureau | Saturday 
geschrieben werden. Wenn am 
Beginn der:Lohnperiode” der Ar- 


beiter seine Kontollkarte erhält, 


Wirkliche Größe: 188 mm breit, 86 mm lang. 


die Beschäftigung des Arbeiters; 
dann folgen fünfmal hinterein- 
ander für je eine Woche der 
Stundensatz, die Anzahl der Stun- 


Fig. 23. Lobnzettel der De La Vergne Refrigerating Machine Co., New York City. 
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so hat er die Abreifskarte abzutrennen 
und als Ausweis über seine Person bei 
sich zu behalten; am Ende der Lohn- 
periode quittiert er auf diesem Kärtchen 
mit seiner Unterschrift und empfängt da- 
gegen den Lohn. Andere Firmen drucken 
eine derartige Quittung auf die Rückseite 
der Karte, auch wohl zugleich einen Vor- 
druck für den Fall, dafs der Arbeiter 
den Lohn durch einen Stellvertreter ab- 
holen läfst. 

Bei Stundenlohn, der sich in den 
Vereinigten Staaten häufig findet”), läfst 
sich durch diese Kontrollkarten eine 
grofse Vereinfachung erzielen. Die An- 
zahl der Stunden ist aus der Karte zu 
entnehmen; eine einfache Multiplikation 
mit dem Stundensatz setzt auch den Ar- 
beiter in den Stand, die Richtigkeit der 
Löhnung rasch zu prüfen, und aufser 
der Kontrollkarte bedarf es nur einer 
Lohnliste zur Feststellung des Lohnes, 
während es überflüssig ist, die Zahlen 
der Karte mit andern Angaben zu ver- 
gleichen. 

Hier liegt ein Fall vor, wo es zur 
Feststellung des Lohnes nicht erforder- 
lich ist, die Beschäftigung des Arbei- 
ters während der Arbeitstunden zu er- 
mitteln, weil die Kontrolluhr als durch- 
aus zuverlässig gelten darf. Wenn da- 
gegen zur Kontrolle der Anwesenheit 


1) Z. 1903 S. 1011. 
2) Vergl. Z. 1908 S. 1136. 
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Fig. 24. 
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den an den einzelnen Wochentagen, die 
gesamte Zeit und der Lohnbetrag; die 
nächste Woche beginnt mit einer Spalte, 
in die eine etwaige Aenderung des Stun- 
densatzes einzutragen ist. 

Sobald sich die Bezahlung nach der 
Leistung richtet, also bei Stücklohn und 
Prämiensystem, ist für die Berechnung 
des Lohnes eine solche Vereinfachung 
wie beim Stundenlohn nicht mehr mög- 
lich; vielmehr mufs hier, bevor die 
Lohnliste ausgeschrieben wird, eine Ab- 
rechnung für jeden einzelnen Arbeiter 
angestellt werden. Einige Beispiele sollen 
dies näher kennzeichnen, zunächst als 
Beispiel für Stücklohn die Einrichtungen 
der De La Vergne Refrigerating Machine 
Co., New York City. Die Arbeiter erhal- 
ten mit jeder ihnen aufgetragenen Arbeit 
einen Zettel, Fig. 22, an dessen Kopf die 
Benennung der Werkstattabteilung, Num- 
mer und Name des Arbeiters, Bezeich- 
nung der Werkzeugmaschine und An- 
gaben über das Werkstück von einem 
dem Meister beigegebenen Schreiber ein- 
getragen werden. Das übrige wird vom 
Arbeiter ausgefüllt, nämlich die Anzahl 
und Bezeichnung der Stücke, die Arbeits- 
vorgänge, der Zeitverbrauch und die an 
jedem Tage fertig gestellten Stücke. Diese 
Zettel werden mit dem fertigen Stück dem 
Meister eingeliefert und mit seiner oder 
seines Schreibers Unterschrift versehen 
in das Bureau geschickt. Dort vergleicht 
man die Zeitangaben mit denen des 
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Kontrollbuches, das der Pförtner aufgrund der Marken- 
kontrolle fiihrt, und tibertriigt, wenn alles richtig befunden 
ist, die Angaben aller auf einen Arbeiter beziiglichen Zettel 
in eine Wochenliste, Fig. 23, die fiir den betreffenden Ar- 
beiter angelegt wird. In dieser Liste kehren zunächst die 
Angaben der Arbeitzettel, Fig. 22, in wagerechten Reihen 
wieder; hinzu kommen: der Akkordsatz, der Lohnbetrag, et- 
waige Vorschüsse, Ueberträge für die nächste Zahlung und 
die zu zahlenden Beträge. Die Summe wird schliefslich in 


Fig. 25. 
Arbeitzettel der Cincinnati Milling Machine Co., Cincinnati, O. 
ORIGINAL. 
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sprechenden Beträge. Die 
Zettel Fig. 24 dienen dann 
zum Anlegen der Lohn- 
listen ähnlich wie bei der 
De La Vergne Refrigerat- 
ing Machine Co. 

Bei der Cincinnati 
Milling Machine Co., Cin- 
cinnati, O., die ebenfalls 
das Prämiensystem 
eingeführt hat, wer- 

den Arbeitszettel, 
Fig. 25, von beson- 
deren Stundenschrei- 
bern (time keeper), 
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Fig. 27. 
Arbeitskarte von Henry R. 
Worthington, Brooklyn, N. Y. ` 
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Wirkliche Größe: 152 mm breit, 86 mm lang. 


die Lohnliste eingetragen, die für jede Werkstattabteilung 
angelegt wird. 

Ein Beispiel für das Prämiensystem bieten die Provi- 
dence Engineering Works, deren Anwesenheitskontrolle be- 
reits zuvor dargestellt ist, vergl. Fig. 19. Jeder Arbeiter er- 
hält mit dem Arbeitstück zugleich einen Zettel, Fig. 24, der 
am Kopfe die üblichen Bezeichnungen des Arbeiters und des 
Stückes, vom Meister geschrieben, trägt. Darunter sind An- 
fang und Ende der Arbeitzeit entweder vom Meister oder vom 


| 


| 


zettel täglich 10 Mi- 
nuten brauchen wür- 
de, ausgerechnet, dafs 
die durch die Stun- 
denschreiber ersparte 
Lohnsumme mehr be- 
trägt als ihr Gehalt. 
Der Zettel, Fig. 25, enthält 
die üblichen Angaben über 
den Arbeiter und das Stück. 
Unten wird die Zahl der 
begonnenen und fertig ge- 
stellten Stücke eingeschrie- 
ben, ferner Beginn und 
Ende der Arbeitzeit (oben 
das'Datum, unten die Stun- 
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Fig. 96. Lohnzettel der Cincinnati Milling Machine Co., Cincinnati, O. 
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Arbeiter aufzuschreiben. Unten auf dem Zettel hat der 
Meister für jeden Tag die auf das Stück verwandten Stun- 
den anzugeben, wobei er die Tageskarte, Fig. 19, zu Rate 
ziehen soll. Dann hat in der Mitte des Zettels rechts der 
Inspektor seinen Vermerk über die Güte der Arbeit und vor- 
kommendenfalls über die in Abzug zu bringenden Stücke ein- 
zutragen, und so gelangt schliefslich der Zettel in das Ab- 
rechnungsbureau, wo die Listen über die für jede Arbeit 
festgesetzten Grundzeiten vorliegen. Dort werden die Grund- 
zeit, die wirklich verbrauchte Zeit und der Ueberschufs auf- 
geschrieben, ferner die Lohn- und Prämiensätze und die ent- 


den und Minuten), die verbrauchte Zeit und die Grundzeit so- 
wie der Ueberschufs. Von diesen Zetteln wird eine Durch- 
schreibkopie hergestellt, die der Arbeiter später bei der Ab- 
rechnung erhält, während das Original im Bureau zurückbe- 
halten wird. Der Arbeitzettel wird im Bureau zum Aufstellen 
des Lohnzettels, Fig. 26, verwendet. Dieser ist für einen Zeit- 
raum von 4 Wochen bestimmt und zeichnet sich dadurch aus, 
dafs darauf nicht nur diejenige Zeit angegeben wird, die an 
der Grundzeit etwa erspart ist (gain), sondern auch ein et- 
waiger Mehrbetrag an Arbeitzeit (loss). Am Fufse des Blattes 
werden die gewöhnlichen Arbeitstunden und die Ueberstunden, 


1528 Geusen: Der Einfluß der Windverspannungen auf die Einspannungsmoinente der StAnder eiserner Wandfachwerke. 


für die um 50 vH höherer Lohn bezahlt wird, zusammenge- 
zäblt und darunter der Stundenlohnbetrag für jede Woche da- 
zugesetzt. Die unterste Zeile des Blattes enthält für diejenigen 
4 Wochen, auf die sich der Zettel bezieht, die gesamte Zeit- 
ersparnis oder den gesamten Zeitverlust, den Betrag der 
Prämien, wotei zu bemerken ist, dafs der Lohn wöchentlich, 
die Prämien aber monatlich bezahlt werden, und zuletzt die 
Gesamtbeträge an Lohn und Prämien. Um übrigens den Ar- 
beitern die Uebersicht zu erleichtern und ihnen den Vorteil 
des Prämiensystemes recht deutlich vor Augen zu führen, 
gibt man ihnen bei den vierwöchigen Abrechnungen aufser 
den Kopien der Arbeitzettel, Fig. 25, noch einen Prämien- 
zettel, auf dem die Summe der auf den einzelnen Arbeit- 
zetteln angegebenen Prämien verzeichnet ist. 


Das wichtigste Glied bei der Abrechnung des den Arbei- 
tern zu zahlenden Lohnes und ebenso bei der später zu behan- 
delnden Ermittlung der Lohnkosten eines Stückes ist der Ar- 
beitzettel, vergl. Fig. 22 und 25, der schr häufig vom Arbeiter, 
manchmal von einem besonderen Stundenschreiber ausgefüllt 
wird. Es ist von Wichtigkeit, besonders in ersterem Falle, 
dafs für jedes Stück und für jeden Werkstattauftrag ein be- 
sonderer Zettel benutzt und dafs dieser zugleich mit dem fer- 
tigen Werkstück an den Meister abgegeben wird. Geschicht 
das nicht, so steht Irrtiimern, unbeabsichtigten oder gewollten, 
Tür und Tor offen. Um nur einen kennzeichnenden Fall 
hervorzuheben, sei auf das in deutschen Werkstätten oft ge- 
übte »Schieben der Akkorde« hingewiesen: der Arbeiter, der 
auf einem Blatt oder einer Schiefertafel seine Beschäftigung 
nach Dauer und Art für eine volle Woche, aber jedesmal 
nach Beendigung der einzelnen Arbeit, aufschreiben soll, 
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wartet damit bis zum Ende der Woche und verteilt dann die 
Stunden so, wie es ihm für die vorhandenen Akkordsätze an- 
gemessen erscheint. Dem Werkstattleiter geht dadurch der 
Ueberblick darüber verloren, ob die Stücklöhne richtig ange- 
setzt sind. Durch die in Aınerika allgemein eingeführten 
Einzelzettel wird dieser Uebelstand in einfachster Weise ver- 
inieden. 

Man hat auch Kontrolluhren herangezogen, um die Zeiten 
auf den Arbeitzetteln auszufüllen, indem der Arbeiter bei 
Beginn und Beendigung des Auftrages eine Karte von einer 
in seiner Werkstattabteilung aufgestellten Kontrolluhr stem- 
peln läfst. Das geschieht z. B. bei der Wellman-Seaver-Mor- 
gan Engineering Co., Cleveland, O. (Stundenlohn), und zum- 
teil bei Henry R. Worthington, Brooklyn, N. I. ) In der 
zuletzt genannten Fabrik verwendet man die Kontrolluhr für 
diejenigen Arbeiter, die nach dem Prämiensystem gelohnt 
werden, wo also die genaue Feststellung der auf die ein- 
zelnen Aufträge verwendeten Zeiten besonders wichtig ist. 
Die Vorderseite der Kontrollkarte ist in Fig. 27 wiedergege- 
ben; sie enthält aufser den Bezeichnungen des Auftrages 
und des Arbeitstückes die einzelnen Arbeitsvorgänge vorge- 
druckt, sodafs durch Anstreichen der in Betracht kommende 
kenntlich gemacht werden kann; unten wird die Grundzeit 
und die verbrauchte Zeit aufgeschrieben. Die Rückseite der 
Karte trägt die Nummer und den Namen des Arbeiters, so- 
wie die Nummern der Zeichnung und des Modelles; aufser- 
dem hat der Meister seine Unterschrift darauf zu leisten. 

(Fortsetzung folgt.) 


1) Auch in Deutschland ist mir ein Versuch dazu bekannt gewor- 
den; er ist aber am Widerstand der Arbeiter gescheitert. 


Der Einfluls der Windverspannungen auf die Einspannungsmomente der Ständer 
eiserner Wandfachwerke. | 


Von L. Geusen in Dortmund. 


(Schluß von S. 1488) 


Zahlenbeispiel. 


Als Beispiel sei die bereits in Z. 1900 behandelte, in 
Fig. 21a und b dargestellte Halle gewählt, für welche 
h = 8, l= 16 und b=6m ist. Die wagerechten Wind- 
lasten sollen als Einzellasten H 
in den Binderauflagerpunkten, 
d. i. also im vorliegenden Falle 
in den Punkten B der Stän- 
derpaare, angreifen, sodafs 
alle L und Nu in Gl. (10) 
verschwinden. Ungleiche Er- 
wärmung des Windträgers so- 
wie von den Stützdrücken un- 
abhängige Verschiebungen 4 
der Ständerköpfe seien aus- 
geschlossen. 


Fig. 24a und hb. 


A) Vollwandiger Wind- 
träger. 


Wegen ihrer Feuer-, Was- 
ser-, Wärme- und Tropfsicher- 
heit hat die Eindeckung mit 
doppelter Asphaltpappe auf 
einer Monier-Dachhaut in 
den letzten Jahren bei Fabrik- 
gebäuden aller Art eine im- 
mer grofsere Verbreitung ge- 
funden. Die Monier-Decke 
wird in 4 bis 6 em Stärke 
unmittelbar auf die 1 bis 1,5 m 
voneinander entiernten Piet- 
ten aufgebracht. Nach ihrer 
Erhärtung wirkt sie als eine 
einheitliche vom First zur 


Traufe und von einem Giebel zum andern durchlaufende 
Platte, die durch die Pfetten als Rippen verstärkt wird !). 
Diese Monier-Dachhaut überträgt nun die wagerechten 
Lasten als kontinuierlicher vollwandiger Balken auf Zwi- 
schen- und Endständer, ohne dafs es der Anordnung eines 
besonderen Windverbandes bedürfte °). Bei der Rechnung 
soll der Beitrag, welchen die Pfetten zum Trügheitsmoment J 
liefern, vernachlässigt werden, weil diese in der Regel über 
oder neben jedem oder doch jedem zweiten Binder gestofsen 
sind, ohne dafs eine ihrer ganzen Fläche entsprechende Ver- 
laschung stattfiinde. Ferner sollen bei der Berechnung von J 
die im Monier-Träger liegenden Rundeiseneinlagen selbst ver- 
nachlässigt werden, da einmal ihre Fläche (und damit auch 
ihr Beitrag zum Trägheitsmoment IJ) gegenüber der Beton- 
fläche nur gering ist, dann aber eine übertriebene Genauig- 
keit bei der hier vorliegenden Aufgabe mit Rücksicht auf die 
Unsicherheit in der Annahme des Elastizitätsmoduls für Beton 
sowie in der Annahme der äufseren Windkräfte um so über- 
flüssiger erscheint, als bei dem hier in Betracht kommenden 
grofsen Werte von » die Werte M und C nur wenig von 
der Gröfse von » selbst beeinflufst sind °). 

1) Eine Verstärkung der Plattenwirkung wird erzielt, wenn die 
Eiseneinlagen unter dem Winkel 45 bis 60° gegen die Pfetten sich 
kreuzend eingelegt werden, wodurch zugleich, wie die Erfahrung ge- 
zeigt hat, dem Entstehen von Rissen vorgebeugt wird. 

2) Ein wenn auch nur schwacher Windverband ist zwischen eio- 
zelnen Binderpaaren selbstverständlich schon mit Rücksicht auf die 
Aufstellung anzuordoen. 

3) will man die Eiseneinlagen bei der Rechnung berücksichtigen, 
so hat man bei der folgenden Bestimmung der neutralen Achse die 
auf der Zugseite liegenden Einlagen mit ihrer 8fachen, die auf der 


8 
Druckseite liegenden aber mit ihrer jg schen Querschnittsfläche einzu- 


’ 
führen. In demselben Verhältnis sind dann die Trägheitsmomente der 
Eiseneinlagen bezüglich der neutralen Achse zu vergröſsern und dies 
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Der Elastizitätsmodul des Monier-Betons kann im Span- 
nungsgebiet 0 bis 20 kg/qcm (für die hier zu verwendende Mi- 
schung 1 Zement auf 3 bis 4 Sand) für Zug mit /, für Druck 


A 57 has a ; 
mit Ri des Wertes des Elastizitätsmoduls von Eisen eingeführt 
werden !). 

i Bei 5 cm Stärke der Monier-Dachhaut be- 

Fig. 99, rechnet sich die Lage der neutralen Achse, 
a3 Fig. 22, aus der Gleichung“) 
2 = e? (h — e)? 
r 5, 1,7 5 i 
% 


| zu e = 4,34 m. 
Das Trägheitsmoment des gezogenen Quer- 
$  schnittsteiles berechnet sich damit zu 


: == (10 — 4,34)? = 3,0220 em, 


das des Selen zu 


== 0,05 
4,34 1,7 = 2,3161 cm“. 


Ist E der Elastizitätsmodul des Eisens, so wird demnach 
für den Windträger 
3,0220 2,3161 6,9594 
GS - mn, 1, ) sige, K 


8 8 
gleichmäfsig ausgebildete eiserne 
Ständer. 
Sämtliche Ständer haben auf die ganze Höhe das Triig- 
heitsmoment J = 0,0010 mt. Dann berechnet sich der Wert c 


3 
für alle Ständer nach Gl. (33a) zu c= Be 


a) Durchweg 


für den unter 


dem Winkel «, Fig. 21a, geneigten Windträger kommt hier- 
von der Teilbetrag c cos « = 0,8c in Anrechnung, sodals sich 
nach Gl. (6) 


3 

o = 6 ,s EJ = 0,8 5 
und nach Gl. (11) 

3 
9 0,8 8 6.9594 1650 
ds 6? 0,0010 8 
berechnet. 
Damit wird nach Gl. (9) 
= v = 1650; p = 1 — 4 r = 6599; y = 4 + 6 y = 9904; 
H H 

1 = $ — - - 5 = N D — 9 = = . 

nach Gl. (10) mit Co = Cs 2 cos a’ C. = C; Ss C. cos a 


1650-6 /H H 
LE nti 2 


cos a 
folglich nach Gl. (5): 
| 9904 Mı — 6599 M. + 1650 M; = 4950 ae 
— 6599 Mı 9904 M, — 6599 M; + 1650 M, = 0. 


Unter Berücksichtigung der Beziehungen Mi = M. und 
M: = Mz ergibt sich aus diesen Gleichungen: 


Mi = M, = 
M, = 


a Nz = 0; 


Hiermit werden die wagerechten Seitenkräfte der Stütz- 
driicke 


H 1,98 
Co = Cs = 2 + „ H= 0,830 H 
1598 2,97 
=(4=-H—2 A H+’. H= 0,835 H 


Trigheitsmomente in der Klammer auf der rechten Seite des Ausdruckes 
for EJ hinzuzufügen. vergl. des Verfassers Aufsatz in der Zeitschrift 
für Architektur und Ingenieurwesen 1903 Heft 1. 

1) Vergl. die eben angegebene Quelle; der Wert 1,7 ist das Ver- 
hältnis der Dehnungskotffizienten (d. i. der umgekehrten Elastizitäts- 
moduln) des Betons für Zug und Druck. 

2) Vergl. den in der angeführten Quelle bewiesenen Satz: Ein auf 
Biegung beanspruchter Körper mit für Zug und Druck ungleichen Deh- 
nungskoédffizienten , und au kann wie ein einheitlicher Körper vom 
Dehnungskoéffizienten a, berechnet werden, wenn die gedrückten Flä- 
chenteile mit ihrem ag:a,fachen Werte in die Rechnung eingeführt 
werden. 
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1,98 2,97 2,97 
a ee, U 


— 1 
A A H = 0,835 H). 


= C; = H + 
Die Einspannungsmomente der Ständer werden damit dem 
absoluten Werte nach für die Endständer 


Ma, = Mp, = Ma, = Mn, = aa sear 3,32 H (gegen 2 H 


bei Fehlen des Windträgers), 


für alle Zwischenständer aber 


Ma, = Moa 0 ae 3,34 H (gegen 4 H bei Fehlen 
des Windträgers). 
Der Einflufs des Windträgers äufsert sich also in diesem 

Falle darin, dafs eine annähernd gleiche Verteilung des Ge- 

samtwinddruckmomentes (5 H h= 40 H) auf End- und Zwi- 

schenständer eintritt. 

Die wagerechten Knotenlasten des betrachteten Binders 
betragen (vergl. Z. 1900) je 675 kg, der Winddruck auf die 
(durch Ausmauerung oder Verglasung) als geschlossen vor- 
ausgesetzte Wand AB für ein Ständerfeld 6000 kg, sodafs 
genau genug i 


6 
H = 4-675 4+°°" 5700 kg, 
also „ oo = 7100 kg 
cos a 0,8 


eingeführt werden kann. Das gröfste Moment für den Wind- 
triger berechnet sich damit zu 
Man = 2,97 7100 — 21087 m kg. 
Ohne Berücksichtigung der Eiseneinlagen beträgt (wie 
vorhin berechnet) J = 3,0220 + 2,3161 = 5,3381 m+, sodafs sich 
die gröfsten Spannungen im Beton zu?) 


er: 24 kg / qem 
ug 53381 a 
21087 


5,3381 
berechnen, die zu den durch die senkrechten Lasten erzeugten 
Biegungsspannungen hinzutreten. 


b) Fachwerkförmig gegliederte Endständer. 


Unter Beibehaltung 
sämtlicher vorher einge- 


führter Zahlenwerte sollen 
die Endständer nach Fig. 
23 fachwerkförmig geglie- 
dert sein. 

Wir bestimmen zu- 
nächst die wagerechte Ver- 
schiebung des Punktes Bo, 
Fig. 23, unter Einflufs der 
wagerechten Kraft »eins« 


iR 23 


1) Hätte man die ungleichen Dehnungskoeffizienten des Betons für 
Zug und Druck nicht berücksichtigt, so ergäbe sich 
10? 
J = 0,05 - N 4,1667 m, 
des Betons = '/15 
hiermit 


Führt man gleichzeitig den Elastizitätsmodul 
des Elastizitätsmoduls für Eisen ein, so ergibt sich 7 = 526; 


H H 
Mı = M. = 1,96 - -- ; M = Mts = 2,92 i : 
COS d cos a 
ferner Co = O; = 0,827 H; Cy = O = 0,833 H; Ca = O = 0, 840 H. Die 
Unterschiede gegen die oben gefundenen Werte sind für die praktische 
Anwendung verschwindend klein. 


Läge ein eiserner Windträger (gebildet z. B. durch Wellblech- 
deckung) mit dem Trägheitsmoment J = 0,1615 m! vor, so würde 
v = 306; ferner 


H B 
M, = My = 1,92 ; My = M; = 2,86 : 
cos a 


cos a 
ferner Co = Cy = 0,820 H; Ci = Cy = 0,837 H; Cy = Cy = 0,843 H. 

Bei durchweg gleich elastischen Ständern erkennt man daher, dafs 
sich selbst für die weiten Grenzen 7 = 306 bis 7 = 1650 nennenswerte 
Unterschiede in den Werten C und damit in den Einspannungsmomenten M 
der Ständer nicht ergeben. 

2) Vergl. Zeitschrift für Architektur und Ingenieurwesen 1903 
Heft 1, sowie den aus dieser Quelle oben angeführten Satz. 


nach Gl. (2a). Zu dem Zwecke sind in der nachstehenden 
Zahlentafel die Stablängen Sm, die Stabflächen Fm und die 
durch diese Kraft »eins« hervorgerufenen Spannkräfte ©, 
endlich die Werte Sa = fiir jeden Stab des Fachwerkes 


| | 
| .  Stablinge Stabfläche Stab- 1 
Stab De | Em Fa spannkraft Se. — 
Ses i 

m qm 

| 
Bo-I | 2 X 8,00 | 1,00 3 390 
8 I-G | 70-70-9 E » 0,00236 — 0,50 947 
40 —1 2% 8,00 0, 0 
Untergure| fe 5, 70709 0,00236 — 0, 0 347 
40 — Bo 21 NP 26 8,00 0,00968 | 0,00 | 0 

Verti- ’ ? | 

kalen | 1-7 2UNP 14 Ja 0,00408 | — 0,50 | 490 
a Co- Do 2LJNP26 » | 0,00968 | — 0,50 207 
Dia- | 49-I' 24 11,31 500 86 oe ONT 2396 
gonalen | 1— Co 70-70-9 » ! + 0,71 2396 


8 
2 Sz. 2 — 10578 


zusammengestellt. Wir entnehmen dieser Zahlentafel den 


Wert 
10 573 
N E Fe E 
Damit wird für die Endständer 
0,8 6,9594 
n=n=6 63 10573 7,— = 204, 


während für alle übrigen Ständer der Wert » = 1650 auch 
hier gilt. Mit 51 = 4 + 204 + 5 1650 = 8458 sowie 


N 62 N es H) —9288-" und N,=0 
cos æ \2 1650 cos a 
wird nach Gl. (5) 
8458 Mı — 6599 M. + 1650 M. = 9288 -, 
* 


— 6599 Mı 9904 Ms — 6599 M; + 1650 M. = 0. 
Unter Berücksichtigung der Beziehungen Mi = M. und 
Mz =M, ergibt sich aus diesen Gleichungen: 


Mi = M. = 8,87 = 


M': = M; = 13,28 . . 


cos @ 


Hiermit werden die wagerechten Seitenkräfte der Stiitzen- 
drücke: 


H 
Co = C; = 2 + H = 1,978 H 
C1 = C. = H 2 A+ „ H = 0,251 H 
G=G=H+"'H-2 6 H+ „ KH 0,265 H)). 


Die Einspannungsmomente der Ständer werden damit 
dem absoluten Werte nach: 


1) Bei für Zug und Druck gleichen Elastizitätsmoduln des Betons 
und © ='/\5 E ergibt sich +9 =75 = 65 und yı = 2699; hiermit wird 


H H 
M, = My = 855- ; M= Mz = 12,76 è 
cos a cos a 


ferner Co = Cy = 1,925 H; Ci = O, = 0,278 H; Ca = C; = 0,298 H. 
Läge ein eiserner Windträger mit dem Trägheitsmoment I = 0,1615 m* 


vor, so würde % 1 = 38, yı = 1572, NI = 1722 und damit 


cos Q 

H H 
M = M, = 8,23 ; My = Mz = 12,24 ; 
cos a cos a 


ferner Co = Cs = 1,872 H; Ci = C. = 0,297 H; Ca = C3 = 0,332 H. 

Man erkennt, dafs bei gegenüber den Zwischenständern weniger 
elastischen Endständern die Werte M und C in stärkerem Mafse durch 
die Gröfse von v beeinflufst sind als bei durchweg gleich elastischen 
Ständern, immer aber noch nicht in dem Mafse, dafs ein bei der Be- 
stimmung von 7 etwa gemachter Fehler von 20 bis 30 vH für die Ein- 
spannungsmomente der Ständer bei der praktischen Anwendung von 
wesentlichem Einflusse wire, 
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Ma, = Mo, = Ma, = Mo, = ae = 7,91 H (gegen 2H beim 
Fehlen des Windträgers), 
0,257 Hh 
Mı, = Mo, = Ma, = MY. = - - = 1,08 i (gegen 4 H beim 
Fehlen des 
M., = Mp, = Ma, = Mo, = 2 H = 1, H) Windträgers). 


Man erkennt, welche aufserordentliche Entlastung der Wind- 
träger bei fachwerkförmig gegliederten Endständern (Eisen- 
fachwerk-Giebelwänden) für die Zwischenständer herbeiführt, 
und dafs hierdurch Ersparnisse an Eisen erzielt werden 
können, denen gegenüber der Mehraufwand an Mühe und 
Zeit bei der Berechnung überhaupt nicht ins Gewicht fällt). 


Das gröfste Moment für den Windträger wird 
Max = 13,28. 7100 = 94288 mkg, 


daher die Spannungen im Beton (ohne Berücksichtigung der 
Eiseneinlagen): 


94288 
0 = - 5,66 = 10,0 kg / cm 
oe 5,3881 ? q 
94288 
Odtuck = 5 4,34 1,7 = 13,0 kg / qem. 
7 


Auf die Giebelwand wirkt die Horizontalkraft 
Co == 1,978:5700 = O 11 300 kg. 

Sie erzeugt in den Diagonalen, Fig. 23, nach der vor- 

hergehenden Zahlentafel die Kraft 
D = + 0,11:11300 = rd. + 8000 kg, 

sodafs die gewählten beiden Winkeleisen 70-70-9 mit 20 qem 
Fläche bei Berücksichtigung der Nietverschwächungen reich- 
lich genügen. Dafs auch die für die übrigen Stäbe der End- 
ständer gewählten Profile den durch die Kraft C, erzeugten 
Spannkräften genügen, ist aus der vorhergehenden Zahlen- 
tafel leicht zu erkennen. 


c) Gemauerte Endständer. 


Mit Beibehalt sämtlicher unter a) eingeführter Zahlen- 
werte sollen die Endständer durch die 0,38 m starken ge- 
mauerten Giebelwände gebildet werden. Unter der Voraus- 
setzung, dafs auch diese Wände den für die übrigen Ständer 
zugrunde gelegten Elastizitätsgesetzen folgen ?), berechnen sich 
für die Endständer die folgenden Werte: 

163 


Jo = J; = 0,38 ° = 129,7 m? 
A? 
eee 


ES 
Oo = O; = 6 co COS A = leh? ~~. 
0 5 Co S EJ 9 EoJo 
Führt man den Elastizititsmodul Eo des Mauerwerkes 
= 1/19 des Elastizitätsmoduls Æ des Eisens ein, so wird 
Co 1,6:°8* 6,9594°10 


1) Für die Zwischendecken der Fabrikgebäude ergibt sich hier- 
aus als Nutzanwendung, dafs man auch diese Decken stets als durch- 
laufende vollwandige Träger, d. h. als Betoneisendecken ausbilden 
sollte, bei welchen die Eiseneinlagen, über den Flanschen der T- Triger 
liegend, von einer Längswand zur andern und von einer Giebelwand 
zur andern derart durchlaufen, dafs die ganze Decke eine einheitliche 
Platte bildet. Die überträgt die wagerechten Lasten, das sind bei 
Fabrikgebäuden aufser dem Winddruck vor allem die durch die ar- 
beitenden Maschinen erzeugten Horlzontalkräfte, mit ihrem gröfsten 
Teil auf die zu ihrer Aufnahme besonders geeigneten Giebelwände. Da- 
zu kommt, dafs eine solehe durchlaufende Deckenplatte die Stöſse und 
Erschütterungen der Maschinen vorzüglich zu verarbeiten und für das 
Gebäude unschädlich zu machen vermag, da sie, wenn überhaupt, mit 
ihrer ganzen Masse in Schwingung geraten müſste; ein Umstand, den 
ich bei unter den schwierigsten Verhältnissen aufgestellten Dampf- 
maschinen mehrfach durch die praktische Ausführung zu erproben Ge- 
legenheit hatte. Bei der Auswahl einer der in neuerer Zeit massenhaft 
angebotenen Deckenkonstruktionen für Fabrikneubauten sollte man diese 
Umstände niemals aufser Betracht lassen. 

2) Es wird sich zeigen, dafs es für das Endergebnis nicht von Be 
lang ist, ob diese Voraussetzung vollständig zutrifft oder nicht, in- 
sofern bei der praktischen Anwendung gemauerte Giebelwände als End- 
ständer gegenüber eisernen Zwischenständern als starr in die Rechnung 
eingeführt werden können. 


Band 47. Nr. 42. 
17. Oktober 1903. 


während für alle Zwischenständer wieder » = 1650 einzu- 
führen ist. Mit 


yı = 4+ 0,3 + 5:1650 = 8254,3, 


er (1680 — 2 H+ H) = 9899,1 F 
cosa 2 1650 cos 
und W = 0 wird nach Gl. (5) 


8254,3 Mı — 6599 M. + 1650 M. = 9899,1 - n 


cos a 


— 6599 Mi + 9904M; — 6599M; + 1650 M. = 0. 
Aus diesen Gleichungen folgt: 
Mi = Mı = 11,74 u. 


COB (t 


7 


mM, = 


ferner 
Co = O; = 2,457 H; Ch C; = 0,017 H; Cy = Cy = 0,027 H. 


Damit berechnen sich die Einspannungsmomente der 
Zwischenstiinder dem absoluten Werte nach zu 


_ _ _ 0,017 H (gegen 4 H 

Ma, = Mp, = Ma, = Mn, = = 0,068 H beim Fehlen 
0,027 Hh _ des 

Ma, = Mn, = Ma, = Mn, = we 0,108 H Windträgers), 


während jede Giebelmauer das Moment 
Mo = M; = 2,457 Hh = 19,66 H 

aufzunehmen hat. Man erkennt aus diesen Zahlen, dafs der 
Einflufs der Einspannung der Zwischenständer umsomehr 
verschwindet, je starrer die Endständer sind!). Wären die 
Zwischenständer frei drehbar gelagert, so würde das Moment 
jeder Giebelmauer Mo = M. = 2,5 Ih = 20 H, Fig. 21b, das 
grölste Moment des ee aber 

M. = M = 2 12— F 6 aig - 

cos a coB a co8 a 

betragen, und ein Vergleich mit den obigen Zahlenwerten 
lehrt, dafs je starrer die Endständer sind, um so eher die 
frei drehbare Auflagerung der Zwischenständer gegenüber 
ihrer festen Einspannung in Frage kommt; die Entscheidung 
dieser Frage ist selbstverständlich noch von andern Einflüssen 
abhängig, deren Besprechung aber einer besonderen Unter- 
suchung vorbehalten bleiben mufs. 

Das gesamte von einer Giebelmauer aufzunehmende Mo- 
ment berechnet sich in der Höhe æ unterhalb der Geraden 
Bo Co zu 

M. = 2,457:5700x = 14005 m: kg. 


Das Widerstandsmoment der Mauer berechnet sich zu 
W 38 1600" = 16213333 em’. 
Unter der eingangs gemachten Voraussetzung entsteht 
daher durch das Moment M, im Mauerwerk die Zugspannung 
ne 1400 500z 


ENN . = 0,092 kg / qem. 
16 213 333 N 


Durch das eigene Gewicht (1600 kg/cbm) entsteht aber 
an dieser Stelle im Mauerwerk die Druckspannung 
Kacuck = 0, 10,01 16002 = 0,16 a kg / qem, 
sodafs die Mauer zur Aufnahme der Windmomente um so 
mehr genügende Stärke besitzt, als ihre Belastungen durch 
das Dach und das dreieckige Giebelfeld sowie durch die (bei 
16 m Länge und 8 m Höhe auf alle Fülle an den Ecken und 
an 3 oder 4 Zwischenpunkten) anzuordnenden Pfeilervorlagen 
in der Rechnung vernachlässigt sind. 
Das gröfste Moment für den Windträger wird 
Minnx = 17,58 7100 = 124818 mkg; 
daher die Spannungen im Beton (ohne Berücksichtigung der 
Eiseneinlagen) 
Seng 124816 5 
5,3381 
124818 
5,3881 


66 = 13, 2 kg / dem 


Odsuck = 4 534 1 57 = 17 72 an 


1) Bezüglich der Anwendung auf Zwischendecken gilt das vorher 
Gesagte. 
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d) Starre Endständer. 


Für starre Endständer ist 
Vo = 15 = 0, n= 4+ 5:1650 = 8254 


ee IT se 
COB q co8 a 
und N: = 0; folglich nach Gl. (5): 
A 
8254M, — 6599 WM, + 1650 M, = 9900 rt 
e 


— 6599 Mi + 9904M; — 6599 Ms + 1650 M. = 0. 
Aus diesen Gleichungen ergibt sich 


Mı = M. = 11,74 a 


cos a 
M, = Ms = 17,58 y, 
cos @ 
und man erkennt aus einem Vergleich mit den unter e) ge- 
fundenen Werten, dafs es für die praktische Anwendung 
stets zulässig ist, gemauerte Giebelwände als starre Endständer 
anzusehen). 


) Bei für Zug und Druck gleichen Elastizitätsmoduln des Betons 
und E= !/,s E wird für gemauerte Endständer 


70 = 15 = 0,16, ;ı = 8254,16, Ni = 9899,52 heed 


we 


damit wird 


H 
DM, = M. = 11,22 on ; M, = Mz = 16,74 a 
a 


Unter denselben Voraussetzungen würde man für starre End- 


ständer 


H H 
Mi = M,= 11,22 : Me = Ms = 16,74 — 
cos a co 


8 (t 
erhalten. 


Für einen eisernen Windträger vom Trigheltsmoment I = 0,1615 m! 
würden sich für gemauerte Endständer, wenn der Elustizität-modul des 
Mauerwerkes mit 1, des Elastizitätsmoduls für Eisen eingeführt wird, 
mit 7o = rt5 = 0,1 die Werte 


H 
NM, = M. = 10, — M, = Ms = 15, 93 8 


ergeben. Unter denselben 5 würde man für starre 
Endständer 
H H 
M, = M, = = 10,733 = ; D. = Ms = 15,94 
cos te co 
erhalten. 


Auch bei dlesen Beispielen bestätigt sich daher die oben geſundene 
Regel, dafs gemauerte Gicbelwände als starre Endständer eingeführt 
wırden können. 

Man erkennt ferner auch hier aus einem Vergleich der Werte 7 
und der zugehörigen Werte von M, daſs ein Fehler von 20 bis 30 vH 
bei der Be-timmunx der -Werte keine bei der praktischen Anwendung 
ins Gewicht fallenden Schwankungen der M. Werte nach sich zieht. 


2) Berücksichtigt man bei Aufstellung der Gl. (4) den Einfluß der 
Schubspannungen und bezeichnet mit F dle Fläche, mit © den Gleit- 
modul des Windträgers, so nimmt sie die Form an: 


6 C | 3 EJ 
N „1 On ARNE N m bu 0 +k zu ) 
M. ıb (1 - k MANET * (bm + IFI G ö bn be. 1 
M b (1 k 6 EI Rn 6 U 6 R + 
= Sree ere = G85, 1 bin bm +1 
j b Öm — Omn — Ona —O 
--3. E . % n 68 (5 ä =) (ia), 
bm bm +1 


wu k eine von der Querschnittform abhängige Zahl ist. 
Men hat daher in Gl. (70) das erste Glied ba durch 
6 CI 
bm (1-2 „1 J, 
. Dim 
in Gl. (7e) aber 2 (bm + bm 41) durch 
363 


(b m+i +k G8 be EE 


entsprechend in Gl. (9b) 1 durch (14 


>» > (9c) 4 =* . 


zu ersetzen (vergl. Müller Breslau, Graph. Stat. II, 2). 


Für einen eisernen Windträger vom Trägheitsmoment IS, 1615 m“. 


2 2 J 
Gleitmodul & = = E, x= 1,2, 5 = 10: (vergl. Fig. 21a) wird 
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| Spannkräfte 


g ` i 

Stab E A £ . Sy = | | az So Se So S: S (6 + S. (S. + Ss) SiS. + Sz) S, 
sla, FT S. | G 8. © 
9 a ae cos a ＋ 1 — + | — er E 8 + bie 


| | 

Fo — Pi 8 6 — 1,20 +0,48 7 0,36 | + 0,24 + 0,12 0,576 0,432 

FI — F} a. » | — 1,80 + 0,36 7 0,72 + 0,48 + 0, 24 0,648 1,296 

Fa — F; Z > 0,008323 1858 | — 1,80 + 0,24 + 0,48 | + 0,73 + 0,33 | 0,482 0,864 

FZ — F. > — 1,80 + 0,24 | + 0,48 | + 0,72 | + 0,86 0,432 0,864 

F. Fs — >, Ze, 7 0,12 + 0,24 | + 0,386 | + 0,48 0,144 44 0,288 

80 — B; er 7 o 0 0 0 0 ol 10. 0 0 | 0 

Bı — B3 À > +1,20 — 0,48 — 0,6 — 0,24 — 0,12 0,576 0,432 0,288 0,288 0,216 | 

By— B; 2 > | 0,00823 1858| 1.80 — 0,36 — 0,72 | 0,48 — 0,34 0,648 1,296 0,216 0,432 0,864 

B; — B. » +1,20 | — o, 12 —024 | — 0,36 — 0,48 0,144 0,288 | 0,072 0,073 0,144 

B. — Bs | > i 0 0 0O 0 oI 0 0 to; Io I 0 > 

Bo— Fo 5 o! 10 — 2,50 | + 0,80 | + 0,60 | + 0,40 | + 0,20 ' 2,000 | 1,500 0,800 0,800 0,600 

BI Fi |Z. > — 2,00 — 0,20 | + 0,60 | + 0,40 | + 0,20 | 0,400 | 1,200] 0 0,200 | 0,600 

B,—F, | 2S » — 1,00 —0,20 | — 0,40 | + 0, 40 + 0,20 | 0,200 0,400 0 0 0 

ad 39 ’ ? ? U 7 7 | 

By— Fy |87 „ 90088 263% — 1,00 0 0 0 0 0 0 0 o | o 

B. — F. | 2 SS » | — 2,00 | + 0,20 : + 0,49 | + 0,60 | — 0,20 0, 400 0,800] 0 0, 200 0,400 
B-P |ua + I- 2,50 +0,20 ' +0,40 | + 0,60 | + 0,80 .0,500| | 1,000 | 0,200 0,200 0,400 

Fo—B, | 39| 11,66 + 2,34 — 0,94 — 0,70 — 0,47 — 0, 23 2,20 200 1,638 1, „100 1.100 0,819 

F-B|#. » | + 1,17 | + 0,23 —0,70 | - 0,47 | — 0,23 | 0,269 0,819] 0 0,269 | 0,819 

Fa B 5 » 0,0015 | 7773 0 +0,23 +0,47 —0,47 — 0,28 0 0 0 0 0 

BF. 3 +1,17 — 0,23 — 0, — 0.20 + 0,88 0, 269 0,550] 0 | 0,269 0,550 

B-R | =o „ +2,34 | — 0,23 — 0,47 — 0,70 — 0,9 0,538 | 1,100 | 0 269 | 0,269 0,550 

B) Fachwerkförmig gegliederter Windträger. Fig. 24. 


Die Gurtungen des nach Fig. 21b fachwerkförmig ge- 
gliederten Windträgers sollen durch die je aus einem J-Eisen 8 
NP 20 bestehenden First- und Traufpfetten !), die Vertikalen 3| 3 “| | >| 3| 
durch die (nach Z. 1900 aus 2 Winkeleisen 100 - 100-10 | — —780 1—7,80 1 — 
gebildeten) Binderobergurte, die Diagonalen je durch ein 


Multiplikator: 25 a 


Winkeleisen 80-80-10 gebildet sein. | : 
Fig. 24 zeigt den statisch bestimmten (nur auf den bei- 7 


den Endständern aufgelagerten), in den Knotenpunkten mit LU. 

- - belasteten Windträger, dessen durch me dividierte Spann- 
C 

kräfte So in der Figur beigeschrieben sind. Die Bestimmung 


dieser sowie der Spannkräfte Si bis ©, für die Lastzustände , , 
zusammengestellt und aus ihnen die unter den Suminen- 


Cı 04 ı 
e , Kemer weiteren Erläuterung: | zeichen der Gleichung (29) vorkommenden Produkte berech- 
Sämtliche Spannkräfte sind in der vorstehenden Zahlentafel | no Durch Summierung dieser Produkte ergeben sich die 
erte: 
68 5 10 ESS a 263: 
I SEEN a 1600: — = — (2,232 + 1,368) 1858 — 2,3 2632 
ser 65 3 12 2 2.85 2.344, | a ( 
35 = O7; 65 = 14. | — 2,738°7773 = — 34025 
tafel die Werte M und C berechnet; zum Vergleich sind die vorher 

bei Vernachlässigung des Einflusses der Schubkräfte gefundenen Werte — 4,107°7773 = — 53417 


in Klammern zugefügt, und dieser Vergleich lehrt, daß bei ungleich 
elastischen Ständern der Einfluß der Schubkräfte im allgemeinen nicht 
vernachlässigt werden darf. Bei der vorliegenden Aufgabe dürften 
allerdings in den meisten Fällen der praktischen Anwendung auch 
schon die eingeklammerten Zahlen bei der Unsicherheit in der Annahme 
der Größen H, k, ® und » brauchbare Näherungswerte darstellen; 
eine nennenswerte Erschwerung erfährt aber die Rechnung durch Be- 


CIG (S, + S.) 0 = (0,864 + 0,576)1858 + 1,0: 2632 
+ 1,369: 7773 = 15949 


CZE (S: + © ES. (Si + S.) 0 = (1,368 + 0,792) 1858 
+ 1,0:2632 + 1,369°7773 = 17287 


Auf Grund dieser Zahlenwerte sind in der nachstehenden Zablen- F EIS, Soe: H — — (3,744 + 2,010)1858 — 4,1:2632 
cos a 
| 
' OLS: (5: + S2) = (2,376 + 1,224) 1858 + 2,0- 2632 


rücksichtigung der Schubkräfte nicht. | + 2,738 7773 = 332 
E 2 2 . : 8 22 2 y 2 28 
alle Ständer | = Endständer ndlich ist in Gl. (29) für 2H der Wert —— einzu 
glelchmasig tachwerkformig gemauert oder führen. 
elastisch 
gegliedert | starr 
a) Durchweg gleichmäfsig ausgebildete eiserne 
Ständer (J = 0,0010 mt). 
M. = M. | 152 | Me 9,15 H Il 
(1,92) (8,23) 4010.73) cos a Für alle Ständer berechnen sich die Werte c nach 
LM 2,74 11,22 | 14,38 H Gl. (33a) zu 
van (2,86) (12,24) | (15,9) coun Pe 385 333 
e | 0.810 1,63? 2125 | = 62% 6 E. O, %% e ` 
i (0,820) | (1,872) (2,288) fo Hiervon kommt für den unter dem Winkel « gegen die 
95839 0,333 0,146 Wagerechte geneigten Windträger der Teilbetrag 
| (0,837) | (0,297) ' (0,080) | = e N gt äg ag 
PEN ä 2 7 cpa 2 Pe A 
=c 0,854 0,400 0,229 fs e 333. 0,8 = 68 266 
= (0,843) (0,332) (0,132) E E 
) die an den Stofsstellen selbstverständlich mit ihrer vollen in Anrechnung. Es ergibt sich damit nach Gl. (29) mit 


Fläche zu verlaschen sind. E = E: 
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0= — 34025 H 68266 En a (15949 + 2.68 266) 
cosa 2 cosa cos a 
+ a (17287 + 68 266) 
cos a i 
0 =— 53417 F —— 68 266 enge Ai (17287 + 68 266) 
cos at 2cosa cosa 


Æ > (33 235 + 2-68 266). 
cos a 


Aus diesen Gleichungen berechnet sich 
Cı = C. = 0,839 H 
Ca = C; = 0,843 H. 

Würde man die Formänderungsarbeit der Fiillungsstiibe 
vernachlässigen, die Summierung also nur über die beiden 
Gurtungen erstrecken, so ergäbe sich 

Cı C. = 0,836 H; Cy = C; = 0,845 H. 

Diese Vernachlässigung -entspricht der Auffassung des 
fachwerkförmig gegliederten als vollwandigen Trägers; führt 
man für letzteren das aus den beiden J-Eisen NP 20 (mit je 
32,3 qcm Fläche) errechnete Trägheitsmoment, das sich genau 
genug zu 5 
J = 2 -0,00323 5? = 0,1615 Mt 
berechnet, ein, so ergibt (wie oben berechnet) die Einführung 
eines vollwandigen Trägers die Werte 

Ci = Cy = 0,837 H 
C = C; = 0,843 H. 

Bei durchweg gleich elastischen Stiitzen kann daher der 
fachwerkförmig gegliederte Windträger wie ein vollwandiger 
berechnet werden. 


Die durch die Kräfte und . in den Stäben des 
cos a cos a 
Windträgers erzeugten Spannkräfte sind (durch Br divi- 
diert) in Fig. 25 eingeschrieben. 
Fig. 25. 


Multiplikator : Z i 


Die gröfste Gurtkraft wird + 0,29 7100 = + 2060 kg, so- 
dafs die im J-Eisen NP20 als Pfette vorhandene Biegungsspan- 


nung um + 575 = 64 kg / ſem vermehrt wird; der Binder- 
m Sa 1,16 +7100 
obergurt erleidet eine zusätzliche Druckspannung ~—— 


= 217 kr/gem, während die grölste Spannung der Diagona- 
len (bei Berücksichtigung der Nietverschwächungen) : ra 
= 202 kg/gem wird. | 

b) Fachwerkförmig gegliederte Endständer. 


Mit dem früher berechneten Werte 


10 573 8458 
Co COS A = Cs COS A = — E - 0,8 = 
ergeben sich nach Gl. (29) die Gleichungen: 
H 5 H 
0 = — 34025 — 8458 - - 
CoB a 2 cos a 


Ch Cə 


-+ (15949 + 8458 + 68266) + (17287 + 8458) 
cos a eos ce 


H 
-— 8458 


cos «a 


0 = — 53417 5H ay (17287 +8458) 
8a 


2 cosa co 
+ ae (33 235 + 8458 + 68 266). 
COB a 
Aus diesen Gleichungen folgen die Werte 


Cı = C. = 0,435 H 
C = O = 0,576 H. 


| 
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Würde man wieder die Formänderungsarbeit der Fül- 

lungsstäbe vernachlässigen, so erhielte man 
Cı = Cy = 0,331 H 
Cı = C; = 0,342 H. 

Es ergibt sich hieraus, dafs bei ungleich elastischen 
Stindern die Formänderungsarbeit der Füllungsstäbe nicht 
vernachlässigt!) werden darf. 

Im übrigen findet auch hier eine weitgehende Entlastung 
der Zwischenständer statt, sodafs die unter Ab) angeknüpf- 
ten Bemerkungen auch hier ihre Gültigkeit haben. 


c) Starre Endständer. 


Für starre Endständer (also auch für gemauerte -Giebel- 


wände) ist co = cs = 0 einzuführen, und man erhält nach 
Gl. (29): 


0 34025 * a (15949 + 68266) + Č 17? 
Ze j PERS. ara) + 26 Teen 7287 
7 H C1 Cy =; 
0= — 53417 + 17287+ (33235 68 266). 
cos a cos «a cos «a 


Aus diesen Gleichungen ergibt sich 


Ci = C. = 0,307 H 
C: G = 0,474 H’). 


H 
Fig. 26 enthält wieder die durch iaia dividierten Spann- 


kräfte des Windträgers. 
1,05. 7100 


32,3 


Die Pfetten erhalten eine Zusatz- 


spannung von = 231 kg/qem, die Binderobergurte von 


Fig. 26. 


Multiplikator a 


S Q “ 
— 0,731 1051 — 1,05 7205 —O 73 


OS 


-7,72 


N 
N 
1 53 . 7100 2 . e .. 
: gg 236 kg/qem, während die Diagonalen eine gröfste 
1,43 7100 . 
Spannung „„ 2 781 kg/ qem bei Berücksichtigung der 


13 
Nietverschwächungen erleiden. 


B) Einflufs der senkrechten Kräfte und der 
Wärmeänderungen. 


Wir beginnen mit einem Zahlenbeispiel, indem wir uns 
das vorher berechnete System, Fig. 21b, nicht nur in den 
Punkten B, sondern auch in den Punkten F mit den in die 


H 
Ebene des Windtriigers fallenden Kräften ~ „q belastet den- 
ken, Fig. 27. Die vorher angewendeten Gleichungen (29) 


Fig. 27. 


Multiplikator: ex 


ZEICHEN, 
lo fy 3 Fy fs 


— 25 


AY 


Zr 


1) Vergl. hierüber Zeitschr. f. Bauw. 1894 S. 597, wo A. Zschetzsche 
für den Träger auf 3 Stützen nachweist, dafs bei der Bestimmung des 
Einflusses einer Stützenüberhöhung die Formiinderungsarbeit der Fül- 
lungsglieder in Rechnung zu ziehen ist, 

2) Bei Vernachlässigung der Formänderungsarbeit der Füllungs- 
stäbe würden sich die ganz verschiedenen Werte Q = (4 = 0,088 und 
Cy = C3 = 0,138 ergeben, während die Berechnung als vollwandiger 
Träger (mit J = 0,1615 mt) nach dem oben Gesagten zu den Werten 
Ci = C, = 0,080 und Cy = Cs = 0,132 führen würde. 


2 


7 
en N 
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behalten auch hier ihre Gültigkeit; nur ist zu beachten, dafs 
die Summe der äufseren Kräfte 2// = 0 wird, dafs ferner 
Spannkräfte So nur in den Stäben B auftreten, nämlich 


H 
B. Fo = B, F, = —0,5 888 und Bi Fi = B: F. = B; Fa == B, F; 


H b 2 
= — ; mit den Werten ©, und ©, der vorigen Zahlen- 


cos n 
tafel berechnet sich daher: 
f H 
E Si Sou: iat 2632 [— 0,5 (0,50 +0,20) 
— 1,0 (— 0,20 — 0,20 +0,20)] — — 790 
. H 
(FS 2S. Soe: cog ve T 2832 [= 0,5 (0, 0, 10) 
— 1,0 (＋ 0,50 — 0,40 ＋ 0,40)] = — 2895. 


Mit diesen Zahlenwerten ergeben sich nach Gl. (29) zu- 
nächst für durchweg gleichmäfsig ausgebildete eiserne Ständer 


68 266 ; ; 
p 7 Z €) die beiden Gleichungen: 


~ 


(3 = 0,0010 M$, € = 


H O. 
0 = — 790- + (15949 +2 68266) 
co8 a cos a 
C. 
* (17237463266) 
cos nat 
II Ci ; 
0 = — 2895 (17287768 266) 
cos a COs «t 
C 22 22925 49 » +») * 
eos 70 (33 239- 2 68 266), 
aus welchen sich Ci = — 0, 00611 
C = + 0, 6201 H, 
folglich wegen 2H = 0 
Co = — (— 0,061+0,0201) H = — 0,0140 17 


ergibt. 
Für nach Fig. 23 fachwerkförmig gegliederte Endstiinder 
ergeben sich in gleicher Weise die Werte 
C = + 0, 0015 H; Cy = + 0,0260 H; 


folglich Co = — (0,0015 + 0, 2% = — 0,0275 H. 


Für starre Endständer endlich wird 
Ci = + 0,0037 H; C = + 0,0279 H; 


folglich Co = — (0,0037 + 0,0279) H = — 0,0816 H. 


Der Einflufs der in Fig. 27 dargestellten Belastung auf 
die Stützendrücke C ist darnach, wie zu erwarten war, so 
gering, dafs er für die praktische Anwendung stets vernach- 
lässigt werden kann. 

Nun äufsert sich aber der Einflufs der senkrechten 
Belastung des auf den Ständern AB und CD, Fig. 28, in den 
Punkten B und C gelenkig gelagerten Binders sowie einer 
Wärmeänderung aller oder einzelner Binderstäbe auf den 
Binder selbst darin, dafs in den Punkten B und C zwei 


Bergischer B.-V. 


Zeitschrift dos Vereines 
deutscher Ingenieure. 


wagerechte gleiche, entgegengesetzt gerichtete Kräfte X her- 

vorgerufen werden. Wird also in der Ebene BC ein Wind- 

triger zwischen den Bindern angeordnet, so steht dieser 

unter der Wirkung der gleichen, aber enigerengesetzt ge- 

; 34 x 

richteten Kriifte - --. 
ce 


08 rt 


Der Einflufs einer solchen Belastung. 


Fig. 27, auf die Stützendrücke C und damit auf die Fin- 
spannungsmomente der Ständer kann aber, wie vorhin ge- 
zeigt, praktisch stets ver- 
nachlässigt werden, und 
das hier umsomehr, als 
einmal die Kräfte X, ver- 
glichen mit den Windkräf- 
ten, nur gering sind, dann 
aber die volle senkrechte 
Belastung (ständige Last 
-+ Schnee) wenn überhaupt, 
so doch nur selten mit 
der gröfsten Winddruck- 
belastung (150 kg/qm) zu- 
saminentrifit, für diesen 
also jedenfalls sehr selte- 
nen Fall ohne Bedenken eine Erhöhung der für durchschnitt- 
liche Verhältnisse festgesetzten zulässigen Inanspruchnahme 
(1000 kg/ gem) gestattet werden kann. 

Der Einflufs der senkrechten Belastungen sowie der 
Wärmeänderungen der Binder auf den Windträger kann dit- 
her in der praktischen Anwendung vernachlässigt, der Ein- 
fluls auf die Einspannungsmomente der Ständer und Spann- 
kräfte der Binderstäbe demnach nach den in Z. 1900 aufge- 
stellten Regeln berechnet werden, gleichviel ob alle Binder 
durch Ständerpaare, oder ob einzelne Binder von auf den 
Ständern ruhenden Längsträgern unterstützt sind./ Die in 
letzterem Falle an den in Z. 1900 durchgeführten Rechnungen 
anzubringenden Aenderungen sind so durchsichtig, dafs ihre 
weitere Erörterung sich erübrigt. 

Es bedarf zum Schlusse nur noch des Hinweises, dafs 
die vorausgehenden Berechnungen auf der Voraussetzung 
fufsen, dafs in dem durch Binder und Windträger gebildeten 
räumlichen System nur ein einziges der Auflager B und 
C durch drei Auflagerkräite räumlich festgelegt, alle übrigen 
Auflager B und C aber parallel der Längsachse des Ge- 
bäudes frei beweglich sind. Diese Voraussetzung trifit in 
Wirklichkeit nicht zu, weil der Bierungswiderstand der Stiin- 
der parallel zur Gebäudeachse die freie Bewegung der Punkte 
Bund C in der Längsrichtung behindert. Dadurch entstehen 
im Windträger zusätzliche Spannungen, die aber so gering 
sind, dafs sie, besonders im Vergleich mit den durch den 
Winddruck hervorgerufenen Spannungen, für die praktische 
Anwendung vernachlässigt werden können. Sie werden 
zweckmälsig bei der Untersuchung der Wirkung des auf die 
Giebelwände treffenden Winddruckes rechnerisch verfolgt. 


Fig. 28. 


cos% 
xc 
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Sitzungsberichte der Bezirksvereine. 


Eingegangen 11. Mai 1903. 
Bergischer Bezirksverein. 


Sitzung vom 7. April 1903. 
Vorsitzender: Hr. Köhler. Schriftführer: Hr: Heim. 


Nach Erledigung geschäftlicher Dinge spricht Hr. Berner 
über überhitzten Dampf und seine Verwendung. 


Darauf spricht Hr. Heim über Neuerungen in der 
Feilenfabrikation. 


Die eine der beiden Neuerungen, die der Redner vor- 
führt, betrifit die Herstellung eines sogenannten wellenförmi- 
gen Hiebes, die andre ein besonderes Verfahren zum Sehär- 
fen der Feilenzähne. Der wellenförmige Hieb besteht aus 
Hieben von periodisch wechselnder Weite; er wird erzeugt, 
indem man die Schaltbewegung abwechselnd beschleunigt 
und verlangsamt. Durch das neue Schärfverfahren sucht 
der Erfinder jeden Feilenzahn an seiner Schneide zu schär- 
fen, wie man etwa ein Messer schleift. Er erreicht dies durch 
eine rasch kreisende Stahlbürstenwalze, die unter kräftigem 
Druck über die mit einer Schärfmasse aus Schmirgelstaub 


und Oel bestrichene Feile geführt wird. Beide Verfahren sind 
der Firma Gebr. Erlenwein & Co. in Edenkoben patentiert. 


Der Redner hat einen Vergleich mit zwei Feilen gleicher 
Größe, einer ungeschärften und einer geschärften, in folgen- 
der Weise anstellen lassen. Mit der ungeschärften Feile wurde 
ein Flacheisenstück auf der Stirnfläche solange bearbeitet, 
bis die Feile eine wesentliche Abnutzung zeigte, wobei die 
Anzahl der Feilstriche und die abgefeilte Eisenmenge fest- 
gestellt wurden. Hierauf wurde von demselben Manne mit der 
geschärften Feile die gleiche Eisenmenge abgefeilt, wobei 
ebenfalls die Feilstriche gezählt wurden. Mit der ungeschärf- 
ten Feile waren rd. 12000, mit der geschärften nur rd. 
9600 Feilstriche nötig, um 47 ccm Eisen abzufeilen. Um 
Fehler infolge der Ermüdung zu vermeiden, wurde der Ver- 
such über einen längeren Zeitraum ausgedehnt und täglich 
nur etwa ½ st darauf verwendet. 


In der anschließenden Erörterung erklärt Hr. Winter- 
hoff, daß der wellenförmige Hieb an sich nichts Neues sei 
und daß er selbst eine Feilenhaumaschine für diesen Zweck 
konstruiert habe. 


Rand 47. Nr. 42. 
17. Oktober 1903. 


Eingegangen 11. Mai 1903. 
Karlsruher Bezirksverein. 
Sitzung vom 27. April 1903. 
Vorsitzender: Hr. Brauer. Schriftführer: Hr. Meuth. 
Anwesend rd. 50 Mitglieder und 200 Giiste. 


Hr. Prof. Haber (Gast) spricht über technische Bilder 
aus den Vereinigten Staaten und Deutschlands Stel- 
lung zur Weltausstellung in St. Louis. 

Der Vortragende weist auf den regen Handelsverkehr 
zwischen den Vereinigten Staaten und Deutschland hin und 
hebt hervor, daß trotzdem die Vorstellungen, die das eine 
Land von den Leuten und Einrichtungen des andern habe, 
noch recht unklar und oft ganz falsch sind. Er geht dann 
auf die rasche Entwicklung in Amerika, insbesondere auf 
technischem Gebiete, näher ein. Wie er ausführt, ist der Be- 
sucher in den Vereinigten Staaten zunächst von den groß- 
artigen technischen Anlagen überwältigt, bald aber wird er 
ernüchtert, wenn er merkt, daß das fachliche Können in den 
einzelnen Zweigen dort nicht größer, die gesamte Bildung 
sogar geringer ist als bei uns. Zu einem richtigen Urteil ge- 
langt man, wenn man sich klar macht, daß unser Maßstab 
falsch und die ganze Kultur drüben andersartig ist. Unsre 
Entwicklung geht in die Tiefe, die amerikanische in die Breite. 
Die Entwicklung in die Tiefe kennzeichnet das Land der alten 
Kultur, wo die natürlichen Schätze nicht mehr der Entdeckung 
oder der ersten Benutzung harren; die Entwicklung in die 
Breite ist die Eigenheit des Koloniallandes, das die geistigen 
Schätze, die andere Völker in vielhundertjibriger Arbeit 
erworben haben, zur Erschließung seiner jungfräulichen Reich- 
tiimer übernimmt und verwendet. Unternehmungsgeist und 
Selbstvertrauen, der Mangel an billigen Arbeitskräften, die 
riiumliche Größe des Landes und die weite Ausbreitung 
der natürlichen Schätze vereinigen sich, um Anlagen von 
einem Umfang und einer Großartigkeit zustande kommen zu 
lassen, wie sie in den engeren Verhältnissen unsrer räumlich 
kleineren und dichter bevölkerten Heimat nicht möglich sind. 

Der Vortragende wendet sich alsdann dem Unterrichts- 
wesen, insbesondere dem technischen Unterricht, zu und hebt 
als Eigenart der amerikanischen Ingenieurerziehung hervor, 
daß der Ingenieur mehr in der Werkstatt und weniger am 
Zeichenbrett lernt. 

Sodann geht er auf den Reichtum Amerikas an Boden- 
schätzen ein und bezeichnet insbesondere die Vereinigten 
Staaten als das Land der billigen Kohle. Die Statistik zeigt, 
daß die deutsche Kohle im großen Durchschnitt um 35 vH 
teurer ist als die amerikanische. Nach Ansicht des Vor- 
tragenden ist aber in Wahrheit der Unterschied noch grö- 
Ber; denn in dem deutschen Durchschnitt ist ein großer 
Posten minderwertiger Braunkohle eingeschlossen, der drü- 
ben keinen entsprechenden Gegenwert hat. Zu den billigen 
Preisen der Kohle auf der Grube kommen billige Frachten. 
Angaben der Verkehrs-Oberbehörde der Vereinigten Staaten 
lehren im Vergleich zum deutschen Rohstoff-Gütertarif, daß 
wir um 50 vH teurere Koblenfrachten haben als die Ver- 
einigten Staaten. Der Redner erwähnt ferner die beispiel- 
lose Entwieklung in der Erzeugung von Eisen. Diesen 
Vorteilen stehen die hohen Löhne gegenüber, die die Ameri— 
Kaner veranlaßt haben, kostspielige mechanische Einrichtungen 
zur Ersparnis der Havudarbeit nicht zu scheuen. Aber solche 
Einrichtungen haben ihre natürliche Stätte nur an Stellen sehr 
großer Erzeugung. Daher stammt drüben die Zusammen- 
fassung der Betriebe zu immer größeren Einheiten. Welchen 
Vorteil im Hinblick auf Arbeitsersparnis man damit erreicht, 
erläutert der Redner an dem Beispiel der Kupferraffinerie, 
in welcher man drüben den Arbeitsbetrag für 1000 kg 
raffiniertes Kupfer unter 5 M hinabbringt, während wir bei 
dreifach niedrigerem Schichtlohn 15.4 dafür ansetzen. Des 
weiteren weist der Vortragende auf die Gegensätze der Ar- 
beitgeber und Arbeitnehmer und auf die gespannten Verhält- 
nisse des Kapitalmarktes in den Vereinigten Staaten hin. Zum 
Schluß geht er auf die Weltausstellung in St. Louis ein und 
sieht in der Beschickung der Ausstellung ein Mittel, die gegen- 
seitige Kenntnis beider Länder und ihre handelspolitische 
Freundschaft zu fördern. 

/ 
Eingegangen 11. Mai 1903. 
Lausitzer Bezirksverein. 
Sitzung vom 25. April 1903. 
Vorsitzender: Hr. Wedel. Schriftführer: Hr. Müggen burg. 
Anwesend 32 Mitglieder und 2 Gäste. 


Hr. Günther spricht über Aufzüge. In der Einlei— 
tung hebt er hervor, daß die elektrischen Aufzüge in scharfen 


Karlsruher B.-V. — Lausitzer B.-V. — Pfalz-Saarbrücker B.-V. — Schleswig-Holsteinischer B.-V. 


1535 


Wettbewerb mit den Druckwasseraufzügen getreten sind und 
in der Billigkeit des Betriebes weit voranstehen. Für gleiche 
Leistungen und unter gleichen Verhältnissen ist der elek- 
trische Betrieb eines an ein elektrisches Kraftwerk ange- 
schlossenen Aufzuges etwa zehnmal so billig wie der Betrieb 
eines an eine städtische Wasserleitung angeschlossenen Druck- 
wasseraufzuges, wie aus den Betriebsergebnissen der elek- 
trischen Gepäckaufzüge am Stettiner Bahnhof und der 
Druckwasseraufzüge am Potsdamer Bahnhof in Berlin voın 
Jahre 1897/98 zu ersehen ist. 


Darauf bespricht der Redner die in Schlesien am 1. Juli 
1901 in Kraft getretene Polizeiverordnung über die Sicher- 
heitsvorrichtungen bei Aufzügen. Alsdann beschreibt er die 
sogenannten Druckknopfsteuerungen an Hand einer Ausfüh- 
rung von Carl Flohr. Das Kennzeichnende dieser Steuerungen 
besteht darin, daß der Aufzug durch Kontaktknöpfe, die sowohl 
innerhalb des Korbes wie auch außen an don Schachtzugän- 
gen angebracht werden können, unter Anwendung elektro- 
magnetisch betätigter Schaltgeräte in Bewegung gesetzt wird, 
während das Aufzugeetriebe selbsttätig an demjenigen Stock- 
werk abgestellt wird, dessen Kontaktknopf die Bewegung 
eingeleitet hatte. Der Vorteil dieser Steuerung gegenüber 
der älteren Anordnung liegt hauptsächlich in der Einfachheit 
der Bedienung, weshalb unter Umständen sogar ein besonde- 
rer Führer für den Fahrstuhl erspart werden kann. Inner- 
halb des Korbes ist ein Kontaktknopfregister angebracht, das 
für jedes Stockwerk nur einen Kontaktknopf enthält, der 
für Auf- und Abwärtsfahrt benutzt wird; außerdem ist noch 
ein Halteknopf vorhanden, mittels dessen der Fahrstuhl in 
je dem Augenblick zum Stillstand gebracht werden kann. 
Ferner ist an jeder Schachttür ein Kontaktknopf angebracht, 
der zum Heranholen des Fahrstuhles dient. Nach Ingangsetzen 
des Aufzuges kann die Bewegung durch Drücken eines wei- 
teren Knopfes nicht gestört werden, und der Fahrkorb kann 
sich nur nach dem bestimmten Stockwerke bewegen. Da die 
Zuleitung zu den Elektromagneten außer über den in der 
Kabine angebrachten Haltekontakt auch über die an jeder 
Tür angebrachten Kontakte führt, so kann sich der Aufzug 
nieht bewegen, solange eine Tür offen steht. 


Eingegangen 2. Mai 1903. 
Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein. 
Sitzung vom 8. März 1903. 


Vorsitzender: Hr. Ackermann. Schriftführer: Hr. Schlarb. 
Anwesend 150 Mitglieder und Gäste. 


Der Vorsitzende macht Mitteilung von dem Ableben des 
langjährigen Mitgliedes Kommerzienrat Karl Karcher in St. 
Johann. Die Anwesenden erheben sich zu Ehren des Verstor- 
benen von den Sitzen. 

Nachdem die geschäftlichen Angelegenheiten erledigt 
sind, spricht Hr. Köster aus Frankfurt a. M. (Gast) über 
Luftkompressoren.') 


Hierauf wurden die Koksofen- und Hochofenanlagen der 
Firma Gebr. Stumm in Neunkirchen besichtigt. Besondere 
Beachtung fanden die von Schüchtermann & Kremer, Dort- 
mund, erbaute Kohlenwäsche, die von der Vereinigten Ma- 
schinenfabrik Augsburg und Maschinenbaugesellschaft Nürn- 
berg gelieferte 200- pferdige Gebläsemaschine für Koksofengas, 
deren Gebläse mit Hörbiger-Ventilen ausgerüstet ist, und 
endlieh die 600 pferdige Gebläsemaschine für Gichtgas, aus- 
geführt von der Siegener Maschinenbau-A.-G. vorm. A. & II. 
Oechelhaeuser. 


| Eingerangen 6. Mai 1903. 
Schleswig-Holsteinischer Bezirksverein. 
Sitzung vom 3. April 1903. 


Vorsitzender: Hr. Schulz. 
Anwesend 26 Mitglieder und 4 Gäste. 


Schriftführer: Hr. Schaumann. 


Hr. Neumann (Gast) spricht über Neuerungen auf 
dem Gebiete des Gasmotorenbaues. 


1) Der Vortrag wird au besonderer Stelle veröffentlicht werden. 
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Structural stcel work in the Macy building, New York 
v. (Eng. Rec. 19. Sept. 03 S. 332/35*) Das dargestellte Gebüude 
2 Stockwerke unter und 9 Stockwerke über dem Straßenpflaster 
ist insgesamt 42,6 m hoch. Es bedeckt eine Fläche von rd. 
‘00 qm und enthält rd. 12000 t Eleenkonotruktion. Darstellung der 
len und Deckenträger. Konstruktion des Daches und einer Hallen- 
rwölbung von rd. 21,3 m Spannweite. Verankerung der Träger in 


Grundmauern. 

Elektrotechnik. 
Die städtischen Elektrizitätswerke in Wien. Von 
‚se. (Z. österr. Ing.- u. Arch.-Ver. 25. Sept. 03 S. 503/11* u. 


Erweiterte Beschreibung der in Zeitschriften- 
au v. 7. März u. f. unter »Die Kessel- und Maschinenanlage des 
itischen Elektrizitätswerkes in Wien« erwähnten Anlagen. Lageplan 
! Einteilung der Werke. Anlagen für Kohlenförderung: Schiebe- 
ne, Kohlenwagenaufzige. Wasserbeschaffung: grobe und kleine 
ınpanlage. Kesselhaus. Schornsteine. Maschinenhaus. Dampf- und 
ktrische Maschinen, Erregermaschinen, Geräte, Transformatoren und 
seinrichtungen. Schluß folgt. 


Power plant of the Rock Island-Lake Shore terminal 
ation, Chicago. (Eng. Rec. 19. Sept. 03 S. 328/30*) S. Zeit- 
hriftenschau v. 10. Okt. 08 unter >The Rock Island terminal station, 
icago, III.« Das Kraftwerk enthält eine Maschinengruppe von 500 
‚il zwei von je 250 KW Leistung, die von 4 Wasserrohrkesseln mit 
ınpf von 10,5 at Ueberdruck gespeist werden. Die Dampfmaschinen 
id liegende Verbund- Schnelläufer von 150 und 250 Uml./min, die 
tromerzeuger Gleichstromdynamos für 250 V Spannung. Darstellung 
«3 Kraftwerkes, der Maschinen und des Schaltbrettes. Angaben über 
ie Ausrüstung und Heizung des Gebäudes sowie über die Stromver- 
ılang. 


Okt. 03 S. 517/24*) 


Pa., transmission plant. (EI. World 19. 
sept. 03 S. 471/72*) Die Wasserkraft des Susquehanna-Flusses wird 
‘urch einen über 1000 m langen Damm nutzbar gemacht. Das Kraft- 
‘aus {st rd. 150 m lang und enthält 40 Turbinen von je 600 PS Lei- 
tung, die zu je zweien einen 750 KW-Drelistromerzeuger von 2400 V 
ind 60 Per./sk antreiben. Die Spannung wird zur Fernleitung des 
Stromes auf 24000 V erhöht. 

The parallel working of alternators. Von Hopkinson. 
Engng. 2. Okt. 03 8. 468/69*) Vorginge beim Parallelschalten 
und Parallellaufen von Wechselstromerzeugern, Asynchronmotoren und 
kreisenden Umformern. Die theoretischen Erörterungen laufen auf die 
Ratschläge hinaus, richtig bemessene Schwungräder und Dämpferspulen 
za verwenden. 

Der Einfluß der Tourenzahl auf den Entwurf von 
Gleichstrommaschinen. Von Hobart. (Elektrot. Z. 1. Okt. 03 
S. 821/ 25% Erläuterung der Schwierigkeiten, die sich dem Bau von 
schnellaufenden Maschinen von hoher Leistung entgegenstellen, an Hand 
eines Rechnungsbeispieles eines 100 KW-Gleichstromerzeugers von 
500 V Spannung für 200, 300, 400, 600 und 800 Uml./min. Gestal- 
tung der Kosten für Maschinen von verschiedener Umlaufzahl. 


Motor-Generator-Gruppen des Elektrizitatswerkes 
Stockholm von der Maschinenfabrik Oerlikon. (Schweiz. 
Bauz. 3. Okt. 03 S. 103/08*) Eingehender, durch Schaulinientafeln 
erläuterter Versuchsbericht über die Maschinen von 500 KW, 250 KW 
und 65 KW Leistung bei 440 bis 600 V Spannung und von 500 KW 
Leistung bei 220 bis 300 V Spannung. 


The induction motor and its engineering capabilities. 
Von Hoxie. (Journ. Frankl. Inst. Sept. 03 8. 183/214*) Erläuterung 
des Begriffes und der gebräuchlichen Ausführung des Induktionsmotors. 
Rechnerische Untersuchung der elektrischen und magnetischen Vorgänge 
in einem 75pferdigen 12poligen Motor von 250 Uml./ min. Verteilung 
des Magnetismus in den wirksamen Elsenteilen. Zeichnerische Darstcl- 
lung des Kraftlinienverlaufes. Gesamter Kraftlinienfluß. Kraftlinien- 
flug im primären und sekundären Eisenkörper. Erforderliche magneto- 
motorische Kraft für den Luftraum. Gesamte erforderliche magneto- 
motorische Kraft. Berichtigung von angenäherten Annahmen. Streu- 
felder in nicht magnetischen Teilen und im Eisen. Der Kraftlinien- 
verlauf in den Nuten. Forts. folgt. 


Zeichnerische Bestimmung von Anlassern. Von Krause. 
(Z. f. Elektrot. Wien 4. Okt. 03 S. 566/69*) Das für Anlasser von 
Nebenschluß-, Hauptstrom- und asynchronen Drehstrommotoren ent 
wickelte Verfahren geht von dem Drehmoment der Motoren aus. 


Akkumulatoren im Fabrikbetriebe. (Mitt. Prax. Dampfk. 
Dampfm. 80. Sept. 03 S. 765/68*) Allgemeines über die Vorteile, die 
Anlage und den Betrieb von Akkumulatorenbatterien. Chemische Vor- 
gänge im Akkumulator. Berechnung der Abmessungeu und der An- 
zahl der Elemente. Zellenschalter. Plattenquerschnitte. Darstellung 
der Wasserkraftanlage von 120 PS Leistung, insbesondere des Maschi- 
nenraumes und des Schaltbrettes, in Gröningen. 


Erd- und Wasserbau. 


Der Suezkanal und seine Verbesserungen. (Glaser 1. Okt. 
03 8. 181/36*) Entwurf der Internationalen Kommission vom Dezem- 
ber 1856. Zustand des Kanales bei der Eröffnung im Jahre 1869. 


York Haven, 


Zeltschriftenschau. 


Uebersicht über die Erweiterungsarbeiten an den Wechsolplatzen und 
die Steigerung des Schiffsverkehrs sowie der Fahrgeschwindigkelten. 

The new Rocker pier, Sunderland. (Engng. 2. Okt. 03 
S. 456*) Angaben, Lageplan und Zeichnungen über die nördliche Mole 
für den Hafen von Sunderland am Wear-Fluß. Die Mole ist 850 m 
lang und besteht bis über Niedrigwasserstand aus einem Unterbau 
von 56 bis 116 t schweren Granitbetonblöcken, auf den sich ein 
7,5 m hoher und 10 bis 12 m breiter Damm aus gemauerten Granit- 
blöcken aufsetzt. 


Feuerungsanlagen. 


Brennstoffanalyse und Rauchgas analyse. Von Braus. 
(Z. Kälte Ind. Sept. 03 S. 170/72) Anleitung zur Vornahme von Un- 
tersuchungen an Feuerungen. Formeln zum Berechnen der erforderlichen 


Luftmenge. Berechnung der Luftmenge aus der Analyse des Brenn- 
stoffes und der Rauchgase. Rechnungsbeispiel. 
Gasindustrie. 
Sauggas und Sauggasmaschinen. Von Barkow. (Mitt. 
Prax. Dampfk. Dampfm. 30. Sept. 03 S. 768/70*) Geschichtliches. Ver- 


gleich der chemischen Zusammensetzung der aus Generatoren von 
Siemens, Dowson und im Sauggasgenerator gewonnenen Gase. Ge- 
mischte Saug- und Druckgasanlage von Körting. Darstellung der Saug- 
und Druckgaserzeuger von Gebr. Körting und von Taylor. Schluß folgt. 

The Talbot mechanical gas-producer, (Engng. 2. Okt. 03 
S. 474*) Zeichnungen und Angaben über die Konstruktion und Wir- 
kungsweise eines Gaserzeugers mit selbsttätiger Beschickung, der in 
den Frodingham- Werken bei Leeds aufgestellt ist. 


Gesundheitsingenieurwesen. 


Die Staubbeseitigung bei Sandstrahlgeblisen. Von 
Schulz. (Gewerbl. Tecbn. Ratg. 1. Okt. 03 S. 113/18*) Das ein- 
fachste Mittel ist das Einschließen des zu bearbeitenden Stückes in 
einem Kasten, aus dem die Luft abgesaugt wird. Reinigen der ab- 
gesaugten Loft in sogenannten Zyklonen, zylindrischen Behältern mit 
Schraubengängen, in denen die Staub- und Sandkörner bei kreisender 
Bewegung des Luftstromes abgelagert werden. Luftwäscher. Gewebe- 
filter für Luft von W. J. L. Beth in Lübeck. 

A compact and inexpensive shop lavatory. Von Bunnell. 
(Am. Mach. 3. Okt. 08 S. 1327*) Darstellung eines Waschtisches mit 
4 im Kreise angeordneten Becken, denen von oben her durch ein ge- 
meinschaftliches Rohr Wasser zugeführt wird. Angaben über die er- 
forderlichen Abmessungen der Leitung. 


Gielserei. 


Machine and floor plate molding. Von Neil. (Am. Mach. 
3. Okt. 03 S. 1313/15*) Nach dem ausführlich erläuterten Verfahren, 
das Insbesondere für Gußstücke von größeren Abmessungen bestimmt Ist, 
werden die Formen auf großen gußeisernen Platten hergestellt, die in 
din Boden eingelassen sind, und auf die ein Oberkasten aufgesetzt 
wird. Darstellung des Vorganges beim Einformen eines Ofengehäuses, 


Hebezeuge. 


20 ton steam jib crane. (Engineer 2. Okt. 03 S. 333 mit 
1 Taf.) Der von H. Wilson & Co. in Liverpool gebaute fahrbare 
Drehkran mit senkrecht beweglichem Ausleger kann 20 t bef 21,4 m 
Ausladung heben. Die Maschinen zum Heben und Senken, Schwenken, 
Bewegen des Auslegers und zum Fahren haben 305 mm Zyl.-Dmr. und 
305 mm Kolbenhub. 


Heizung und Lüftung. 


Ueberhitzter Dampf zu Koch- und Heizzwecken. 
Krauß. Forts. (Z. Dampfk.-Vers.-Ges. Sept. 03 S. 121/22) 
des Dampfes beim Kochen. Ausnutzung der Wärme. 

Hot-water heating in a coal country. Von Adams. (Eng. 
Rec. 19. Sept. 03 S. 330/32*) Der Auspuffdampf des für 725 PS be- 
messenen elektrischen Kraftwerkes der Miami Light, Heat and Power 
Company in Piqua, O, wird in großem Maßstabe zum Erwiirmen von 
Wasser verwendet, das mittels Pumpen in Kreislauf versetzt wird und 
in der nahe gelegenen Stadt zu Heizzwecken dient. Die Vorwärmer sind 
sowohl mit Auspuff- als auch mit Frischdampf heizbar. Angaben über 
die Anordnung der Leitungen und die Wirtschaftlichkeit der Anlage 
mit Rücksicht auf die nahe gelegenen Kohlenwerke. 


Hochbau. 


Die Größe des Winddruckes bei der Berechnung der 
Standsicherheit von Schornsteinen. Von Claußen. (Glaser 
1. Okt. 03 S. 139/42*) Ausgehend von den vielen, einander zum Teil 
widersprechenden Angaben in den an den behördlichen Erlaß geknüpften 
Veröffentlichungen gibt der Verfasser ein Verfahren an, nach dem der 
Winddruck auf eine Wand sehr leicht berechnet werden kann. Den 
Berechnungen wird eine höchste Windgeschwindigkeit von 36 m/sk 
zugrunde gelegt. Veränderung der Windgeschwindigkeit mit der Ent- 
fernung von der Erdoberfläche. 

Concrete blocks for buildings. (Eng. News 17. Sept. 03 
S. 255/56*) Darstellung von Betonformsteinen für Hochbauten der Ameri 
can Hydraulic Stone Company in Denver, Col., und Angaben über ihre 
Abmessungen und Festigkeitseigenschaften. 


Von 
Wirkung 
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Zeitschriftenschau. 


Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure. 


Zeitschriftenschau.') 


(* bedeutet Abbildung im Text.) 


Beleuchtung. 


Nyglenische Grundsätze für die Beleuchtung der Auf- 
enthaltsräume. Von Nußbaum. (Gesundhtsing. 10. Sept. 03 S. 
419/22) Natürliche Beleuchtung: Bemessuog der Fensteröffnungen und 
Zerstreuung des zu kräftigen Sonnenlichtes. Anordnung der Lichtöff- 
nung mit Bezug auf den Arbeitsplatz. Anforderungen an künstliche 
Lichtquellen: Lichtmenge, Farbe des Lichtes, Wärmestrahlung, Einfluß 
auf die Erhöhung der Temperatur des Raumes, Erzeugnisse der Ver- 
brennung, Explosions- und Feuersgefahr der Lichtquelle. 


A new contractor’s light. (Eog. Rec. 19. Sept. 03 S. 844*) 
Die von der Arthur Light Co. in New York gebaute Gasolinlampe be- 
steht aus einem mit einer Luftpumpe versehenen Behälter, aus dem 
der Brennstoff zu einem mit dem Leuchtkörper verbundenen, mit 
Spiritus vorzuwärmenden Vergaser geleitet wird. Die durch eine Glas- 
kugel abgeschlossene Lampe ist hauptsächlich für Bauarbeiten bestimmt 
und entwickelt 2000 Normalkerzen. 


Bergbau. 


The mechanical drying of minerals. Von Bartlett. 
(Eng. News 17. Sept. 03 8. 236/37) Für den genannten Zweck wird 
entweder unmittelbare Erwärmung in umlaufenden Trommeln oder 
kesselartigen Behiiltern angewendet, oder die Steine werden mit einem 
vorher erhitzten Luftstrom oder unmittelbar mit Dampf zusammenge- 
bracht. Untersuchung der genannten Verfahren vom wirtschaftlichen 
Standpunkt aus, insbesondere mit Rücksicht auf ihre Anwendung zum 
Trocknen von Kohle. 


Elektrische Grubenlokomotiven für Schmalspur. Von 
Egger. (Elektrot. Z. 1. Okt. 03 S. 825/28*) Die Lokomotiven von 
2980 mm größter Länge und 1050 mm Breite müssen 16 t Gesamtlast 
bei 1,8 vH Steigung und 15 m kleinstem Krümmungshalbmesser mit 
12 km/st Geschwindigkeit befördern. Sie sind mit zwei 9pferdigen 
Gleichstrommotoren für 300 V Spannung ausgerüstet, welche die bei- 
den Achsen mittels doppelten Zahnradvorgeleges antreiben. Kosten- 
berechnung für verschiedene Förderarten. 


Dampfkraftanlagen. 


Kilroy’s stoking-indicator. (Engng. 2. Okt. 08 S. 454/56*) 
Das Gerät besteht im wesentlichen aus einer durch Uhrwerk betätigten 
elektrischen Schalteinrichtung, die an jeder der vorhandenen Feuerun- 
gen in bestimmten Zeitabschnitten eine Glocke ertönen läßt, wenn 
nachgefeuert werden soll. Die Glockenzeichen werden an jeder Feue- 
rung zu verschiedenen Zeiten gegeben, sodaß das gleichzeitige Oeffnen 
ınehrerer Feuertüren vermieden wird; die Zeiten werden von einer Stelle 
aus je nach Bedarf an dem Uhrwerk eingestellt. 


Die selbsttätige Entfernung der Verbrennungsrück- 
stände vom Roste bei Kesselfeuerungen. Von Dosch. Schluß. 
(Z. bayr. Rev.-V. 30. Sept. 03 S. 161/64*) Einrichtungen bei Plan- 
rosten: Beweglicher Rost von N. Otto in Niebüll, Umlaufrost von 
Mehrtens in Berlin, mechanische Schür- und Schlackenbrechvorrichtung 
von Kudlicz in Prag-Bubna, beweglicher Rost von S. Dobbs in Wien, 
Kettenrostfeuerung von Babcock & Wilcox. Besondere Einrichtungen 
fiir runde Roste. Drehbare Schrigroste von de Laval. 


Boiler feed-pump, constructed by the Meisler Pum- 
ping-Engine Company, Erie, Pa., U.S.A. (Engng. 2. Okt. 03 
S. 467) Die stehende schwungradlose Verbund-Puinpmaschine hat 
190 und 405 mm Dampfzyl.-Dmr., 255 mm Kolbenhub and 115 mm 
Pumpenzyl.-Dmr. und fördert bei normalem Lauf 690 Itr/min. Ein 
die beiden Kolbenstangen verbindendes Gestänge beeinflußt dle Füllung 
in den Dampfzyiindern. 


Von Wat- 
Sept. 03 S. 124/26*) S. 


Einige neue Ueberhitzer-Konstruktionen. 
kinson. Schluß. (Z. Dampfk.-Vers.-Ges. 
Zeitschriftenschau v. 12. Sept. 03. 


Die Ausnutzung des Auspuffdampfes zu motorischen 
Zwecken, insbesondere das System A. Rateau. (Kombi- 
nierte Anwendung von Dampfakkumulatoren und Konden- 
sationsturbinen. Von Diviš. Schluß. (Oesterr. Z. Berg- u. 
Hüttenw. 26. Sept. 03 S. 529/82) S. Zeitschriftenschau v. 10. Okt. 03. 


Eisenbahnwesen. 


Some notes on train resistance. Von Marshall. (Engineer 
2. Okt. 03 S. 321/22) Wiedergabe der Ergebnisse von Fahrversuchen 
auf der North-Western Railway in England. 


1) Das Verzeichnis der für die Zeitschriftenschau bearbeiteten Zeit- 
schriften ist in Nr. 1 S. 30 und 31 veröffentlicht. 
` Die Zeitschriftenschau wird, nach den Stichwörtern in Viertel- 
jahrsheiten zusammengefafst und geordnet, gesondert herausgegeben, 
und zwar zum Preise von 8 Æ pro Jahrgang für Mitglieder, von 10 & 
pro Jahrgang für Nichtmitglieder. 


Neue Abfuhrlinien des Hafens von Genua. Von Bavier. 
Forts. (Schweiz. Bauz. 3. Okt. 03 8. 170/71) Einfluß der einzufüh- 
renden Blocksignale auf den Bahnbetrleb. Schluß folgt. 

Die Einphasenbahn nach Spindlersfeld. (Elektrot. Z. 
1. Okt. 03 S. 833/34*) Schaubilder und Angaben über die Strecken- 
ausrüstung und den mit zwei Eiophasenmotoren, Bauart Winter-Eich- 
berg, ausgeriisteten \Vagen. Wiedergabe elner Schaulinientafel für 
das Verhalten der Motoren und Erläuterungen dazu. 

Experiments with a new type of compound locomoti- 
ves in Italy. (Engineer 2. Okt. 03 8. 319/20*) Bericht über Probe- 
fahrten und Verbrauchversuche an einer 3/,-gekuppelten vierzylindri- 
gen Verbundlokomotive der adriatischen Bahn. Aogaben über ältere 
Lokomotiven der Bahn. 

Les locomotives à voie étroite. Von Martin. Forts. 
(Genie civ. 19. Sept. 03 S. 328/82*) / gekuppelte Tenderlokomotive 
der französischen Südbahn. ?/s-gekuppelte Lokomotive der Kapkolonie- 
bahnen. ?/;-gekuppefte Lokomotive der Karri & Jarrah Forests Co. in 
Australien. ½% - gekuppelte Lokomotive der Valmaseda-La Robla- Bahn 
in Spanien. */s- und ®/s-gekuppelte Tender-Verbundlokomotiven, Bau- 
art Mallet. %% gekuppelte Lokomotive, Bauart Fairlie. Lokomotiven 
für 750 mm Spurweite: °/4-gekuppelte Tenderlokomotiven, Bauart 
Krauß, Bauart Klose und der Hollandbahn-Gesellschaft in Norwegen. 
*/4 gekuppelte Tenderlokomotive, Bauart Klein-Lindner. Forts. folgt. 


Kritische Beschreibung der bis jetzt gebauten Zahn- 
radlokomotiven für gemischten Betrieb. Von Werner. Forts. 
(Glaser 1. Okt. 03 S. 125/31*) Lokomotiven der Bahn Elsenerz- vor- 
dernberg, für die Linien Sarajewo-Konjika und Travnik Bugojon der 
Bosnisch-Herzogewinischen Staatsbahn, der Zahnradbahn auf San Do- 
mingo, der Usui-Töge-Bahn in Japan und der Beirut-Damaskus-El 
Muzerib-Bahn in Syrien. Schluß folgt. 

Der Elektromotor als Eisenbahnmotor. Von Nistham- 
mer. (Z. f. Elektrot. Wien 4. Okt. 03 S. 565/66) Ergänzung zu dem 
in Zeitschriftenschau v. 27. Juni und 4. Juli 03 erwähnten Anfsatz. 

The Leamington cut-off of the Oregon Short LineR.R. 
in Western Utah. Von Hardesty. (Eng. News 17. Sept. 03 S. 
249/52*) Die neue Linie, die den bisberigen Weg um 25,6 km ab- 
kürzt, ist rd. 188 km lang und mit kräftigem, den gesteigerten An- 
forderungen des heutigen Eisenbahnbetriebes angepaßtem Unterbau 
ausgerüstet. Darstellung der Streckenführung und einiger bemerkens- 
werter Erdbauten. Angaben über den Oberbau und die Bahnhofge- 
bäude. 

Mitteilungen aus dem Eisenbahn -Sicherungswesen. 
Von Martens. (Dingler 8, Okt. 03 S. 681/38*) Darstellung von Vor- 
richtungen der Gcorgs-Marien-Hütte und der Maschinenfabrik Bruchsal 
zum selbsttätigen Auslegen von Knallsignalen . Forts. folgt. 

Automatic electric railway signaling: its purposes; 
also past and present installations, Von Rosenberg und 
Balllet. (Journ. Franklin Inst. Sept. 03 S. 161/82) Beschreibung der 
älteren Signalanlagen von Hall auf der New Haven, der New York and 
Harlem, der Boston and Albany und der Eastern Railroad, von Ro- 
binson auf der Philadelphia and Erie uud der Fitchburg Railroad und 
von Black auf der Manhattan Elevated Railroad. Neuere Signalanlagen 
seit 1893 auf der Lehigh Valley Railroad, der Central Railroad of New 
Jersey, der Illinois Central Railroad, der Cincinnati, New Orleans and 
Texas Pacific, der Chicago and Aiton, der Delaware, Lackawanna and 
Western und der Boston Elevated Railroad. 


Eisenhüttenwesen. 


Coke-oven practice. Von Louis (Engng. 2. Okt. 03 8 
469/72*) Abdruck eines Vortrages in der versammlung des Iron and 
Steel Institute über Regelung der Verbrennung und Verteilung der 
Wärme in Koksöfen verschiedener Bauart. 


Eisenkonstruktionen, Brücken. 


The Kansas City flood of 1903. (Eng. News 17. Sept. 03 
S. 233/36*) Ausführlichere Darstellung der in Zeſtschriftenschau v. 
10. Okt. 03 unter »Engineering aspects of the Kansas floods« erwähn- 
ten Brücken. 

Erection of the Girna bridge, India. I. u. II. (Eogineer 
25. Sept. 08 S. 303/05* und 2. Okt. 03 S. 326/27*) Die Eisenbabn- 
brücke besteht aus neun Bogen von je 53,4 m Spannweite, die auf 
zehn Paaren gußeiserner Senkbrunnen ruhen. Bericht über den Bau- 
vorgang und Darstellung der beim Bau verwendeten Krane und 
Fördervorrichtungen. 

Le déplacement de la passerelle de Passy sur la Seine 
A Paris. Von Feugeres. (Génie civ. 19. Sept. 03 S. 321/24*) Die 
Insgesamt rd. 236 m lange, 7 m breite Fußgängerbrücke, welche durch 
die Cygnes-Insel in zwei 120 und 90 m lange Strecken geteilt wird, 
ist um 29 m fluß abwärts verschoben worden. Hierzu wurden 7 feste 
und 4 schwimmende Gerüste benutzt, welche die beiden Vollbogen und 
vier Halbbogen unterstützten. 


Band 47. Nr. 42. 
17. Oktober 1903. 


Structural stcel work in the Macy building, New York 
City. (Eng. Rec. 19. Sept. 03 S. 332/35*) Das dargestellte Gebäude 
hat 2 Stockwerke unter und 9 Stockwerke über dem Straßenpflaster 
und ist insgesamt 42,6 m hoch. Es bedeckt eine Fläche von rd. 
88000 qm und enthält rd. 12000 t Eisenkonstruktion. Darstellung der 
Säulen und Deckenträger. Konstruktion des Daches und einer Hallen- 
überwölbung von rd. 21,3 m Spannweite. Verankerung der Träger in 
den Grundmauern. 


Elektrotechnik. 
Die städtischen Elektrizitätswerke in Wien. Von 
Klose. (Z. österr. Ing.- u. Arch.-Ver. 25. Sept. 03 S. 503/11* u. 


2. Okt. 08 S. 517/24*) Erweiterto Beschreibung der in Zeitschriften- 
schau v. 7. März u. f. unter »Die Kessel- und Maschinenanlage des 
städtischen Elektrizitatawerkes in Wien« erwähnten Anlagen. Lageplan 
und Einteilung der Werke. Anlagen für Kohlenförderung: Schiebe- 
bühne, Kohlenwagenaufzige. Wasserbeschaffung: große und kleine 
Pumpanlage. Kesselhaus. Schornsteine. Maschinenhaus. Dampf- und 
elektrische Maschinen, Erregermaschinen, Geräte, Transformatoren und 
Meßeinrichtungen. Schluß folgt. 


Power plant of the Rock Island-Lake Shore terminal 
station, Chicago. (Eng. Rec. 19. Sept. 03 S. 328/30*) S. Zelt- 
schriftenschau v. 10. Okt. 08 unter The Rock Island terminal station, 
Chicago, III.« Das Kraftwerk enthält eine Maschinengruppe von 500 
und zwei von je 250 KW Leistung, die von 4 Wasserrohrkesseln mit 
Dampf von 10,5 at Ueberdruck gespeist werden. Die Dampfmaschinen 
sind liegende Verbund -Schnelläufer von 150 und 250 Uml./min, die 
Stromerzeuger Gleichstromdynamos für 250 V Spannung. Darstellung 
des Kraftwerkes, der Maschinen und des Schaltbrettes. Angaben über 
die Ausrüstung und Heizung des Gebäudes sowie über die Stromver- 
teilung. 


York Haven, Pa., transmission plant. (El. World 19. 
Sept. 03 S. 471/72*) Die Wasserkraft des Susquehanna-Flusses wird 
durch einen über 1000 m langen Damm nutzbar gemacht. Das Kraft- 
haus ist rd. 150 m lang und enthält 40 Turbinen von je 600 PS Lei- 
stung, die zu je zweien einen 750 KW-Drehstromerzeuger von 2400 V 
und 60 Per./sk antreiben. Die Spannung wird zur Fernleitung des 
Stromes auf 24000 V erhöht. 

The parallel working of alternators. Von Hopkinson. 
(Engng. 2. Okt. 03 S. 468/69*) Vorginge beim Parallelschalten 
und Parallellaufen von Wechselstromerzeugern, Asynchronmotoren und 
kreisenden Umformern. Die theoretischen Erörterungen laufen auf die 
Ratschläge hinaus, richtig bemessene Schwungräder und Dimpferspulen 
zu verwenden. 

Der Einfluß der Tourenzahl auf den Entwurf von 
Gleichstrommaschinen. Von Hobart. (Elektrot. Z. 1. Okt. 03 
S. 821/25*) Erläuterung der Schwierigkeiten, die sich dem Bau von 
schnellaufenden Maschinen von hoher Leistung entgegenstellen, an Hand 
eines Rechnungsbeispieles eines 100 KW -Gleichstromerzeugers von 
500 V Spannung für 200, 300, 400, 600 und 800 Uml./min. Gestal- 
tung der Kosten für Maschinen von verschiedener Umlaufzahl. 


Motor- Generator Gruppen des Eloktrizitatswerkes 
Stockholm von der Maschinenfabrik Oerlikon. (Schweiz. 
Bauz. 3. Okt. 08 8. 103/08) Eingehender, durch Schaulinientafeln 
erläuterter Versuchsbericht über die Maschinen von 500 KW, 250 KW 
und 65 KW Leistung bei 440 bis 600 V Spannung und von 500 KW 
Leistung bei 220 bis 300 V Spannung. 


The induction motor and its engineering capabilities. 
Von Hoxie. (Journ. Frankl. Inst. Sept. 03 S. 183/214*) Erläuterung 
des Begriffes und der gebräuchlichen Ausführung des Induktionsmotors. 
Rechnerische Untersuchung der elektrischen und magnetischen Vorgänge 
in einem 75pferdigen 12poligen Motor von 250 Uml./ min. Verteilung 
des Magnetismus in den wirksamen Elsenteilen. Zeichnerische Darstcl- 
lung des Kraftlinienverlaufes. Gesamter Kraftlinienfluß. Kraftlinien- 
flug im primären und sekundären Eisenkörper. Erforderliche magneto- 
motorische Kraft für den Luftraum. Gesamte erforderliche magneto- 
motorische Kraft. Berichtigung von angenäherten Annahmen. Streu- 
felder in nicht magnetischen Teilen und im Eisen. Der Kraftlinien- 
verlauf in den Nuten. Forts. folgt. 


Zeichnerische Bestimmung von Anlassern. Von Krause. 
(Z. f. Elektrot. Wien 4. Okt. 03 S. 566/69*) Das für Anlasser von 
Nebenschluß-, Hauptstrom- und asynchronen Drehstrommotoren ent- 
wickelte Verfahren geht von dem Drehmoment der Motoren aus. 


Akkumulatoren im Fabrikbetriebe. (Mitt. Prax. Dampfk. 
Dampfm. 80. Sept. 03 8. 765/68*) Allgemeines über die Vorteile, die 
Anlage und den Betrieb von Akkumulatorenbatterien. Chemische Vor- 
gänge im Akkumulator. Berechnung der Abmessungeu und der An- 
zahl der Elemente. Zellenschalter. Plattenquerschnitte. Darstellung 
der Wasserkraftanlage von 120 PS Leistung, insbesondere des Maschi- 
nenraumes und des Schaltbrettes, in Gröningen. 


Erd- und Wasserbau. 


Der Suezkanal und seine Verbesserungen. (Glaser 1. Okt. 
03 S. 131/36*) Entwurf der Internationalen Kommission vom Dezem- 
ber 1856. Zustand des Kanales bei der Eröffnung im Jahre 1869. 
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Uebersicht über die Erweiterungsarbeiten an den Wechselplätzen und 
die Steigerung des Schiffsverkehrs sowie der Fahrgeschwindigkeiten. 

The new Rocker pier, Sunderland. (Engng. 2. Okt. 03 
S. 456*) Angaben, Lageplan und Zeichnungen über die nördliche Mole 
für den Hafen von Sunderland am Wear Fluß. Die Mole ist 850 m 
Jang und besteht bis über Niedrigwasserstand aus einem Unterbau 
von 56 bis 116t schweren Granitbetonblöcken, auf den sich ein 
7,5 m hoher und 10 bis 12 m breiter Damm aus gemauerten Granit- 
blöcken aufsetzt. 


Feuerungsanlagen. 
Brennstoffanalyse und Rauchgas analyse. Von Braus. 
(Z. Kälte Ind. Sept. 03 S. 170/72) Anleitung zur Vornahme von Un- 
tersuchungen an Feuerungen. Formeln zum Berechnen der erforderlichen 
Luftmenge. Berechnung der Luftmenge aus der Analyse des Brenn- 


stoffes und der Rauchgase. Rechnungsbeispiel. 
Gasindustrie. 
Sauggas und Sauggasmaschinen. Von Barkow. (Mitt. 
Prax. Dampfk. Dampfm. 30. Sept. 03 S. 768/70*) Geschichtliches. Ver- 


gleich der chemischen Zusammensetzung der aus Generatoren von 
Siemens, Dowson und im Sauggasgenerator gewonnenen Gase. Ge- 
miscbte Saug- und Druckgasanlage von Körting. Darstellung der Saug- 
und Druckgaserzeuger von Gebr. Körting und von Taylor. Schluß folgt. 

The Talbot mechanical gas-producer. (Engng. 2. Okt. 03 
S. 474*) Zeichnungen und Angaben über die Konstruktion und Wir- 
kungsweise eines Gaserzeugers mit selbsttätiger Beschickung, der in 
den Frodingham- Werken bei Leeds aufgestellt ist. 


Gesundheitsingenieurwesen. 


Die Staubbeseitigung bei Sandstrahlgebläsen. von 
Schulz. (Gewerbl. Techn. Ratg. 1. Okt. 03 S. 113/18*) Das ein- 
fachste Mittel ist das Einschließen des zu bearbeitenden Stückes in 
einem Kasten, aus dein die Luft abgesaugt wird. Reinigen der ab- 
gesaugten Luft in sogenannten Zyklonen, zylindrischen Behältern mit 
Schraubengängen, in denen die Staub- und Sandkörner bei kreisender 
Bewegung des Luftstromes abgelagert werden. Luftwäscher. Gewebe- 
filter für Luft von W. J. L. Beth in Lübeck. 

A compact and {Inexpensive shop lavatory. Von Bunnell. 
(Am. Mach, 3. Okt. 03 S. 1327*) Darstellung eines Waschtisches mit 
4 im Kreise angeordneten Becken, denen von oben her durch ein ge- 
meinschaftliches Rohr Wasser zugeführt wird. Angaben über die er- 
forderlichen Abmessungen der Leftung. 


Giefserei. 


Machine and floor plate molding. Von Neil. (Am. Mach. 
3. Okt. 03 S. 1313/15*) Nach dem ausführlich erläuterten Verfahren, 
das Insbesondere für Gußstücke von größeren Abmessungen bestimmt ist, 
werden die Formen auf großen gußeisernen Platten hergestellt, die in 
dın Boden eingelassen sind, und auf die ein Oberkasten aufgesetzt 
wird, Darstellung des Vorganges beim Einformen eines Ofengehäuses, 


Hebezeuge. 


20 ton steam jib crane. (Engineer 2. Okt. 03 S. 3335 mit 
1 Taf.) Der von H. Wilson & Co. in Liverpool gebaute fahrbare 
Drehkran mit senkrecht beweglichem Ausleger kann 20 t bel 21,4 m 
Ausladung heben. Die Maschinen zum Heben und Senken, Schwenken, 
Bewegen des Auslegers und zum Fahren haben 305 mm Zyl. Dmr. und 
305 mm Kolbenhub. 


Heizung und Lüftung. 


Ueberhitzter Dampf zu Koch- und Heizzwecken. 
Krauß. Forts. (Z. Dampfk.-Vers.-Ges. Sept. 03 S. 121/22) 
des Dampfes beim Kochen. Ausnutzung der Wärme. 

Hot-water heating in a coal country. Von Adams. (Eng. 
Rec. 19. Sept. 03 S. 330/32*) Der Auspuffdampf des für 725 PS be- 
messenen elektrischen Kraftwerkes der Miami Light, Heat and Power 
Company in Piqua, O, wird in großem Maßstabe zum Erwärmen von 
Wasser verwendet, das mittels Pumpen in Kreislauf versetzt wird und 
in der nahe gelegenen Stadt zu Heizzwecken dient. Die Vorwärmer sind 
sowohl mit Auspuff- als auch mit Frischdampf heizbar. Angaben über 
die Anordnung der Leitungen und die Wirtschaftlichkeit der Anlage 
mit Rücksicht auf die nahe gelegenen Kohlenwerke. 


Hochbau. 


Die Größe des Winddruckes bei der Berechnung der 
Standsicherheit von Schornsteinen. Von Claußen. (Glaser 
1. Okt. 03 8. 139/42*) Ausgehend von den vielen, einander zum Teil 
widersprechenden Angaben in den an den behördlichen Erlaß geknüpften 
Veröftentlichungen gibt der Verfasser cin Verfahren an, nach dem der 
Winddruck auf eine Wand sehr leicht berechnet werden kann. Den 
Berechnungen wird eine höchste Windgeschwindigkeit von 36 m/sk 
zugrunde gelegt. Veränderung der Windgeschwindigkeit mit der Ent- 
fernung von der Erdoberfläche. 

Concrete blocks for buildings. (Eng. News 17. Sept. 03 
S.255/56*) Darstellung von Betonformsteinen für Hochbauten der Ameri 
can Hydraulic Stone Company in Denver, Col., und Angaben über ihre 
Abmessungen und Festigkeitseigenschaften. 
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Wirkung 
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Kälteindustrie. Me[sgeräte und -verfahren. 
Die künstliche Kälte im Handel und Gewerbe. Von Nullmethode zur Vergleichung von Selbstinduktions- 


Lehnert. Dingler 3. Okt. 08 S. 636/38*) Darstellung einer Kälte- 
anlage nach Linde Zellen- und Platteneiserzouger. Entstehung von 
Trüb-, Flozsen- und Klareis. Kälteverbrauch beim Erzeugen der ver- 
schiedenen Eisarten. Schluß folgt. 


Untersuchung der Kühlanlage in der Braucrei des Hrn. 
Kröll-Guben (am 23. Mai 1903). Von Stetefeld. (Z. Kälte-Ind. 
Sept. 03 S. 165/66 mit 1 Taf.) Die von A. Borsig in Tegel erbaute 
Anlage enthält einen Kompressor von 242,5 mm Zyl.-Dmr., 299 mm 
Hub und 79 Uml./min. Die beim Versuch beobachteten Temperaturen, 
der Kraftverbrauch, die Kälte- und Kühlwassermengen sind in Schau- 
linien zusammengestellt. Diagramme des Kompressors. 


Maschinelle Zentralkühlung von Speisekammern und 
Wohnräumen in Mietshäusern. Von Wunderlich. (Z. Kälte- 
Ind. Sept. 03 S. 166/70*) Theoretische Berechnung der Kühlung für 
ein Berliner Wohnhaus. Mittlere Temperaturen. Isolierung der Wände. 
Linge der Leitungen. Kälteverbrauch. Wirtschaftlichkeit der Anlage. 


Maschinenteile. 


Cutting worms and wormwheels. Von Gribben. (Am. 
Mach. 3. Okt. 03 S. 1335/36) Praktische Anleitungen zum Ermitteln 
der Abmessungen von Schneckengetrieben, gegeben an Hand zweier 
Zahlenbeispielc. 


Experiments, formulas and constants for lubrication of 
bearings. II. Von Moore (Am. Mach. 3. Okt. 03 8. 1316/19*) 
Feststellung der Bedingungen für das Auftreten der reinen Oelreibung 
an Hand der Versuchsergebnisse. Mitteilungen über die Versuche von 
l.asche, s. Z. 1902 S. 1881 u. f. Untersuchungen über das Auftreten 
der gemischten Reibung. Tafel über die zulässigen Auflagerdrücke 
für verschiedene Maschinenteile. 


Safe bearing pressure for large journals. Von Salmon. 
(Am. Mach. 3. Okt. 03 S. 1332*) Schaulfnien über die wechselseitigen 
Beziehungen zwischen der Umlaufzahl einer Welle und ihrer Geschwin- 
digkeit im Lager sowie zwischen der Geschwindigkeit der Welle im 
Lager und dem zulässigen Flächendruck. Die Beziehungen sollen ins- 
besondere für Maschinen-Hauptlager gelten. 

Bewegliche Stopfbüchsen. (Mitt. Prax. Dampfk. Dampfm. 
30. Sept. 03 S. 7757 Die ganze, wie üblich aus Grundbüchse, Brille 
und Dichtungsmaterial bestehende Stopfbüchse ist zwischen zwei Ringen 
auf Kugelflächen gelagert, sodaß sie sich stets in die Richtung der 
Stangenachse einstellen und nicht einseitig reiben kann. 


Von Gerbel. Schluß. 
S. Zeitschriftenschau 


Versuche an Rohrbruchventilen. 
(Z. Dampfk. - Vers. - Ges. Sept. 03 S. 119/21*) 
v. 12. Sept. 03. Vorgang beim Schließen des Ventiles. Zahlentafeln, 


Downie’s dead-lift valve. (Engng. 2. Okt. 03 S. 467*) Das 
Ringvontil zeichnet sfch durch gute Führung und Aufnahme des Ven- 
tilkörpers in seiner höchsten Stellung durch einen seiner Form ange- 
paten Anschlagring aus. 

Dampfdruckverminderungs-Ventil. (Mitt. Prax. Dampfk. 
Dampfm. 30. Sept. 03 S. 774/75*) Das von der Fürstlich Stolberg- 
schen Maschinenfabrik in Magdeburg gebaute Ventil verwandelt hoch- 
gespannien Kesseldampf in solchen von niedriger Spannung für Koch- 


zwecke. Es läßt sich mittels Handrades festschrauben und dadurch 
vollkommen abstellen. 
Materialkunde. 
Laboratoire d’essais du Conservatoire des Arts et 


Métiers. Section des métaux. Von Breuil. Schluß. (Génie 
civ. 19. Sept. 08 S. 324/26*) Einrichtungen zur Warmbehandlung der 
Metalle. Angaben über das metallographische und chemische Labora- 
torium. 


Testing brittleness of steel. Von Izod. (Engng. 25. Sept. 
03 S. 431/32*) Erläuterungen über Prüfgeräte zur Ermittlung der 
Sprödigkeit von Stahl. Darstellung eines bei Willans & Robinson 
eingeführten Gerätes, bei dem das Stoßgewicht am Ende eines Pendels 
aufgehängt und das Probestäbchen 80 eingespannt ist, daß es im 
Fußpunkte der Pendelbahn von dem Gewichte getroffen wird. Der 
Ausschlag des Pendels wird solange vergrößert, bis das Stäbchen 
zerbricht. Gleichzeitig wird der Ausschlagwinkel des Pendels über 
den Fubpunkt hinaus gemessen. Berichte über ausgeführte Versuche. 


Mathematik. 


Graphic representation of logarithms. (Am. Mach. 3. Okt. 
03 S. 1336/37*) Auf der dargestellten Tafel lassen sich die Brigg- 
schen Logarithmen aller Zahlen von 1 bis 100 hinreichend genau ab- 
lesen. Anleitung zum Erweitern der Tafel auf hohe Zahlen. Bedeu- 
tung der Bruchzahlen als Exponenten. 


Mechanik. 


Studie über Querschnittsmomente. Von Hefs. (Z. österr. 
Ing.- u. Arch.-Ver. 2. Okt. 03 S. 515/17*) Ableitung der Gleichungen 
für die Trdgheitsellipse. Anwendung der Ergebnisse auf die Unter- 
suchung des Querschnittes eines Winkeleisens. 


koeffizienten unter Verwendung eines Galvanometers. Von 
Hohaje. (Elektrot. Z. 1. Okt. 03 S. 828/29*) Erläuterung der bei dem 
Meß verfahren auftretenden Vorgänge und Angaben für die Ausfübruug 
der Messungen. 

Einheitliche Me£temperatur für Normallehren. (Z. 
Werkzeugm. 5. Okt. 03 S. 1) Nach den Vorschlägen der Société d’En- 
couragement pour l'Industrie Nationale soll die Temperatur für Mes- 
sungen an Lehren auf 15° C festgesetzt werden. 


Metallbearbeitung. 


Drehbank oder Bohrmaschine. (Z. Werkzeugm. 5. Okt. 03 S. 
7/8*) Der Verfasser wendet sich zunächst gegen den Brauch, genaue 
Bohrarbeiten auf der Drehbank auszuführen, und weist nach, daß hieran 
nur die verhältnismäßig einfache Bauart und Ausrüstung der Bohrma- 
schinen Schuld trügt. Darstellung mehrerer sich selbst führender Bohr- 
werkzeuge. 


Tragbare Bohrmaschinen. Von Johnen. (Z. Werkzeugm: 
5. Okt. 03 S. 1/3*) Darstellung und ausführliche Beschreibung der 
Bohrvorrichtungen in den Werkstätten der französischen Nordbahn zu 
Hellemmes und in den Thames Iron Works in Brighton. 


A new drilland a cam miller. (Engineer 25. Sept. 03 S. 310*) 
Die Maschinen sind von Cunlife & Croom in Manchester gebaut. Die 
Bohrmaschine hat einen oben und an einer Seite mit Aufspannuten 
versehenen Tisch. Die Säule für den ungefähr 1200 mm langen Aus- 
Jeger ist im Kreise drehbar. Der Vorschub des Bohrers beträgt rd. 
300mm. Die Fräsmaschine zeichnet sich durch einen sehr starken 
Rahmen aus und kann Daumenscheiben bis rd. 350 mm Dmr. bearbeiten. 


Zweifaches Horizontal-Bohrwerk. (Z. Werkzeugm. 5. Okt. 
03 S. 4/5?) Die von de Fries & Cie. A.-G. in Düsseldorf gebaute 
Maschine wird durch einen Elektromotor von 11 PS angetrieben. 
Die beiden Bohrständer, die eine Grundplatte von 5,5 m Länge und 
3,5 m Breite bestreichen, sind auf einem besonderen Bett von 11,5 m 
Länge verschiebbar. Die Maschine kann in Verbindung mit der Re- 
gelung des Nebenscbluß motors 50 verschiedene Arbeitsgeschwindigkeiten 
erhalten. 

The Rogers boring and turning mill. (Iron Age 24. Sept. 
03 S. 14*) Stehende Drehbank mit elektrischem Antrieb von 1575 mm 
größtem Bearbeitungsdurchmesser und 24 Schnittgeschwindigkeiten so- 
wie zwei geneigt einstellbaren Werkzeugträgern, gebaut von der Rogers 
Machine Tool Company in Alfred, N. Y. 


Die Kantigbohrung. (Z. Werkzeugm. 5. Okt. 03 S. 5/7*) Bei 
dem von der Präzisionswerkzeug-Maschinenfabrik Auerbach & Co. in 
Dresden-Pieschen hergestellten Gerät wird der Bohrerschaft samt der 
Schablone, in der er seitlich verstellt wird, auf- und abwärts bewegt, 
so daß die aufeinander gleitenden Flächen stets in Verbindung bleiben. 
Angaben über den Vorgang beim Ausbohren viereckiger Löcher. 


Grinding machines and processes. XXXI. Von Horner. 
(Engng. 2. Okt. 03 S. 445/47*) Besprechung der Arbeitsvorgänge auf 
Rundschleifmaschinen. 

Befestigung der Bohr- und Frässtangen. Von Stier. 
(Z. Werkzeugm. 5. Okt. 03 S. 3/4*) Ueber die Verwendung von Druck- 
schrauben oder Flachkeilen zum Festhalten der Bohrstange in der 
Bohrspindel wird ein ungünstiges Urteil gefällt. Ueberwurfmutter mit 
innen liegendem Kugellager zum Vermindern der Reibung beim An- 
ziehen. Reduktionsfutter ohne Kugellager. 


Some new things. (Am. Mach. 3. Okt. 03 S. 1339/41) Klemm- 
kupplung für Wellen, bei der die Kupplungsteile mit Klauen ineinander- 
greifen, gebaut von der Vandegrift Coupling Company in Evansville, 
Ind. Drehbank Spindelkopf der American Tool Works Company in Cin- 
cinnati, Ohio, mit 36 Geschwindigkeitsstufen für Drehen und Gewinde- 
schneiden. Drehbank- Rädervorgelege der Hamilton Machine Tool Com- 
pany in Hamilton, Ohio, mit Planetengetriebe für 48 verschiedene 
Schnittgeschwindigkeiten. Feststellvorrichtung für Schrauben-Mikro- 
meter der Brown & Sharpe Manufacturing Company. 


Motorwagen und Fahrräder. 


Neuerungen an Fahrrädern. Forts. (Dingler 3. Okt. 03 
S. 633/36*) S. Zeitschriftenschau v. 10. Okt. 03. Zündvorrichtungen 
mit Magnetinduktor der Progreß-Motoren- und Apparatebau-Gesellschaft 
m. b. H. und der Neckarsulmer Fabrradwerke. Magnet-elektrische 
Zundvorrichtungen von Eisemann und Bosch. Motorzweirad von R. 
Rinne in Hamburg: Zündung und Vergaser. Forts. folgt. 

Developments inautomobileconstruction. VonClarkson. 
(Engineer 25. Sept. 03 S. 313% u. 2. Okt. S. 885/36) Erörterungen 
über Dampf-Motorwagen. Ueberlegenheit der Dampfmaschine über Ver- 
brennungsmotoren. Anordnung des Kessels. Feuerungen für flüssige 
Brennstoffe. Zweckmäßige Petroleumsorten. Einzelheiten der Feuerun- 
gen und der Kessel. Steuerungen. Speisepumpen. Schmiervorrich- 
tungen. Dampfleitungen. Zwockmäßige Fahrgeschwindigkeiten. 


Pumpen und Gebläse, 


Duty trial of aten- million gallon pumping engine at 
Cleveland, O. (Eng. Ree. 19. Sept. 03 S. 841/42) Abnahmever- 


Band 47. Nr. 42. 
17. Oktober 1903. 


suche an einer Pumpanlage, bestehend aus einer stehenden Dreizylinder- 
maschine von 762, 1435 und 2132 mm Zyl.-Dmr. und 1220 mm Hub 
mit Dampfmantel, geheiztem Aufnehmer und Corliss-Steuerung, sowie 
einer einfachwirkenden Drillingspumpe von je 581 Zyl.-Dınr., deren 
Tauchkolben von den Kolbenstangen der Dampfmaschine unmittelbar an- 
getrieben werden. 


Schiffs- und Seewesen. 


Untersuchung über die Stabilität eines modernen 
Schnelldampfers beim Leckwerden des Steuerbord-Maschi- 
nenraumes. Von Esser. Schluß. (Schiffbau 23. Sept. 03 S. 1129/33*) 
Aufstellung der Scherlinien für den dritten Zeitabschnitt. Bestimmung 
der Ueberflutungszeit und der metazentrischen Höhe. 


Some new warships. (Engineer 2. Okt. 03 S. 323*) Angaben 
über den englischen Kreuzer »Hampshire« von 10700 t Wasserverdrin- 
gung und 22'/. Knoten Geschwindigkeit und über den türkischen Kreuzer 
»Abdul Hamid« von 3830 t und 22 Knoten, beide gebaut auf der Werft 
von Sir William Armstrong, Whitworth & Co. in Newcastle. 


Strafsenbahnen. 


Electric welded joints for street railway track. Von 
Pestell. (Eng. News 17. Sept. 03 S. 239/40“) Nach dem von der 
Johnson Company in Johnstown, Pa., angewendeten Verfahren werden 
die Schienenstöße mittels zweier an beiden Selten des Schicnensteges 
aufgepreßter langer Laschen verlötet. Darstellung von Schnitten durch 
die Lötstelle und Mitteilungen über die Länge der seit dem Jahre 1897 
auf diese Weise verlegten Gleise. 


Verbrennungs- und andere Wärmekraftmaschinen. 


Die Verbrennungsmotoren auf der Deutschen Städte- 
Ausstellung in Dresden 1903. Von Freytag. (Dingler 3. Okt. 
03 8. 627/31*) Sauggeneratorgasanlagen und Sauggasmotoren der 


Rundschaü. 
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Maschinenbaugesellschaft Nürnberg A.-G, der Gasmotorenfabrik Deutz, 
von M. Hille G. m. b. H. in Dresden und der Maschinenfabrik Kappel 
in Chemnitz. Diesel-Motor von 12 PS der Maschinenfabrik Augsburg 
A.-G. Ausführliche Darstellung der Anlagen. Forts. folgt. 


Phenomena of alcohol combustion. Von Longridge. 
(Engineer 2. Okt. 03 S. 324*) Kritische Berprechung der Versuche 
von Trillat über die Verbrennung von Spiritus, insbesondere über den 
Einfluß des Wassergehaltes. 


Gas- engine principles and management. 
(Eng. News 17. Sept. 03 S 240/43*) Allgemeine Grundsätze der Wir- 
kungsweise einer Vier- und einer Zweitak gasmaschine. Darstellung 
verschiedener Ziindvcrrichtungen. Vergaser, Mischkammern und Kar- 
buratoren. Regulatoren. Anlassen und Alstellen des Motors. Ver- 
schiedene Betriebsschwierigkeiten und Anleitungen zu ihrer Behebung. 
Instandhaltung des Gasmotors. 


Werkstätten und Fabriken. 


The electrie drive as applied to machine tools, with 
special reference to rallroad shops. Von Hines. (EI. World 
19. Sept. 03 S. 473*) Bericht über die Vorarbeiten zur Ermittlung 
der Maschinenkraft für den elektrischen Betrieb einer bestehenden El- 
senbahnwerkstatt. Winke für die Wahl dor Stromart, der Stromver- 
teilung und der Motoren. 


Von Roberts. 


A model bridge and construction shop. Schluß. (Iron 
Age 24. Sept. 03 S. 1/4*) Darstellung von verschiebbaron Wand- und 
Laufkranen in der Hauptwerkstatt. Wandbohrmaschinen, Nietmaschinen 
und Reibahlen mit Druckluftvorschub. 


Die neuen Werke der British Westinghouse Company 
in Manchester. Von Kinzbrunner. (Z. f. Elektrot. Wien 4. Okt. 
03 8.570/72*) Kurze Beschreibung der in Zeitschriftenschau v. 22. Aug. 
03 erwähnten Weıke. 


Rundschau. 


Kürzlich wurden die Probefahrten des englischen Kreu- 
zers 2. Klasse Challenger vorgenommen, die insofern be- 
merkenswert sind, als es sich um den ersten englischen Kreuzer 
handelt, der mit Wasserrohrkesseln von Babcock & Wil- 
cox ausgestattet ist). Das Schiff hat annähernd 6000 t Wasser- 
verdrängung und ist mit Dreifach-Expansionsmaschinen von 
rd. 12500 PS größter Leistung versehen. Die 18 Dampfkessel 
der genannten Bauart haben insgesamt 81,9 qm Rost und 
2961 qm Heizfliche. Die Probefahrten — wie üblich eine 
8stündige bei voller Maschinenleistung, eine 30stündige bei 
70 vH und eine ebenso lange bei 20 vH der größten Leistung 
— fanden bei stürmischem Wetter statt, wobei sich Schiff und 
Maschine gut bewährten. Folgendes sind die Ergebnisse der 
Probefahrten: 


| 
8stündige | 30stündige 30stündire 
Fahrt Fahrt Fahrt 


| 

Uml. /min 176.9 160,1 
Leistung .. PSi 12959 9097 ; 
Kohlenverbrauch für 1 PSi-st kg 0,79 0,77 
Wasserverbrauch » 1 > > 7,7 7,7 
Dampfdruck. . . . at 16,9 16,9 
Zugstärke in den Rosten . mm 21 8 | 
Heizfläche auf 1 PS; . . qm 0,23 0,32 
Kohle verbranut auf 1 qm | 

Rost fla eke . . kg 126 86 z 
Wasser verdampft auf 1 qm l 

Heizläche ..... > 34 | 24 
Wasser von 100°C verdampft | 

auf 1 kg Kohle 9,84 10,1 


Unser2 Quelle weist noch darauf hin, daß sich der Ver- 
brauch an Kohle und Wasser, wie das bei derartigen Ver- 
suchsanpgaben gebräuchlich sei, auf die gesamten Maschinen- 
anlagen an Bord, die indizierte Leistung dagegen auf die 
Hauptmaschinen beziehe. 


Die von der Elektrotechnischen Zeitschrift?) zusammenge- 


stellte Statistik der elektrischen Bahnen Deutschlands nach 
dem Stande vom 1. Oktober 1902 zeigt wiederum eine erheb- 
liche Zunahme der Streckenlänge, der Maschinen- und Akku- 
mulatorenleistung und des rollenden Gutes. Von den in der 
Statistik nach dem Stande vom 1. Oktober 19013) noch als im 
Bau bofindlich bezeichneten Bahnen sind die in den Städten 


1) Engng. 18. Sept. 1908 S. 394. 
2) 9, Juli 1903 S. 529 und 540. 
3) Z. 1902 8. 581. 


oder Bezirken Kolmar, Köln, Freiberg i/S., Freiburg i/B., 
Halle-Merseburg, Hamburg-Harburg, Heidelberg und Metz hin- 
zugekommen. Wesentlich erweitert sind die Schienennetze in 
Berlin, Breslau, Dresden, Hamburg und das der Schlesischen 
Kleinbahn-A.-G. im oberschlesischen Industriegebiet. Bemer- 
kenswert ist der schnelle Ausbau der Straßenbahnen in Köln, 
deren erste Linie am 15. Oktober 1901 eröffnet worden ist, 
und die schon cin Jahr später rd. 100 km Streckenlänge ge- 
habt haben. 

Nach der Statistik haben insge: amt 125 Städte oder Be- 
zirke elektrische Bahnen von rd. 3400 km Streckenlänge gegen- 
über 113 Bezirken mit rd. 3100 km im Vorjahro. Im Laufe 
des Jahres 1903 sind natürlich schon mehrere der von der 
Statistik noch als im Bau befindlich aufgefünrten Bahnen 
in Betrieb genommen worden, von denen bier als die erste 
staatliche elektrische Vollbahn in Doutschland die Vorortbahn 
Berlin-Gr. Lichterfelde-Ost!) erwähnt sein möge. Auch die Ver- 
suchstrecke Marienfelde-Zossen der Studiengesellschaft für 
elektrische Schnellbahnen ist der allgemein ihr zugewandten 
Aufmerksamkeit wegen wieder aufgenommen. Die Versuche 
auf dieser Bahn sind im September (dieses Jahres wieder aufge- 
nommen worden, nachdem der Oberbau erheblich verstärkt?) 
und die Konstruktion des Wagens insbesondero durch Vergrö- 
Berung des Radabstandes der Drehgestelle von 3,8 auf 5 m 
und durch verschiebbare Anordnung der Drehzapfen verbes- 
sert worden ist. Die vorgenommenen Verbesserungen haben 
gestattet, in den letzten Tagen die Höchstgeschwindigkeit mit 
dem Wagen von Siemens & Halske A.-G. allmählich bis 
auf 201 km/st zu steigern. Die Fahrten ınit dem Wagen von 
Siemens & Halske und neuerdings auch mit den Wagen der 
Allgemeinen Elektrieitäts-Gesellschaft werden fort- 
gesetzt. % 

Eine zweite elektrische Versuchsbahn in der Umgegend von 
Berlin, die auf der Staats-Nebenbahnstrecke Niederschöne- 
weide-Spindlersfeld von der Union-E.-G. eingerichtet 
worden ist, und auf der seit dem 15. August Versuchsfahrten aus- 
geführt worden sind, ist in der Statistik nicht enthalten. Die 


. eingleisige normalspurige Versuchstrecke ist 4,1 km lang und 
wird mit Einphasenstrom von 6600 V Spannung betrieben, der 


von einem im Kraftwerk Oberspree der Berliner Elektrizitäts- 
werke aufgestellten Umformer geliefert wird. Als Stromzu- 
führung dienen ein Oberleitungsdraht und die Fahrschienen. 
Für die Fahrten wird ein alter Vollbahnwaven mit zwei drei- 
achsigen Dreligestellen von rd. 52 t Betriebsgewicht benutzt. 
Zwei Achsen des einen Drehgestelles sind mit kompensierten 
asynchronen Einphasenstrommotoren, Bauart Winter-Eichberg 


1) Z. 1903 S. 801 und 848. 
2) Z. 1903 S. 690. 
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ausgerüstet, deren ruhender Wieklung Hochspannungsstrom 
zugeführt wird, während der kreisende Anker mit einem Kom- 
mutator versehen ist, durch welchen der Ausgleich der im 
primären Teil unter gewissen Bedingungen auftretenden 
Phasenverschiebung bewirkt und zugleich mittels eines um- 
schaltbaren Transformators die Geschwindigkeit geregelt wird. 
Die Steuerung des Wagens ist ähnlich der auf der Vorortbahn 
Berlin - Gr. Lichterfelde-Ost verwendeten Steuerung mit Mei- 
sterwalze und elektrisch betätigten Schützen. Für die Ein- 
phasenstrom-Motoren sind indessen nur fünf Schützen erforder- 
lich. Die Fahrten sind bis jetzt unter teilweise sehr starker 
Beanspruchung der Motoren mit Geschwindigkeiten bis rd. 
60 km/st durchgeführt worden, ohne daß durch die Motoren 
eine Störung veranlaßt wäre. 

Ganz wesentlich ist nach der Statistik die Gesamtleistung 
der für elektrische Bahnen dienenden Dynamomaschinen und 
Akkumulatoren gestiegen, nämlich um 14 und 17 vH, wäbrend 
sich die Anzahl der Motorwagen sogar von rd. 7300 auf 12500 
die der Anhängewagen von rd. 5000 auf 8000, d. i. um 71 und 
60 vH, vermehrt hat. Aus einer früberen Statistik der Zeit- 
schrift für Kleinbahnen') sei zur Ergänzung noch aufgefübrt, 
daß Ende 1901 in Deutschland 186 Straßenbahnunternehmungen 
mit 3007 km Strecke im Betriebe gestanden haben, auf denen 
im Jahre insgesamt 1044 Millionen Personen befördert worden 


1) Februar 1903. 
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sind. Einen Einblick in den Straßenbahnverkehr der zehn 
größten Städte Deutschlands im Jahre 1901 gibt die nachfol- 
gende Zahlentafel 1, während die Veränderungen in der An- 
zahl der Bahnbezirke und in den Zahlen für Streckenlänge, 
Gleislänge, Motorwagen usw. auf Tafel 2 nochmals übersicht- 
lich dargestellt sind. 


Zahlentafel 1. 


Zahlentafel 2. 


auf je 10000 Ein- 
Anzahl der wobner kommen 
Ort beförderten |P"hnlänge 3 | j 

Personen ahnlange, beförderte 

Personen 

Berlin mit Vororten . 329982096 351 1,39 1305309 

Hamburg-Altona mit 

Vororten . 108 325350 148 1,71 1249427 
Miinchen . 52590256 48 0,95 1051805 
Leipzig 65093 043 102 2,23 1430616 
Breslau 31878646 43 1,02 753632 
Dresden 73670096 121 3,07 1865 066 
KOIG ea ce a Ne 30 970673 56 1,50 | 882545 
Frankfurt a/ M. 51627591 50 1,73 1792 625 
Hannover mit Linden 26404834 169 5,59 923 216 
Nürnberg 17752740 26 1,00 680 182 
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Anzahl der Städte oder Bezirke mit elektrischen Bahnen . 


Bahnlänge SK. Sak, Whe. sa: tae ek) “eo oe oe Kee "a eo 
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Anzahl der Motorwagenh.. «= s s s ao mo w wa art 
> » Anhängewagen . 


Leistung der elektrischen Maschinen š 
Leistung der für Bahnbetrieb verweudeten Akkumulatoren » 


Die Figuren 1 bis 3 
zeigen das Zusammen- 
schweifsen einer Bruch- 
stelle am Hintersteven des 
Dampfers »Sebenico« mit- 
tels des Goldschmidtschen 
Verfahrens. 

Der »Sebenico«, der 
dureh Auffahren einen 
durchgehenden Bruch des 
Hinterstevens erlitten hat- 
te, wurde in das Triester 
Schwimmdock ebracht, 
wo zunächst die Schraute 
abgenommen wurde. Die 
Bruchstelle wurde rd. 20 mm 
weit ausgemeifselt, s. Fig. 1, 
und der äufsere Steventeil 
um rd. 10 mm abgedriickt, 
nachdem vorher Stichmafs 
genommen war. Um die 
Bruchstelle wurde eine 
dreiteilige Form aus feuer- 
festem Formsand gelegt, 
welche durch einen Form- 
kasten aus Eisenblech zu- 
sammengehalten wurde. 
Ueber dem Einlaufkanal 
wurde der Schmelztiegel 
angebracht. Fig. 2 zeigt 
die eine Hälfte der Form 
mit darüber befindlichem 
Schmelztiegel. Die untere 
Oeffnung des Tiegels wur- 
de nun in der üblichen 
Weise mit einem Plättchen 
verschlossen, das mit Mag- 
nesitstaub bedeckt war, um 
vorzeitiges Durchschmelzen 


56 68 88 99 118 125 10,6 
957,1 1429,5 | 2048,6 | 2868 3099,4 3388,48 9,3 
1355,9 | 19891 | 2812,6 | 4254,8 4548,7 5151,50 13,2 
2255 | 3190 | 4504 | 5994 7290 12352 | 694 
1601 2128 3188 3962 4967 7967 60,3 
24920 | 38833 | 52509 | 75608 |108021 122076 13,0 
— | 5118 13532 16 890 25531 | 30052,5 11.7 
zu verhindern. In den 


Tiegel wurden rd. 200 kg 
Thermit eingeschüttet und 
alsdann rd. 10g Entzün- 
dungspulver angebrannt. 
Nach 30 bis 40 sk war der 
Tiegel mit flüssigem Ther- 
mit von rd. 3000° gefüllt. 
Nachdem sich die Masse 
gesetzt hatte, befanden sich 
rd. 100kg Eisen im unteren 
Teile des Tiegels; die glei- 
che Menge spezifisch leich- 
terer Schlacke schwamm 
auf dem Eisen. Nach Ver- 
lauf weiterer 45 sk wurde 
der Tiegel abgestochen, 
das Eisen flofs in die Form, 
durchspülte die Bruchstelle 
unter Verschmelzung mit 
dem Material des Stevens, 
und bildete so eine Verbin- 
dung von rd. 40 cm Länge 
und 40 mm Höhe. Vom 
Augenblick der Entzün- 
dung bis zum Auslaufen 
des Tiegels waren 2 min 
10 sk verlaufen. 

Der vorher um 10 mm 
zurückgedrängte Steven- 
rahmen wurde nun wieder 
allmählich nachgedrückt, 
um der Schrumpfung des 
Thermiteisens zu folgen. 
Fig. 3 zeigt den Steven 
mit dem Angufsstück nach 
Abnahme der Form. 
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Fig. 2: Schmelztiegel und Eingußform. 


eh oe 


p bag 
Pin Be 
wif ana 


Die Regierungen der Vereinigten Staaten und von 
Kanada haben einen gemeinsamen Ausschufs eingesetzt 
mit dem Auftrage, die Wasserverhältnisse des Seengebietes 
zu untersuchen und über Mittel zu beraten, um den Wasser- 
stand der Seen gleichmäßig zu erhalten. Insbesondere soll 


Fig. 3. Geschweißter Steven mit dem Angußstück. 
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sich der Ausschuß über die Zweckmäßigkeit eines Dammes 
am Ausfluß des. Erie-Sees oberhalb des Niagarafalles kuf ern. 
Hierbei wird er untersuchen müssen, in wie weit ein sol- 
> Damm die Nutzbarmachung der Wasserkraft gefährden 
ann. 


Patentbericht. 


Kl. 7. Ir. 141107. Röhrenwals werk. 

O. Briede, Benrath bei Düsseldorf. 

Die Kaliber der pendelnden Walzen a und 5 

verengen sich nach beiden Seiten hin ungleich. 

Infolgedessen wird das Werkstück bei der 

Bewegung der Walzen nach beiden Richtun- 

gen bearbeitet, während Vorschub und Dre- 

hung in der Mittelstellung 

2 _ der Walzen vorgenommen 
N werden. 


ayes Kl.18. Wr. 141671. Dampf- 
— betes tberhitser. Gebr. Bach- 

= senberg, G.m.b.H., Roß- 
lau a/E. Die Schenkel der 
U-förmig gebogenen Ueber- 
hitzerrohre liegen in von- 
einander unabhängigen Feu- 
errohren 0), 63. 


Kl. 18. Nr. 141785. Keaselspeisung. 
R. Knoller, Wien. Um die Speisung 
von dem im Verdampfer c bei plötzlicher 
Dampfentnahme für den Hauptmotor f 
entstehenden Druckabfall unabhängig zu 
machen, wird der Dampf zu ihrem Be- 
triebe dem Dampfentwickler durch ein 
Zweigrobr g entnommen, das vor der Zone 
der Dampfentwicklung in der Schlange c 
abzweigt und für sich beheizt wird.j 


Kl. 20. Ir. 
148001. . Schutz-. 
vorrichtung für 

Strafsenbahn- 
wagen. W. Hirt, 
Breslau. Die Vorrichtung besteht aus einem 
Besen a mit senkrecht stehenden Borsten d, vor. 
dem ein ähnlicher Besen ö mit längeren Borsten 
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Drehpunkt in ky hat, 


c darch eine Feder e schräg so gehalten wird, dafs er denselben Ab- 
stand von der Strafse hat wie a. 


Kl.18. Ir. 148289. Dampfkessel. H. Hartung, Berlin. Der 
Kessel besteht in bekannter Weise aus 
Wasserkammern c, ée und Weasserröh- r d 
ren d und ist mit diesen ohne weitere l EEE ae 
Verbindung in einen etwas längeren 
Zylindermantel r eingeschoben, dessen © 
Boden eine Durchbrechung für den 
Rostf mit anschließendem Aschkasten a 
enthält. Die Abdichtung zwischen den 
Wasserkammern c und dem Mantel r 
soll dadurch gesichert sein, daß sich 
die Wasserkammern während des Betrie- 
bes stärker ausdehnen als der Mantel. 


Kl. 13. Ir. 148887. Dampfkessel. 
G. H. Rheutan, San Francisco, und 
R. B. Lincoln, Walham (V. St. A.). 
Der Kessel ist ein Wasserröhrenkessel 
mit Oberkessel ¢ und Unterkesseln b,b, 
die durch Ausbuchtungen der Wände des 
doppelwandigen Wassermantels w,w ge- 
bildet werden, der den Heizraum zwischen 
Ober- und Unterkesseln einschließt. 


Kl. 80. Ir. 143859. Zwangläufige Einstellung von Achsen in 
Kurven. Ch. Hagans, Erfurt. Von den Achsen a; oder as wird die Achse 
a3 eingestellt, indem 
ihr Lagergeb&use g 
von dem Schwung- 
arm n verschoben 
wird, der seinen 


solange die Achse as 

in der Geraden läuft und nicht selbst verstellt wird. Tritt dagegen a; 
in die Kurve und a; in die Gerade, so wird es Drebpunkt für n». Die 
Patentschrift gibt verschiedene Ausführungsformen an. 
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KI 10. Ir. 141451. Ablösch- und Verladevorrichtung für Koks. 
Wellman Seaver Engineering Co., Cleveland (V. S. A.). Vor 
der Koksofenbatterie b bewegt 
sich ein Laufkran a, auf dem 
ein Laufwerk c bewegt werden 
kann. Dieses trägt an einem 
starren Auf hänger d und einem 
auf- und  nfederbeweglichen 
Aufbänger e eine Mulde f, die 
zur Ueberführung der in ihr 
abgelöschten Koks in die Wa- 
gen g dient. Um die Mulde 
f gegen Schwankungen zu 
sichern, besteht der Aufhänger 
e aus einer teleskopartig zusammen- 
schlebbaren Hülse, in der sich das Zug- 
organ h (Kette oder dergl.) bewegt. 


Kl. 18. Mr. 141895. Dampferzeuger. 
L. D. Copeland & G. Mitchell, Los 
Angeles (Calif., V. St. A.). Der Dampf 
wird durch Berührung von Wasser mit 
flüssiger Schlacke erzeugt. Die flüssige 
Schlacke wird durch Kippen einer Pfanne 
c auf einer Rinne d gleichförmig verteilt. 
Zu gleicher Zeit wird über die Schlacke 
hinweg von einer Pumpe f aus durch das 
Rohr fı Wasser zugeführt. Der in a er- 
zeugte Dampf kann durch Rohr i einem 
Dampfkessel k zugeführt werden, in wel- 
chem er getrocknet wird. 
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Kl. 14. Nr. 148774. Zwillingspumpensteuerung. Ortenbach & 
Vogel, Bitterfeld. Die Dampfverteilung geschieht durch Verschieben, 
der Dampfabschluß durch Dre- 
hen der Steuerschleberstangen 
ti, t3. Verschoben werden sie 
durch feste Verbindung As, RI 
mit den Kolbenstangen kz, kı 
der Nachbarzylinder, gedreht 
aber durch Zwischenhebel pi, p3 
der elgenen Zylinder, in deren 
geraden oberen Nuten sie mit Armen ii, fa gleiten, während 
in die unteren, mit einer S-förmigen Krümmung ver- 
sebenen Nuten n (Nebenfigur) Ansätze oder Rollen vi, v 
der undrehbaren Kolbenstangen ki, k2 eingreifen. Zur 
Aenderung der Füllung (50 bis 100 vH) sind die Hebel 
Pi, Pz aus zwei Teilen zusammengesetzt, die auf ihren 
mit Rechts- und Linksgewinde versehenen Wellen uf, 2 
ein- und festgestellt werden können. 


Kl. 13. Ir. 141455. Dampferseuger. H. Bédet, 
St. Denis (Frankreich). Das Wasser wird durch innige 
Berührung mit geschmolzenem Metall verdampft. Eiu 
Kessel besteht aus einer beliebigen Zahl von Zellen a, in 
denen ein Bad von flüssigem Zinn unter einer Schicht 
von Kohlenpulver auf bestimmter Temperatur erhalten 
wird. Durch dieses Bad wird das zu verdampfende 
Wasser mit Röhren f, g so hindurchgeleitet, daß es 
durch die Oeffnungen d flüssiges Zinn injektorartig zum 
Zweck des schnellen und vollständigen Wärmeaustausches 
ansaugt. 


Zuschriften an die Redaktion. 
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Kl. 14. Nr. 148466. Zwangschlufs-Steue- Fig. 1. 
rung. E. Blumenthal, Berlin. Für das 
Oeffnen und Schlieſsen oder für die Sicherung ta 


des Schliefsens der Ein- und Auslafsteile sind 
Doppeldaumen auf einer Schiene e angebracht, 
die von der Schwungradwelle in einer zu ihr 
rechtwinkligen Ebene in Gerad- oder Parallel- 
führung hin- und herbewegt wird. Bei Ventil- 1 — 


maschinen wirken Oeffnungs- und Schliefsdau- _. @¢-= — 
men ci, ca entweder beide auf die Ventilspindel SL ont 


n, oder ci wirkt auf den Ventilhebel A und z : * 


auf n, Fig. 1, oder beide wirken auf h. Bel A tom 
vereinigten Ein- und Auslafsteilen bat e ein ` 
oder mehrere Daumenpaare c; c, cs c, Fig. 2. Fig. 2. 


Kl. 16. Ir. 141041. Magnetischer Erzscheider. Anders Eric 
Salwen, Grängesberg (Schw.). Das Aufbereitungsgut füllt durch 
einen ringförmigen Trennraum f, der durch zwei 
senkrecht stehende Zylinder a und b aus nicht 
magnetisierbarem Material gebildet und durch 
senkrechte Querwände e geteilt ist. d und e 
sind einander gegenüber stehende sich gemein- 
sam drehende Magnete. Je ein Paar zusammen- 
gehörender innerer und Auf erer Magnete erzeugt 
durch den Ringraum f hindurch ein magneti- 
sches Feld, das die magnetischen Bestandteile 
des Gutes festhält und rie bei der Weiterdre- 
hung der Magnete d und 6 an den Wänden ab 
entlang solange mitnimmt und schwebend erbält, bis — 
sie gegen die Wände e stoßen. Hier fallen sie gleich - 
falls nach unten und werden für sich aufgefangen 


Kl. 47. Ir. 143481. Schmierpresse. W. Ma- 
tbiesen, Lentsch- Leipzig. Die Reibkupplung 
ad zwischen Kolben e und Spindel b bewirkt, dafs 
beim Emporschrauben von ö, e, um das Schmiergefäfs 
auszufüllen, der Bund a mit der Mutter e durch Rei- 
bung gekuppelt wird. Um hierbei zu verhindern, 
dafs sich die Spindel mitdreht und die Schmierpresse 
versagt, ist die Einrichtung getroffen, dafs a und c 
einander nicht berühren können, vielmehr entweder a 
selbst oder der durch die Mutter g gehobene Kolben- 
deckel d an einen feststehenden Teil f trifft. Im letz- 
teren Falle verhindert, sobald sich g von d losge- 
schraubt hat, eine Feder h das Mitdrehen von b, bis 
a wieder auf d trifft. 


Kl. 46. Ir. 148748. Viertaktmaschine. P. Daniel, Paris. 
Eine oder mehrere Zwillingsmaschinen ca, ca, die mit kreisrunden 
Druckrollen d auf Ellipsen- 
scheiben e der geraden Welle f 
wirken, und bei denen stets 
der Arbeitshub der einen Ma- 
schine ca mit dem Saughube 
der andern zusammenfällt, haben 
für die Rollen d je eine gerade 
Achse b, die durch seitliche 
Schlitze y in Rohre oder Zylin- 
der r ragt und dort durch lange 
Federn u oder (wie punktiert) 
mittels Stangen t und Kolben s 
durch Druckluft so belastet sind, daß die Rollen d stets an e gedrückt 
werden. 


Zuschriften an die Redaktion. 


(Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion.) 


Der heutige Stand der Wärmekraftmaschinen und die 
Frage des flüssigen Brennstoffes, unter besonderer 
Berücksichtigung des Diesel-Motors. 


In seinem Artikel in Nr. 38 dieser Zeitschrift S. 1365 u. f. 
bespricht Hr. Diesel auch den Spiritus als motorischen Brenn- 
stof. Er kommt zu dem Schluß, es gehe aus der vorange- 
gangenen zahlenmäßigen Untersuchung der Frage hervor, 
»daß die auf die Verwendung des Spiritus zur Krafterzeugung 
gerichtete Bewegung künstlich, innerlich und sachlich unbe- 
gründet ist, und daß eine geradezu beispiellose Verwirrung in 
den Anschauungen über diese Frage herrscht«. 

Ich möchte zu dieser Aeußerung des Hrn. Diesel folgen- 
des bemerken: 

Die Verwendung des Spiritusmotors hat ihren Schwerpunkt 
in den landwirtschaftlichen Betrieben und in der Kleinindustrie. 
Nach einer Ende Juli d. Js. von der Zentrale für Spiritusver- 


| 


wertung zu Berlin aufgemachten Statistik hatten die 1011 Spi- 
ritusmotoren, für welche die Zentrale die Lieferverträge auf 
Spiritus abgeschlossen hatte, eine durchschnittliche Leistungs- 
fähigkeit von 7,6 PS: von diesen Motoren waren 436 fahrbar 
(in der Hauptsache zum Dreschmaschinenbetrieb) und 526 ort- 
feste Motoren zum Werkstättenbetrieb. Außerdem waren noch 
49 Motoren teils zum Betrieb von Motorwagen, teils für Boote 
in Benutzung. Inbezug auf das Verwendungsgebiet verteilen 
sich die Motoren wie folgt: 


Verwendungsgebiet Anzahl 
Landwirtschaft i ee GE Oe aes E A . 544 
PUMPOD%. S.o 3’ Wu ae a ie „* 84 
Molkereien . . <6) ⁰· /w me a te a ae os 63 
elektrische Beleuchtung. ........2.2.2.. 53 
Bäckereien, Fleischereien. 3 
Ziegeleien . . . ..... 20. 5 15 


Uebertrag 791 


Baud 47. Nr; 42. 
17. Oktober 1903. 


Uebertrag 791 


Werkzeugmaschinen und Buchdruckereien .. . . 29 
Holzbearbeitung CCC 45 
Brauereien und Brenner eiiie 18 
Mühlenbetr ie 40 
Bauaufzüge, Speicher, Baggern 14 
Versuche, Vorführung, Rekla ne 15 
Bor ee BY ae G Y 20 
Kraftwagen 30 
Lokomotiven e mS 9 
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Die Zunahme an Spiritusmotoren betrug in diesem Jahr 
rd. 50 im Monat. Der Spiritusverbrauch der Motoren beläuft 
sich auf etwa 3 000 000 Itr jährlich. E | 

Wenn man berücksichtigt, daß der Spiritusmotor über- 
haupt erst seit etwa 3 Jahren praktische Verwendung findet, 
so wird von vornherein zugegeben werden müssen, daß die 
Verbreitung dieser Maschinen immerhin recht erfreulich zu 
nennen ist, und daß der Zuwachs von 50 Motoren im Monat 
darauf schließen läßt, daß die Besitzer von Spiritusmotoren 
durchaus damit zufrieden sind: denn jeder weiß, daß es allein 
die Weiterempfehlung ist, welche die Verbreitung solcher Ma- 
schinen bewirkt. 


Hr. Diesel bestätigt das von Prof. Eugen Meyer bereits 
konstatierte, in der Zablentafel auf S. 1367 angeführte Ergeb- 
nis, daß nämlich die Wärmeausnutzung im Spiritusmotor die 
günstigste ist, die, vom Diesel-Motor abgesehen, bisher bei 
Explosionsmotoren überhaupt erzielt worden ist, daß der Unter- 
schied in der Wärmeausnutzung beim gewöhnlichen Spiritus- 
motor im Vergleich zum neuesten Diesel-Motor verhältnismäßig 
sehr geringfügig ist (32,7 gegen 35,7 vH), und daß Spiritus 
vom rein physikalischen Standpunkt aus der günstigste flüssige 
Brennstoff genannt werden muß, der für gewöhnliche Explo- 
sionsmotoren mit mäßiger Verdichtung besteht. Es ist dabei 
noch zu berücksichtigen, daß auch die für den Spiritusmotor 
angegebene Wärmeausnutzungsziffer von 32,7 vH bei neueren 
Konstruktionen, z. B. beim Spiritusmotor der Maschinenfabrik 
Christoph in Niesky, wesentlich überschritten ist. 


Zuzugeben ist, daß trotzdem die Betriebskosten bei Ver- 
wendung von Spiritus erheblich größer sind als bei Verwen- 
dung der billigeren Paraffin- und Abfallöle, wie sie bei der 
Braunkohlendestillation erhalten werden, die allerdings in ge- 
wöhnlichen Explosionsmotoren kaum verbrennbar sind. Man 
darf aber dabei nicht vergessen, daß diese Betriebstoffe in 
Deutschland nur in so geringen Mengen erzeugt werden und 
erhältlich sind, daß mit ihnen als allgemeinerer Kraftversor- 
gungsquelle ernstlich überhaupt nicht zu rechnen ist. Außer- 
dem würde, wie die Erfahrung gelehrt hat, ein größeres Inter- 
esse für diese Paraffinöle oder eine Abhängigkeit von ihnen 
sehr bald ein bedeutendes Emporschnellen ihrer Preise zur 
Folge haben. 

Sehr viele werden sich der Zeit erinnern, in welcher So- 
laröl vom Verkaufssvndikat für Paraffinöle zu Halle a/S. zum 
Preise von 10.4 und noch weniger zu haben war, und wie 
dieser Stoff dann nach und nach eine Preiserhöhung von rd. 
100 vH erfuhr, als die Nachfrage nach ihm durch wachsende 
Verbreitung der Petroleum- und Solarölmotoren zunahm. 


Hr. Diesel irrt in der Annahme daß der Spirituspreis in 
der Höhe, wie er jetzt für Motorenbetrieb festgesetzt ist, näm- 
lich 20 bis 21 Pfg/kg, künstlich so herabgesetzt sei, daß er 
kaum die Selbstkosten der Erzeuger decke, und daß die Diffe- 
renz auf Kosten dritter aufgebracht werden müsse. Seitdem 
der Spiritusverkauf in Deutschland durch Zusammenschluß des 
größten Teiles aller Produzenten und durch die Gründung der 
Zentrale für Spiritusverwertung eine einheitliche Regelung er- 
fahren hat, ist der Schluß des Hrn. Diesel nach dieser Rich- 
tung hin völlig unzutreffend. Es ist gleichgültig, ob ein Teil 
der Gesamterzeugung des Spiritus im Reiche zu einem Preise 
verkauft wird, der die Selbstkosten mehr oder minder deckt, 
während ein anderer Teil entsprechend höher verwertet wird. 
Die auf Kosten des gewerblichen Verbrauches stattfindende 
Mehrbelastung des Trinkbranntweines ist im übrigen neben 
der auf diesem ruhenden hohen Verbrauchsabgabe so gering, 
daß sie kaum 2vH des Verkaufswertes des Trinkbranntweines 
ausmacht. Für die Produzenten kommt es lediglich 
darauf an, was die Brennereien für ihr Fabrikat als 
Durchschnittspreis erhalten und wie dieser sich zum 
Selbstkostenpreis stellt. 


Da der Verbrauch an Trinkbranntwein nahezu gleich- 
mäßig ist und auch im Interesse allgemeiner Wohlfahrt nicht 
erhöht werden darf, so ist es unbedingtes Erfordernis, für die 
überschüssige Produktion eine zweckentsprechende Verwertung 
zu finden, wie sie in der technischen Verwendung des Spiritus 
zu Brenn- und Kraftzwecken gefunden worden ist. Da die 
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letztere Verwendung zurzeit noch nicht die Höhe erreicht hat, 
welche für Verwertung der Gesamterzeugung notwendig ist, 
so war eine Einschränkung in der Fabrikation des Brennspi- 
ritus notwendig, wie sie jetzt bereits im zweiten Jahr von: den 
Brennereien durchgeführt wird. Man braucht aber garnicht 
im Zweifel darüber zu sein, daß sich die Leiter des Verbandes 
der Spiritusfabrikanten viel lieber zu einer noch weiteren 
Herabsetzung der Preise für Kraftspiritus entschlossen hätten 
und damit wirtschaftlich auch besser gafahren wären, wenn 
dies im Augenblick einen so viel stärkeren Absatz: hätte her- 
beiführen können, wio erforderlich war. FO 

Es ist mir vollkommen unklar, wie sich Hr. Diesel die 
Fulgen der von ihm gewünschten Steuerbefreiung für Mineral- 
Rohöl oder Petroleum für Krafterzeugung denkt? Daß damit 
ein erheblicher Steuerverlust für das Reich verknüpft wäre, 
wird niemand bestreiten, daß diese Steuereinbuße dann auf 
andere Weise wett gemacht werden muß, ist ebenso klar, und 
dann doch nur auf Kosten aller Steuerzahler, zugunsten einer 
beschränkten Zahl solcher Fabrikanten, die Petroleummotoren 
verwenden! N Ä 

Endlich möchte ich Hrn. Diesel noch darauf aufmerksam 
machen, daß bei Anschaffung von Motoren, besonders für die 
nicht sehr kapitalkräftige Landwirtschaft und für das Klein- 
gewerbe, keineswegs die Verbrauchzahlen des Motors im Be- 
trieb allein maßgebend sind, sondern auch im hohen Grade 
der Anschaffungspreis der Maschinen. 

Wenn es nun die heutige Technik ermöglicht hat, durch 
die jetzt im Handel befindlichen Spiritusmotoren Betriebs- 
kräfte zu schaffen, die ia der Anschaffung infolge ihrer wesent- 
lich einfacheren Konstruktion erheblich billiger sein können 
als der Diesel Motor und diesem in der Wärmeausnutzung 
auch nur verhältnismäßig wenig nachstehen, besonders wenn 
man die kleinen Kräfte berücksichtigt, um die es sich hier, 
wie nachgewiesen, bandelt, nnd für die auch der Diesel-Motor 
kaum die günstigste Wärmeausnutzung, wie bei Ausführung 
in großen Kräften, wird erzielen können, so wird die Ansicht 
des Hrn. Diesel über die hier aufgerollte Frage wahrschein- 
lich nur von wenigen geteilt werden, jedenfalls nicht von 
denen, die sich mit dieser Frage eingehender beschäftigt 
haben. 


Berlin. Altmann. 


Sehr geehrte Redaktion! 


Hr. Diesel behandelt in seinem Aufsatz über »Wärme- 
kraftmaschinen und die Frage der flüssigen Brennstoffe« in 
Nr. 38 auch den Spiritus als motoriseben Brennstoff und sagt 
unter anderm in seinen Ausführungen: | 


»Aus dieser zahlenmäßigen Untersuchung der Frage geht 
»aber auch hervor, daß die auf die Verwendung des Spiritus 
»zur Krafterzeugung gerichtete Bewegung künstlich, inner- 
»lich und sachlich unbegründet ist, und daß eine geradezu 
»beispiellose Verwirrung in den Anschauungen über diese 
»Frage herrscht.« 


Sein Urteil führt Hr. Diesel auf den Umstand zurück, 
en der Spiritusmotor 4% mal so teuer arbeitet wie der Diesel- 

otor. 

Demgegenüber möchte ich mir einige kurze Bemerkun- 
gen erlauben, weiche den obigen Behauptungen ein anderes 
Gesicht geben werden. Wenn man sich ein Urteil über die 
Bedeutung und Berechtigung der Spiritusmotoren bilden will, 
so hat man ihre geschichtliche Entwicklung zu betrachten. 
In der deutschen Landwirtschaft bestand und besteht heute 
noch vielfach das Bedürfnis, für die schwere Dampflokomobile 
eine leichtere Maschine zu besitzen, welche jederzeit obne 
große Vorbereitungen in Betrieb gesetzt werden kann und 
weniger Bedienungspersonal erfordert. Daß dieses Bedürfnis 
tatsächlich vorhanden war und ist, geht wohl am besten aus 
der Tatsache hervor, daß die Deutsche Landwirtschafts-Gesell- 
schaft im Jahre 1894 ein Preisausschreiben über Petroleum- 
lokomobilen zum Antrag brachte, über welches in Z. 1895 
Nr. 12, 13, 14, 16, 20 und 21 von W. Hartmann berichtet wor- 
den ist. Die Petroleumlokomobilen haben die von der Land- 
wirtschaft auf sie gesetzten Hofinungen nicht erfüllt und sind 
heute fast ganz verschwunden. Man hatte schon bei diesem 
Wettbewerb 1894 Versuche mit Spiritus als Betriebsmittel statt 
des Petroleums gemacht (vergl. Z. 1895 Nr. 21), aber keine 
brauchbaren Ergebnisse erzielen können. Nichtsdestoweniger 
aber regte man von seiten der Landwirtschaft die Industrie 
ständig zu neuen Versuchen an, da man wußte, daß ein 
Spiritusmotor, der nicht teurer arbeitet als ein Petroleum- 
motor, dagegen aber den Vorzug größerer Betriehsicherheit 
und Reinlichkeit und geringerer Feuersgefahr besäße, einen 
ausgedehnten Absatz finden würde. Diesem Zweck, den Bau 
von Spirituslokomobilen, welche sich inzwischen zu brauch- 
baren Maschinen entwickelt hatten, weiter zu fördern, diente 


1544 


Zuschriften an die Redaktion. 


Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingetieare. _ 


ein zweites Preisausschreiben der Deutschen Landwirtschafts- 
Gesellschaft über Spirituslokomobilen, welches im Jahre 1902 
zum Austrag kam, und über das von E. Meyer in dieser Zeit- 
schrift 1903 berichtet-worden ist. Die hier- gewonnenen Zah- 
len legt auch Hr. Diesel seinen Vergleichen zugrunde Aus 
ihnen geht hervor, daß sich bei den gewöhnlichen Viertakt- 
motoren der Betrieb mit Spiritus, Benzin und Petroleum ziem- 
lich gleich stellt. Zieht man demnach aus Hrn. Diesels Aus- 
führungen die richtige Folgerung, so sind auch die gewöhn- 
lichen Benzin- und Petroleummotoren nicht zum Dasein be- 
rechtigt, sondern lediglich der Diesel-Motor. Es wäre natür- 
lich ein Unsinn, zu behaupten, daß der Spiritusmotor allge- 
mein, namentlich für feststehenden Betrieb, mit Dampfma- 
schinen, Sauggasmotoren oder Diesel-Motoren konkurrieren 
kann; anderseits aber gibt es Verhältnisse, wn ein Spiritus- 
motor sehr wohl am Platze ist, z. B. als Lokomobile in land- 
wirtschaftlichen Betrieben. Es arbeiten gegenwärtig weit 
über 1000 Spiritusmotoren in Deutschland zerstreut zur vollen 
Zufriedenheit ihrer Besitzer. Das wirksamste Mittel, diese 
nach Ansicht des Hrn. Diesel so unvorteilhaft arbeitenden 
Motoren zu beseitigen, könnte doch nur darin bestehen, der 
Landwirtschaft bessere Motoren und vor allen Dingen bessere 
Lokomobilen anzubieten. Vielleicht entschließt man sich, 
Diesel-Motoren als Lokomobilen zu bauen und damit den 
Markt zu erobern. Jedenfalls aber wird man es doch der 
Landwirtschaft nicht verdenken, wenn sie sich das anschafft, 
was sie für sich als geeignet betrachtet, zumal, wenn sie 
gleichzeitig einen Brennstoff verwenden kann, den sie im 
Ueberfluß erzeugt. 

Ein weiteres bedeutungsvolles Gebiet für Spiritusmotoren 
bietet die Automobilindustrie. Auch hier hat man heute noch 
keine billiger arbeitenden Motoren, als die nach Diesel zum 
Dasein nicht berechtigten Spiritus- und Benzinmotoren. An- 
statt also eine derartig abfällige Kritik zu üben, wäre es 
offenbar angebrachter, für das Geschmähte einen besseren 
Ersatz zu liefern. Die Automobilindustrie wird sich sicher- 
lich keinen Augenblick besinnen, ihre Fahrzeuge mit Diesel- 
Motoren auszurüsten, wenn diese neben den gleichen vorteil- 
haften Eigenschaften der gewöhnlichen Viertaktmotoren um 
das Viereinhalbfache billiger arbeiten. In jüngster Zeit erst 
wieder ist eine Prämie für |Motorlastwagen ausgesetzt, und 
zwar vom Gouvernement für Doutsch-Ostafrika. Die Fahrzeuge 
dürfen aber nur mit Spiritus- oder Petroleummotoren getrie- 
ben werden; Benzin ist ausgeschlossen, weil es an Ort und 
Stelle infolge der Weigerungen der Dampferlinien, den Trans- 
port von Benzin zu übernehmen, nicht in ausreichendem 
Maße erhältlich ist. Spiritus dagegen kann an jedem Punkte 
der Erde, wo nur Ackerwirtschaft möglich ist, selbst herge- 
stellt werden. Daher wird der Spiritusmotor für gewisse Ver- 
hältnisse stets seine Bedeutung behalten; sagt doch Hr. Diesel 
selbst in seiner Abhandlung auf S. 1373: »Der Diesel-Motor 
ist aber außerdem mit verschiedenen Brennstoffen erprobt 
worden, die zunächst für ihn nur ein wissenschaftliches Inter- 
esse haben, aber doch in besonderen Fällen auch von prak- 
tischer Bedeutung werden können; es sind dies Spiritus, 
Arachidenöl und Clszerine Daß nun eine praktische Bedeu- 
tung in der Tat vorhanden ist, beweist die ständig zuneh- 
mende Zahl der in Betrieb befindlichen Maschinen. 

Ich stehe davon ab, näher auf die einzelnen Punkte ein- 
zugehen, welche für die verhältnismäßig schnelle Verbreitung 
der Spiritusmotoren ausschlaggebend gewesen sind, hoffe aber, 
daß diese kurzen Hinweise genügen, um die Einseitigkeit in 
der Auffassung des Hrn. Diesel wenigstens in einigen Punkten 
zu ergänzen. 

Berlin, den 28. September 1903. 

Karl Fehrmann, 
Ingenieur des Instituts für Gärungsgewerbe. 


Geehrte Redaktion! 


Es sei mir gestattet, die beiden Zuschriften der Herren 
Altmann nnd Fehrmann gemeinsam zu beantworten. 

Ich habe keinen Spiritusmotor einer »abfälligen Kritike 
unterzogen, keinen »geschmäht« und von keinem behauptet, 
daß sein Besitzer »nicht zufrieden« mit ihm wäre, sondern im 
Gegenteil den großen Fortschritt in der Wärmeausnutzung, 
der durch den Spiritus gemacht worden ist, gebührend her- 
vorgehohen, im übrigen aber die verschiedenen Motorsvsteme 
als »gleichwertig« an sich angesehen und die Frage absicht- 
lich auf den Vergleich der Brennstoffe und der Brennstoff- 
kosten allein beschränkt. 

An der Tatsache, daß mit Paraffin- oder ähnlichen Oelen 
die Pferdestärke 4- bis 4½ mal so billig erzeugbar ist als mit 
Spiritus, kann nicht gerüttelt werden. Diese Tatsache war 
aber bisher nicht genügend bekannt, und es wurde vielfach die 


nahezu gleichwertige Wärmeausnutzung mit nahezu gleicher 
Wirtschaftlichkeit verwechselt, wie es z. B. auch noch in 
dem Schlußabsatz der Zuschrift des Hrn. Altmann geschieht, 
und das habe ich als »Verwirrung in den Anschauungen« be- 
zeichnet. 5 Zu ` 

Die durchschnittliche Leistang der heutigen Spiritasmo- 
toren ist nach Hrn. Altmann rd. 8 PS; nach der Tabelle auf 
S. 1367 der Zeitschrift berechnen sich somit die Betriebskosten 
eines solchen voll ausgenutzten Motors 
mit Spiritus mit Paraffindl 


pro Stunde auff M 0,73 0,16 
pro Tag von 10 Stunden auf. » 7,20 1,60 
pro Jahr von 300 Arbeitstagen auf » 2160 480 


Der Unterschied zugunsten des Paraffinöles und ähn- 
licher Produkte beträgt also pro Jahr 1680 Æ; dabei ist der 
Spirituspreis derart, wie Hr. Altmann sagt, daß er »die Selbst- 
kosten mehr oder minder deckt«. Diese Zahlen veranschau- 
lichen demnach die Verhältnisse beim Spiritusproduzenten 
selbst, der seinen eigenen Spiritus im Motor verwendet. 

Dieser Mann ist hiernach in der Lage, an Betriebskosten 
jährlich 1680 A zu sparen, wenn er Paraffinöl statt Spiritus 
verwendet. Tut er es nicht, so ist das dem wirtschaftlich 
denkenden Ingenieur unverständlich; es mögen ihn andere 
Gründe dazu veranlassen, deren Erörterung indessen kaum in 
den Rahmen dieser Zeitschrift passen würde. In meinem Auf- 
satz habe ich schon betont, daß ich die Frage nur vom In- 
genieurstandpunkt aus behandle. 

Ich unterschätze die hohe Bedeutung, welche der Spiritus- 
motor namentlich auf den von Hrn. Fehrmann: betonten Ge- 
bieten, Lokomobil und Automobil, gehabt hat und noch hat, 
nicht. Die »geschichtliche Entwicklung« drängt aber ausnahms- 
los nach der Richtung der größeren Wirtschaftlichkeit, sobald 
diese klar erkannt ist; das ist auf Grund der maßgebenden 
Versuche Prof. Meyers jetzt der Fall. Da der Betrieb mit Pa- 
raffinöl 4- bis 4'/; mal wirtschaftlicher ist als mit Spiritus, so 
halte ich die Verwendung des letzteren zur Krafterzeugung 
für »innerlich und sachlich unbegründet. Die Verwendung 
des Spiritus im Großen liegt auf ganz andern und, meiner 
Ansicht nach, viel dankbareren Gebieten, auf welchen die 
größere Wirtschaftlichkeit ihm zu statten kommt. 

Kurz bemerke ich noch, daß die Steuerbefreiung der 
Treiböle mit einem Verlust für das Reich nicht verbunden 
wäre, aus dem einfachen Grunde, weil derartige Oele heute 
überhaupt nicht eingeführt werden. Deren steuerfreie Ein- 
führung würde demnach 1) keinen »Ersatz auf Kosten der 
Steuerzahler« erfordern, 2) für die Staatseinnahmen nicht die 
geringste »Einbuße« im Gefolge haben, wohl aber der deutschen 
Volkswirtschaft eine billige Betriebskraft zur Verfügung stel- 
len, die nicht nur einem einzelnen Gewerbe, sondern allen 
gleichmäßig nützt. Diesel. 


Hülfsumsteuerung für Werkzeugmaschinen mit hin- 
und hergehender Bewegung. 


Sehr geehrte Redaktion! 

Zu der in Nr. 29 der Zeitschrift veröffentlichten Beschrei- 
bung der Kindermannschen Hülfsumsteuerung möchte ich da- 
rauf aufmerksam machen, daß die in Fig. 4 S. 1058 dargestellten 
Aufzeichnungen über die Stromstärke nur die Belastung des 
Motors anzeigen, nicht aber über die im Triebwerk der Ma- 
schine auftretenden Stöße Aufschluß geben, da sich nicht er- 
kennen läßt, inwieweit die im Motor erzeugte Kraft auf das 
Triebwerk oder das dazwischenliegende Schwungrad einwirkt. 
Es ist mithin der Beweis nicht erbracht worden, daß eine Ho- 
belmaschine mit der erwähnten Hülfsumsteuerung stoßfreier 
arbeitet als eine Hobelmaschine mit dem bekannten einfachen 
Riemenscheiben-Wendegetriebe. 

Hochachtungsvoll 
Berlin, 23. September 1903. 


P. Janzon. 


Geehrte Redaktion! 

Die Berechtigung des Einwandes von Hrn. Janzon, daß 
die Figur 4 nicht den Beweis für den stoßfreien Gang 'der 
Maschine liefert, erkennen wir an; durch den Einbau der 
Reibkupplung aber, welche durch einen federnden Hebel 
betätigt wird und deren Reibflächen beständig mit starren 
Fett geschmiert werden, wird tatsächlich eine völlig stoßfreie 
Uebertragung der Kraft beim Einleiten des Rücklaufes bewirkt, 
was wir an im Gebrauch befindlichen Maschinen jederzeit 
nachweisen können. 

Chemnitz, 7. Oktober 1903. 

Hochachtungsvoll 


Sächsische Maschinenfabrik vorm. 
Rich. Hartmann, A.-G. 
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Die Erzeugung des überhitzten Wasserdampfes. 


Von Dr.-Ing. Otto Berner, Berlin. 


Wenn es sich darum handelt, ein noch wenig bekanntes 
Gebiet durch den Forschungsversuch wissenschaftlich zu er- 
schliefsen, wird man wohl am besten damit beginnen, die 
augenblicklich vorhandenen Kenntnisse zu sammeln und klar- 
zulegen, um dann in ihnen eine feste Grundlage für weiteres 
Vorgehen zu haben. Vor rund 3 Jahren hat sich der Verein 
deutscher Ingenieure!) auf Antrag des Fränkisch-Oberpfälzi- 
schen Bezirksvereines entschlossen, in dieser Weise dem Stu- 
dium der Dampfüberhitzung im Dampfmaschinenbetriebe näher 
zu treten, um dann unsere Kenntnisse auf diesem wichtigen 
Gebiet in einer die industriellen Bedürfnisse befriedigenden 
Weise nach Möglichkeit zu ergänzen. Der Ausschufs für 
technisch-wissenschaftliche Versuche und auf seinen Antrag 
der Vorstand des Vereines haben mich mit diesem Studium 
beauftragt. 

Die ersten Schritte in dieser Sache sind nun getan; die 
Feststellung unserer derzeitigen Kenntnisse auf diesem Ge- 
biete nähert sich ihrem Abschlusse. Gegenstand meines 
Berichtes soll es sein, für die Vereinszeitschrift die Haupt- 
ergebnisse dieser ersten Arbeit zunächst über die Erzeu- 
gung des überhitzten Dampfes in wenige Worte zusam- 
menzufassen. Trotz der in mancher Beziehung noch grofsen 
Unklarheit ist der vorhandene Stoff doch schon so umfangreich, 
dafs es unmöglich wäre, ihn im Rahmen dieser Zeitschrift voll- 
ständig wiederzugeben. Deshalb wird, um den näher betei- 
Hgten Fachkreisen die Möglichkeit zu verschaffen, die er- 
langten Ergebnisse eingehender kennen zu lernen, aufser die- 
sem Aufsatz in den vom Verein deutscher Ingenieure heraus- 
gegebenen »Mitteilungen über Forsehungsarbeiten« eine 
gröfsere Abhandlung erscheinen, welche mit der wünschens- 
werten Ausführlichkeit den Grundstock für den weiteren 
Ausbau auf dem Gebiete der Erzeugung des überhitzten 
Dampfes bilden soll. In dieser Abhandlung wird auch ver- 
sucht werden, aus der wissenschaftlichen Erkenntnis die Be- 
triebs- und Ausführungsbedingungen für Dampfüberhitzer ab- 
zuleiten, wennschou diesem Bestreben die gegebene Zeit 
und der eigentliche Zweck der Arbeit bestimmte Schranken 
gezogen haben. 

Der folgende Bericht wird sich, dem Gesagten entspre- 
chend, nur mit denjenigen Ergebnissen befassen, die sich aus 
der Bearbeitung des gesammelten Stoffes ableiten liefsen. Sie 
beziehen sich auf: die Eigenschaften des überhitzten Wasser- 
dampfes, das Material für den Bau von Dampfüberhitzern, 


1) 8. Z. 1900 S. 400. 


| 


des überhitzten Dampfes. 


den Wärmedurchgang durch die Ueberhitzerheizfläche, die 
Dampfgeschwindigkeit in den Ueberhitzerröhren, die Wärme- 
ausnutzung und Beanspruchung der Kessel bei der Erzeugung 
Die besondere Abhandlung befafst 
sich aufserdem noch mit solchen Fragen, bei deren Lösung 
sich Gelegenheit bietet, von den erlangten Ergebnissen Ge- 
brauch zu machen: Stromrichtung des Dampfes und der 
Rauchgase, lichter Durchmesser, Querschnittsform und Wand- 
stärke der Ueberhitzerröhren, Zusammenbau der Ueberhitzer- 
röhren zu einem ganzen Apparate, Verbindung des Ueber- 
hitzers mit dem Kessel, Regelung der Dampftemperatur, 
Bestimmung der Gröfse der Ueberhitzerheizfläche und Ver- 
schiebung des Anwendungsgebietes der Kesselbauarten durch 
Dampfüberhitzung. 


I. Eigenschaften des überhitzten Wasserdampfes. 


Von den Eigenschaften des überhitzten Dampfes sind für 
seine Erzeugung hauptsächlich das spezifische Volumen, der 
Wärmewert und das Wärmeleitvermögen von Belang. Die 
Kenntnis des spezifischen Volumens ist nötig für die Bestim- 
mung der Dampfgeschwindigkeit in den Ueberhitzerröhren. 
Aufserdem läfst sich aus der Eigenschaft der Zunahme des 
spezifischen Volumens (Abnahme des spezifischen Gewichtes) 
mit der Temperatur eine nutzbringende Anordnung der Ueber- 
hitzerheizfläche ableiten. Der Wärmewert ist nötig für die 
Bestimmung des Wärmedurchganges durch die Ueberhitzerheiz- 
fläche und der Wärmeausnutzung bei der Erzeugung des 
Dampfes. Endlich spielt das Wärmeleitvermögen überall da 
eine Rolle, wo es sich bei der Aufnahme oder Abgabe von 
Wärme durch den Dampf um eine Fortleitung der Wärme 
innerhalb der Dampfes selbst handelt, also beispielsweise für 
die Wahl des Durchmessers der Ueberhitzerröhren oder der 
Reguliervorrichtung durch Mischen mit Wasser oder gesät- 
tigtem Dampf. 

Das spezifische Volumen berechnet man heute allgemein 
aus der Zeunerschen Zustandsgleichung für überhitzten 
Wasserdampf, die mit den für die Gasgesetze üblichen Be- 
zeichnungen bekanntlich lautet: 

pv=RT— CD” .....m. 

Die Konstanten R und C sind hierin für die Span- 
nung p in kg / ſem und das Volumen v in ebm 
C = 0,193 n = /.. 
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R = 0,00509 
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Gl. (1) befriedigt die Anforderungen ziemlich gut, die 
für technische Zwecke an eine solche Formel gestellt werden 
müssen; sie ist einfach und gibt die über das Verhalten des 
überhitzten Dampfes vorliegenden Versuchsergebnisse mit prak- 
tisch ausreichender Genauigkeit wieder, namentlich auch das 
Ergebnis der neuesten Untersuchungen von Batelli!), der für 
15 Isothermen zwischen —6,16 und 231,41° C das spezifische 
Volumen des Wasserdampfes bei verschiedenen Drücken unter- 
halb des Sättigungsdruckes der betrefienden Isothermen be- 
obachtet hat. Allerdings hat Tumlirz?) eben auf Grund der 
Beobachtungen Batellis eine neue empirische Formel für die 
Zustandsgleichung vorgeschlagen; sie lautet mit den gleichen 
Bezeichnungen wie oben 


5 = 97 . e 
Die Konstanten @ und ß betragen unter Zugrundelegung 
der gleichen Mafseinheiten 


4 = 0,00467, 
p = 0,00840. 


Gl. (2) verdient Beachtung, einmal, weil sie noch ein- 
facher ist als die Formel von Zeuner, und dann auch, weil 
sie durch Division mit p bis auf eine Konstante mit dem all- 
gemeinen Gasgesetz übereinstimmt, wenn hierunter zusam- 


menfassend die sonst mit den Namen Boyle, Mariotte und 


Gay-Lussac bezeichneten Gesetze verstanden sein sollen. Da 
die Versuche von Batelli, soweit sie sich auf gesättigten Dampf 
beziehen, zumteil nicht unerhebliche Abweichungen gegenüber 
den Regnaultschen Angaben ergeben haben, so wird man es 
niemand verargen können, wenn er, bis weitere Versuche 
über diesen Gegenstand vorliegen, an der Formel von Zeuner 
festhält. 


Bezeichnet man mit fi die Temperatur des gesättigten, 
mit ¢;’ die des überhitzten Dampfes, so pflegt man für die 
Berechnung des Wärmewertes des überhitzten Dampfes 4 fast 
allgemein folgende Gleichung zu verwenden: 


!— 606,5 -+ 0,305 11 + 0,48 (11 = 11) ao (3). 


Die beiden ersten Posten der Summe stellen die Fliissig- 
keits- und Verdampfungswärme, der letzte die Ueberhitzungs- 
wärme dar. Die Richtigkeit der beiden ersten soll hier uner- 
örtert bleiben. Bei der Ueberhitzungswärme stellt der konstant 
angenommene Wert der spezifischen Wärme % = 0,18 den 
Mittelwert aus 3 Versuchsreihen dar, welche Regnault zwischen 
122 und 226°C bei dem Druck von 1 at durchgeführt hat. An- 


dere Versuche zur unmittelbaren Bestimmung dieses Wertes- 


gibt es nicht. Es haben aber theoretische Untersuchungen ô) 
und andere Wahrnehinungen allgemeiner Natur stets Anhalt 
dafür gegeben, dafs die Möglichkeit nicht vorliegt, ınit dem 
konstanten Werte c, = 0,18 den ganzen praktisch in Betracht 
kommenden Temperaturbereich ausreichend genau zu umfassen. 
Die Versuche von Mallard und Le Chatelier über die Ver- 
brennung explosibler Gasgemenge sind bekannt. Ihre unter 
Verwendung des Gesetzes von Avogadro aufgestellteSchätzungs- 
forınel, welche bis zu Temperaturen über 3000° C gelten 
soll, lautet 
Cp = 0,4206 + 0,000365 fi. (4). 


Von technischer Seite ist die Wahrnehmung von Bach 
(Z. 1902 S. 729) bemerkenswert, der bei Gelegenheit von 
Wärmedurchgangsversuchen darauf geführt wurde, dafs der 
Wert 0,18 für stark überhitzten Wasserdampf erheblich zu 
niedrig ist, und im Gegensatze hierzu die Angabe von 
Ewing (Engineer 1903 S. 186), nach der bei Untersuchungen 
von A. H. Peake im Laboratorium der Universität Cambridge 
Jedenfalls für die heutigen Temperaturgrenzen eine merk- 
bare Abweichung von dem Regnaultschen Versuchswerte 
nicht feststellbar gewesen sein soll. Da die sogenannte tech- 
nische Physik, der die Klarstellung dieses Gegenstandes eigent- 


!) Sitzungsberichte der kgl. Akademie der Wissenschaften zu Turin, 
Bd. 63 1893 8. 63. 

2) Tumlirz: Die Zustandsgleichung des Wasserdampfes, Sitzungsbe- 
richte der kaiserl. Akademie der Wissenschaften, Wien, mathematisch- 
naturwissenschaftliche Klasse, Bd. 108 Abtl. IIa S. 1058. 

3) Die neueste von M. Thiesen ist in Wiedemanns Annalen 1902 
S. 80 wiedergegeben. 
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lich zukommt, bis heute wenig Willen gezeigt hat, an der Lö- 
sung technischer Probleme mitzuarbeiten, so hat in Anbetracht 
der Wichtigkeit der Sache der Verein deutscher Ingenieure 
mit eigenen Geldmitteln die nötigen Schritte zur Durchfüh- 
rung der Versuche eingeleitet). Die Versuche selbst sind 
schon im Gange; man darf ihrem Ergebnis mit Spannung ent- 
gegensehen. 


Die Kenntnisse über die Wärmeleitfähigkeit des über- 
hitzten Dampfes sind noch ganz auf Vermutungen und ein- 
zelne Erfahrungen beschränkt. Man hat beobachtet, dafs in 
dem gleichen Raum Wasser, gesättigter Dampf und überhitzter 
Dampf nebeneinander bestehen können. Diese Eigentümlich- 
keit läfst auf sehr kleines Leitvermögen schliefsen. Den Nach-. 
teilen dieser Eigenschaft für den Wärmedurchgang im Ueber- 
hitzer kann durch besondere Bauform der Ueberhitzerröhren 
wirksam begegnet werden, namentlich wenn diese die Zentri- 
fugalkraft zur Wirkung kommen lassen, wodurch bei der Ver- 
änderlichkeit des spezifischen Dampfgewichtes mit der Tem- 
peratur eine für den Wärmedurchgang sehr günstige Anord- 
nung der Dampfteilchen hervorgerufen wird (vergl. hierzu 
Abschnitt IID. 


II. Material für den Bau von Dampf- 
—— überhitzern 


So ziemlich die ganze jetzige Kenntnis über die Brauch- 
barkeit der im Dampfüberhitzerbau verwendeten Materialien 
hat die Erfahrung geliefert. Als solche haben von jeher 
gegossenes Material (Gufseisen) und schmiedbares Material 
(Flufseisen und Stahl) miteinander gewetteifert. Bei ge- 
gossenem Eisen scheint die Brauchbarkeit in hohem Mafse 
von der Zusammensetzung abzuhängen; wenigstens hat sich 
bis heute nur eine einzige Gufseisensorte, deren Zusainmen- 
setzung noch geheim gehalten wird, dauernd behaupten 
können, ich meine die bei den Ueberhitzern von Schwörer). 
Es gibt eine Reihe von Ueberhitzern aus diesem Material, 
die schon 10 Jahre und mehr im Betriebe sind; bei dieser 
Verwendungsdauer dürfen die gemachten Erfahrungen ohne 
Zweifel schon als beweiskräftig gelten. Als Mafsstab für 
die Dauerhaftigkeit irgend eines technischen Apparates kann 
seine Reparaturbedürftigkeit oder der Geldaufwand für Re- 
paraturen gelten. In Zahlentafel 1 sind nach den Anga- 
ben von 6 verschiedenen Betrieben die durchschnittlichen 
jährlichen Reparaturkosten für gufseiserne Ueberhitzer Schwö- 
rerscher Bauart zusammen mit denjenigen besonderen Ar- 
beitsverhältnissen wiedergegeben worden, die auf die Dauer- 
haftigkeit hauptsächlich von Einflufs sind. Das mittlere 
Ergebnis dieser Erhebungen an Ueberhitzern mit durch- 
schnittlich 8 jähriger Betriebsdauer ist als ziemlich gün- 
stig zu bezeichnen. Trotzdem die Ueberhitzer nur in sehr 
heifsen Temperaturzonen arbeiteten (unmittelbar hinter der 
Feuerbriicke oder hinter dem ersten Kesselzuge) und da- 
bei Dampftemperaturen von im Mittel 250°C erzeugten, be- 
trugen die durchschnittlichen Reparaturkosten für 1 Jahr und 
Im Element nicht ganz 4 M. Die Kosten beziehen sich 
auf die Ergänzung einzelner Rohre und die damit verbunde- 
nen Arbeiten am Mauerwerk. In den einzelnen Betrieben 
schwanken sie auch unter sonst ähnlichen Verhältnissen 
ganz erheblich (zwischen 0 und rd. 9 %), was vielleicht 
darauf hinweist, dafs die Zusammensetzung des Gufseisens 
nicht immer gleich glücklich getroffen wird. 


Ein Hauptvorteil der gufseisernen Ueberhitzer ist ohne 
Zweifel ihre verhältnismäfsig geringe Empfindlichkeit gegen 
hohe Erwärmung (Materialiiberhitzung). Ob er sich auf die 
grölsere Feuerbeständigkeit des Gufseisens oder zum Teil auf 
die gréfsere Wandstärke der Rohre zurückführt, mufs dahin- 
gestellt bleiben. Diese Eigenschaft macht jede Absperrvor- 
richtung entbehrlich, erleichtert in vielen Fällen den Finbau 
und bringt den Ueberhitzer auch bei nachlässiger Bedienung 
oder unverschuldeter Betriebstörung nicht leicht in Gefahr. 
Hier liegt gerade die schwächste Seite des schmiedbaren 
Eisens. Versuch und Erfahrung haben hier gelehrt, dafs 


1) 8. Z. 1902 S. 328. 
*) Man weils über diese Zusammensetzung his jetzt nur soviel, 
dafs sie zu den sogenannten hochwertigen Gufseisensorten zählt. 
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Zahlentafel 1. 
Durchschnittliche jährliche Reparaturkosten für guiseiserne Ueberhitzer (Bauart Schwörer) 
nach den angaben aus 6 verschiedenen Betrieben. | 7 


— ——— — — T— — —— — . —— 2 — we 


durch- ao on 1 durchschnittliche ' 


schnittliche zabl der 'Tjährliche Reparatur- 

gesamte durch- Rauchgastem-] durch- durch- ems E kosten für 
Betriebs- schnittliche peratur un- schnittliche] schnittliche fur arian EN EIERN 

Betrieb | dauer der | tägliche | Ort des Einbaues im Kessel | mittelbar Dampf- Dampf- | 
1 Ueber- | Elementes | 

Ueberhitzer/Betriebszeit vor der Ueber-] spannung | temperatur hitzer 8 1 Ueber- 1m 

hitzerheis- hitzer Element 
fläche 5 


Jabre 


ke/qem abs. 


8 11 unmittelbar gefeuert — 7 270 12 3,2 300 8,3 
` unmittelbar hinter der Feuer- | ; 
5 12 5 er 7,5 4 8,0 60 5,0 
|, a) unmittelbar hinter der E 5,5 T 2 255 50 9,8 
8 10 11 Feuerbrucke | rn g 
8) hinter . Kessel-] 330 bis 450 8 228 | 6 8,0 0 0 
d 11 12 hinter dem ersten Kesselzuge = 6 200 bis 300 6 3,0 35 2,0 
e 6 24 hinter dem ersten Kesselzuge = 7 und 11 250 8 bis 10 2,0 25 1,2 
2 (Flammrohr) . i 
f 7 11 unmittelbar hinter der Feuer- = 12 260 bis 300 = _ 0 0 
i 77. . brücke ö 8 n 
Mlttel aus 7 
simtlichen 7,7 13,5 — — 8 256 6,9 2,6 67 8,7 
Betrieben l l | 


selbst Materialüberhitzungen von geringer Dauer nicht | Verwendung findet. Ueber die unter diesen Umständen zur 
ohne bleibende Schädigung ertragen werden. Nach Ver- Zersetzung nötige Temperatur liegen leider nur wenige An- 
suchen von Yarrow '), dem Besitzer der bekannten Schiffs- gaben vor. Barff und Bouter (Biedermanns Techn.-Chem. 
werft Yarrow & Co., Isle of Dogs in Poplar bei London, hatten Jahrbuch 1883 S. 31) leiten Wasserdampf bei 650°C über 
gewöhnliche Stahlrohre schon bei Erwärmung bis Eisen, wodurch es einen Ueberzug von Eisenoxyduloxyd er- 
zur Dunkelrotglut ganz beträchtliche Gewichtsver- hält, welches einen guten Rostschutz bilden soll. Hall und 
luste aufzuweisen. Absperrvorrichtungen, die den Ueber- Guibourt (Poggendorfs Annalen d. Phys. und Chem. Bd. 14 
hitzer während des Anheizens des Kessels oder bei Betriebs- S. 145) fanden, dafs gepulvertes Eisen Wasser schon bei 
unterbrechungen dem Rauchgasstrome zu entziehen gestatten, Siedetemperatur zersetzt. Die zuverlässigsten und ausführ- 
sind deshalb im Interesse der Dauerhaftigkeit im allgemeinen lichsten Angaben macht wohl Déville (Comptes rendus Bd. 70 
nicht zu entbehren, wenn schon einzelne Firmen unter be- S. 1105 und 1201), welcher festgestellt hat, dafs merkliche 
stimmten Verhältnissen es gewagt haben, auch flufseiserne Zersetzung des Wasserdampfes schon bei 150°C be- 
Ueberhitzer ohne Absperrvorrichtungen zu verwenden. Man ginnt. Mit der Temperatur wächst auch das Mafs 
wird ihre Entbehrlichkeit bei Schmiedeisen zum mindesten der Zersetzung. Wie schon gesagt, fehlen überall Anga- 
von der Betriebsweise des Kessels abhängig machen und sie ben über die Unterschiede, weiche die Art des Materials be- 
bei gleichmäfsigem und wenig unterbrochenem Betriebe schon dingt. Auch bleibt noch zu untersuchen, ob die Oxydation 
deshalb zu vermeiden suchen, weil sie in den hohen Tempe- an den mit dem überhitzten Dampf in Berührung kommen- 
raturzonen stets reparaturbediirftig und für die Erreichung den Teilen proportional mit der Zeit zunimmt, oder ob der 
ihres Zweckes nicht immer verläfslich sind. Wo die Raum- erste Ueberzug vor weiterer Oxydation schützt. 
verhältnisse zur Unterbringung des Ueberhitzers beschränkt Für alle Materialien ist jedenfalls die zerstörende Wir- 
sind, haben die Absperrvorrichtungen vielfach wegen der kung der Rauchgase und des Dampfes in hohem Mafse von 
Verminderung des Zugquerschnittes Zugschwächungen zur der Temperatur abhängig. Hält man die Temperaturgrenzen 
Folge. Auch dieser Umstand kann gegen ihre Verwendung inne, die noch dauernd ertragen werden, so ist eine Ueber- 
selbst bei Flufseisen sprechen, wobei dann allerdings unter legenheit höchstens insofern zu erwarten, als die Grenze für 
ungünstigen Betriebs- aber günstigen Speisewasserverhält- das eine Material höher liegt als für das andere. Es kann 
nissen noch das Schutzmittel der Wasserfüllung übrig bleibt. sich also wohl niemals um eine absolute Ueberlegenheit, son- 
Ueber den Unterschied in der chemischen (oxydierenden) dern — wie fast überall in der Technik — nur um eine 
Wirkung des überhitzten Dampfes auf gegossenes und schmied- solche unter bestimmten Verhältnissen handeln. Bei Ueber- 
bares Material liegen noch keine besonderen Untersuchungen hitzern in mittleren und niedrigen Rauchgastemperaturen, die 
vor. Man hat jedoch bei beiden Materialien an Röhren, welche Dampftemperaturen von höchstens 250 bis 300°C erzeugen 
stark überhitzten Dampf führten, Innenoxydationen wahrge- sollen, wird ein merkbarer Unterschied in der Dauerhaftig- 
nommen. Bis jetzt hat es den Anschein, als seien gewöhn- keit des gegossenen und des schmiedbaren Eisens kaum vor- 
liche Gufseisensorten dieser Zerstörung besonders ausgesetzt. handen sein. Für höhere Temperaturen sind die Verhältnisse 
Sie findet ihre Erklärung in dem Vorhandensein von freiem heute noch nicht klar. 
Sauerstoff, der sich aus dem überhitzten Wasserdampf in Aufser der Dauerhaftigkeit kommen bei der Wahl des 
Gegenwart von Eisen bildet. Materials aber noch andere Rücksichten in Betracht, die den 
Bei der Zerlegung des Wasserdampfes in seine Grund- Bau des Ueberhitzers, seine Verbindung mit dem Kessel, seine 
stoffe hat man zwei Arten zu unterscheiden: einmal die soge- Reinigungsfähigkeit und die Anschaffungskosten betreffen; auch 
nannte freiwillige Zersetzung oder Dissoziation und zweitens die Art des Betriebes und der vorhandene Zug können mals- 
die chemische Zersetzung in Berührung mit Eisen. Die erstere gebend sein. Die Mannigfaltigkeit ist hier so grofs, dafs es 
beginnt erst bei 1000°C und ist bei etwa 2500°C halb vollen- schwierig und umständlich wäre, bestimmte Regeln aufzu- 
det; sie kommt also für technische Zwecke kaum in Betracht. stellen. Tatsache ist, dafs das schmiedbare Material heute 
Anders die chemische Zersetzung, die schon seit Anfang des weitaus das häufigste ist. Es gibt in Preufsen im ganzen 
vorigen: Jahrhunderts zur Wasserstofigewinnung im Grolsen 9 Dampfkesselüberwachungsvereine, in deren Bereich sich 
ee nicht ein einziger gufseiserner Ueberhitzer befindet. Die häu- 
figste Verwendung zu Dampfüberhitzern hat Gufseisen in Siid- 


1) The Engineer 1899 8. 70. 
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deutschland und Oesterreich!) gefunden. Der Grund für die 
ungleiche Verwendung beider Materialien liegt wohl haupt- 
sächlich in dem beträchtlichen Preisunterschied — gulseiserne 
Apparate sind wenigstens um 50 vH teuerer als schmied- 
eiserne —, in der grofsen Abhängigkeit des Erfolges bei Gufs- 
eisen von Rohrform und Materialzusammensetzung und in der 
hieraus sich ergebenden Schwierigkeit einer raschen Er- 
neuerung schadhafter Röhren. Schmiedeiserne Röhren können 
durch die nächste beste Maschinenfabrik, oft auch im eigenen 
Werk, ergänzt werden. Bei Gufseisen ist die Rippenform 
durch Patente geschützt und die brauchbare Materialzu- 
sammensetzung nicht bekannt. 


Schliefslich soll nur noch bemerkt werden, dafs der Un- 
terschied in der Betriebsicherheit allein, dessentwegen 
man ursprünglich die Verwendung des Gufseisens ähnlich wie 
bei Rohrleitungen zu beschränken für nötig hielt, nach den 
heutigen Erhebungen ?) keinen Anlafs hierzu gibt. Zer- 
störungen von Ueberhitzerröhren sind bei schmiedbarem 
ebenso wie bei gegossenem Material vorgekommen. Die mei- 
sten haben ihre Ursache in fehlerhafter Anordnung, in Fahr- 
lässigkeiten beim Betrieb und bei der Wartung. Stets sind die 
Zerstörungen nur bei einzelnen Rohren und hinsichtlich der 
Betriebszeit ganz unregelmifsig beobachtet worden. Bei 
Schmiedeisen zeigt sich in der Regel Querschnittsverminderung 
infolge Abbrennens der Rohrhaut mit nachfolgendem Auf- 
reifsen durch den inneren Ueberdruck. Der Vorgang ist ver- 
hältnismäfsig ungefährlich, solange der Durchmesser, wie stets 
bei schmiedeisernen Röhren, klein ist. Gufseisen ist in dieser 
Beziehung im Nachteil, weil die Herstellung zu gröfseren 
Durchmessern nötigt. Die Schwörerschen Röhren haben 
190 mm lichte Weite. Trotz des kleinen Arbeitsvermögens 
des Gufseisens sind aber bei diesen Ueberhitzern bis heute 
niemals plötzliche explosionsartige Zerstörungen, sondern nur 
einzelne Risse, meist quer zur Rohrachse, beobachtet worden, 
was darauf schliefsen läfst, dafs die Wahl zweckmäfsigen 
Materials bei entsprechenden Abmessungen und die allerdings 
aus andern Gründen übliche Form der Rippenrohre tatsächlich 
ausreichende Gewähr für die Sicherheit bieten. Nach Ver- 
suchen von Ringhoffer in Prag-Smichow, liegt die Bruchspan- 
nung der Schwörerschen Ueberhitzerrohre in kaltem Zustande 
bei den gewöhnlichen Abmessungen von 22 mm Wandstärke 
und 190 mm l. W. für Material von wenigstens 1400 kg / qem 
Zugfestigkeit zwischen 210 und 260 at innerem Ueberdruck. 
Die Abnahme der Festigkeit mit der Temperatur ist nach 
den bisherigen Versuchen selbst für hochwertiges Gufseisen °) 
verhältnismäfsig viel geringer als bei schmiedbarem Material, 
abgesehen natürlich von der bekannten Zunahme der Festig- 
keit bei Schmiedeisen bis etwa 300°C. Bezüglich des Unter- 
schiedes in der Verwendung des Gufseisens zu Ueberhitzer- 
röhren und Dampfleitungen ist stets im Auge zu behalten, 
dafs bei den letzteren durch die Verlegung und die Längen- 
änderung mit der Temperatur Spannungen von ganz unbe- 
rechenbarer Gröfse in das Material kommen können. Man 
wird nicht zu weit gehen mit der Behauptung, dals die Mehr- 
zahl der Rohrleitungsbrüche nicht durch den inneren Ueber- 
druck allein, sondern durch Zusatzspannungen der bezeich- 
neten Art herbeigeführt worden ist. Bei Ueberhitzern ist es 
verhältnismäfsig leicht, die Anordnung so zu treffen, dafs der- 
artige Zusatzspannungen nicht vorkommen. Vielleicht liegt 
gerade hierin der wichtigste Berechtigungsgrund für den 
heutigen Unterschied in der Verwendung des Gufseisens zu 
Dampfleitungs- und Ueberhitzerröhren. Da nach den der- 
zeitigen Kenntnissen und Erfahrungen keines der verwen- 
deten Materialien eine absolute Ueberlegenheit besitzt, viel- 
mehr das eine oder das andere je nach den Verhältnissen 
den Vorzug verdienen kann, so wäre es auch garnicht zu 
wünschen, dafs dem Konstrukteur Beschränkungen auferlegt 
werden. Der Verein deutscher Ingenieure behält es sich vor, 
mit Inanspruchnahme und Unterstützung der beteiligten Fach- 
kreise noch weitere Erhebungen gerade in dieser besonderen 
Richtung anzustellen. 


1) Z. 1899 B. 602. 
3 Z. 1900 S. 1044. 
3) Z. 1901 B. 168. 
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DI. Wärmedurchgang durch die Ueberhitzer- 
heizfläche. 


Für die genaue Bestimmung des Wärmedurchganges 
durch Dampfüberhitzer-Heizflächen sind heute noch verschie- 
dene unvermeidbare Fehlerquellen vorhanden. Die erste ist 
die schon hervorgehobene Unsicherheit über die spezifische 
Wärme des überhitzten Wasserdampfes. Nach den Ausfüh- 
rungen auf S. 1546 ist es sehr wahrscheinlich, dals mit dem 
Regnaultschen Versuchswert cp = 0,48 der Wärmedurchgang 
bei starker Ueberhitzung erheblich unterschätzt wird. Die 
zweite liegt in der unsicheren Kenntnis über die Beschaffen- 
heit des Kesseldampfes bei seinem Eintritt in den Ueberhitzer. 
Leider besteht zunächst wenig Aussicht, über diesen Gegen- 
stand bald die wünschenswerte Klarheit zu erlangen, sofern 
man nicht den Ueberhitzer selbst durch entsprechende Tem- 
peraturmessung als Mittel zur Bestimmung des Wassergehal- 
tes des Kesseldampfes verwenden will. Der Fehler durch Ver- 
nachlässigung des Wassergehalts kann bei gleicher Gröfse des 
letzteren klein, kann aber auch ganz beträchtlich sein. Es hängt 
dies weniger von der Gröfse des Wassergehalts als von dem 
Verhältnis der zugeführten Ueberhitzungswärme (erzeugten 
Dampftemperatur) zu der Verdampfungswärme des vorhandenen 
Wassers ab. Nach Zahlentafel 2 ist der Fehler umso grölser, 


Zahlentafel 2. 


Einflufs des Wassergehaltes des Kesseldampfes 
auf die Bestimmung des Wärmedurchgangs- 


koeffizienten. 
F 8 8. Wärmedurchgangskoefäzient 
2 o = —— — -c 
B = 58 nk (rocken | 
Bauart des Kessels 8 3 E tempe- ge- Wassergehalt 
$ r A 8 zator sättigter DR DEN 
ag Kessel- 3 
E/ t °C dampf | * | 8 vl i STH 
Fiammrohrkessel 26,19 | 886,7 17,41 | 18,27 20 02 21.74 
Wasserrohrkessel i 


20,12 | 330,3 | 25,18 


} 
g 129 | 876 9,81 
17,5 869,6 12.88 

Rauchröhren- (Loko- { 28,0 840 28.7 
mobil-)kessel 21,9 |s25 | 21,0 22,52 | 25.58 28,65 


(Bauart Leinhaas) 


Flammrohrkessel 


19,98 | 861,8 | 22,93 
25,45 | 884,4 | 25,83 
25,10 | 881,1 | 25,90 
16,8 | 188,3 | 2594 
10,9 | 1881] 2,85 


Wasserrohrkessel 
(Bauart Leinhaas) 


Siederkessel 


Ueberhitzer mit eige- 
ner Feuerung 


} — | 2:5; | 15,48 


je weniger der Dampf überhitzt wird. Für ganz niedrige 
Ueberhitzungen kann er für 1 vH Wassergehalt 
schon 50 vH und mehr betragen. Unter diesen Umstän- 
den dürfen alle augenblicklichen auf die Erforschung des 
Wärmedurchgangs durch Ueberhitzerheizflächen gerichte- 
ten Bestrebungen nur auf die Er roher Annähe- 
rungsergebnisse hoffen. Man wird sich deshalb auch bei der 
Bestimmung der Wärmedurchgangskoeffizienten aus hierzu 
geeigneten Versuchen der einfachsten Annahmen und Hiilfs- 
mittel bedienen dürfen. Dementsprechend sind die Koeffizi- 
enten in Zahlentafel 3 (S. 1550/51), abgesehen von denjenigen 
des Ueberhitzers mit eigener Feuerung, ohne Rücksicht auf 
die Strömrichtung von Dampf und Rauchgasen mit Hülfe 
der Näherungsformel 
Q 1 


ne, er 


berechnet worden; darin bedeutet 


Q die in 1 st durch die Ueberhitzerheizfläche durch- 
gegangene Wärmemenge in WE, 

F die Gröfse der Ueberhitzerheizfläche in qm, 

„ die Rauchgastemperatur unmittelbar vor der Ueber- 
hitzerheizfläche in °C, 
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t die Rauchgastemperatur unmittelbar hinter der 
Uebcrhitzerheizfliiche in °C, 

ti die Temperatur des Dampfes beim Eintritt in die 
Ueberhitzerheizfläche in "C, 

die Temperatur des Dampfes beim Verlassen der 
Leberhitzerheiztläche in "C. 


Q ist mit Ausnahme des Versuches an dein Ueberhitzer 
mit eigener Feuerung in allen Fällen unter der Annalıme 
trocken gesättigten Kesseldampfes und für konstantes % = 0,48 
berechnet worden. Bisweilen wird diesen Rechnungen zwar ein 
bestimmter Wassergehalt und ein gröfseres e, (= 0,54) zugrunde 
gelegt. Solange aber die Annahmen hierüber so wenig zu- 
verlässig sind wie heute, hat dieses Vorgehen wenig Aussicht 
auf Erfolg. Bei der Verwendung der Koeffizienten in an- 
dern Fällen unter ähnlichen Verhältnissen gelangt man so 
oder so zum gleichen Ergebnis. Bei wesentlich andern Um- 
ständen ist es ein Zufall, wenn die zweite Rechnungsart 
bessere Ergebnisse liefert. Die genaue Formel besitzt in den 
meisten Fällen vor der einfacheren Näherungsgleichung (5) 
aus zwei Gründen nur kleine Vorzüge. Einmal haben wenige 
Ueberhitzer einen so ausgesprochenen Parallel- oder Gegen- 
strom von Dampf und Rauchgasen, dafs ihre Verwendung 
durchaus nötig erscheint, und zweitens ist das Fehlerverhält- 
nis zwischen beiden Formeln nur selten grols, weil die Be- 
dingung, unter der beide Formeln die gleichen Werte liefern: 


t: — ti 


ty — ti 3 


für die bei Dampfüberhitzern gebräuchlichsten Temperatur- 
grenzen annähernd erfüllt zu sein pflegt. 


Die Koeffizienten der Zahlentafel 3 beziehenusich sämt- 
lich auf gewöhnliche Röhrenüberhitzer aus schmiedbarem Ma- 
terial. Die höchsten Koeffizienten bei natürlichem Schorn- 
steinzuge hat der Ucberhitzer mit eigener Feuerung geliefert. 
Er besteht zur Hälfte aus Gleich-, zur Hälfte aus Gegenstrom- 
heizfläche. Die Temperaturen wurden an den in der sche- 


matischen Skizze, Fig. 1, angegebenen Stellen gemessen. An 

Sig. 1. 
N 
N 
NE 
SIS 

ame ©7 

Dampf=" 7 

eien Gegenstrom 

heizflache 


— j 86 é 
Dampf" * 


austritt Gleichstrorns= 


heizflache 


X 
eintritt ® 


den Stellen 1 bis 4 befanden sich Thermometer für den Dampf, 
an den Stellen 5 bis 7 Pyrometer für die Rauchgase. Dic 
mittleren Temperaturen für beide Heizflächen sind aus der 
folgenden Zusammenstellung ersichtlich. 


Gegenstromheizfläche 
Thermometer Nr. 1 RES 2 
Dampf 195,9 215,900 
Rauchgase 243,1 0 A2 427,4°C 
Thermometer Nr. 7 6 
Gleichstromheizfläche 
Thermometer Nr. 8 a > 4 
Dampf 214,9 312,80 
Rauchgase 841,6 > 427,4°C 
Thermometer Nr. 5 6 
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Durch diese Temperaturmessung war man in der Lage, 
den Wassergehalt des Dampfes beim Eintritt in den Ueber- 
hitzer mit grofser Annäherung zu berechnen. Die dieser 
Rechnung zugrunde liegende Voraussetzung ist die, daß die 
im Ueberhitzer übergeführte Wärmemenge zu der durch das 
Mauerwerk durch Ausstrahlung verloren gegangenen für beide 
Heizflächen im gleichen Verhältnis steht, eine Annahme, die 
ziemlich genau zutreffen dürfte und die, wenn sie nicht ganz 
zutrifft, das Ergebnis weren der kleinen Größe der Ausstrahl- 
verluste nur wenig beeinflußt. Die Rechnung ergab 2,41 vH. 
Unter Beriicksichtigung dieser Gröfse und des Strömunes- 
prinzips der Heiztläche lieferten die genauen Formeln die 
Wärmedurchgangskoeffizienten k 


für die Gleichstromheiztliche zu 28,22, 
» >» Gevenstromheiztliiche » 33,53. 
Es war demnach der Wärmedurchgang bei Gegenstrom um 


33,5 — 28,22 
28,22 


100 = 18,8 vH 


vröfser als bei Gleichstrom. Dieser Unterschied ist allerdings 
nicht für ganz gleiche Verhältnisse an beiden Heizflächen er- 
mittelt worden. Die mittlere Dampfeeschwindigkeit in der 
Gleichstromheizfläche betrug 20,0 m/sk, in der Gegenstrom- 
heiztliche nur 16,7 m/sk. Diese Verschiedenheit kann aber, 
wie gleich näher gezeigt werden soll, das Ergebnis nur wenig 
beeinflufst haben. Mehr wird das wohl von der verschie- 
donen Temperatur und Dampfbeschaffenheit anzunehmen sein. 


Immerhin lifst es der recht erhebliche Unter- 
schied in der Wirksamkeit beider Heizflachen ge- 
boten erscheinen, den Gegenstrom möglichst ib er: 
allda genau durchzuführen, wo nicht andere Rück- 
sichten ODauerhaft'gkeit und Betriebsieherheit) seine An— 
wendung verbieten. 


Ob sich für gleiche Beanspruchung der Rostfläche bei 
der Kesselheizfläche noch höhere Werte erzielen lassen, ist 
nach den heutigen Erfahrungen zweifelhaft. Wenn auch für 
gleiche Umstände die dampfberührte Heiztiiche hinsichtlich des 
Wärmedurchganges der wasserberührten sicher unterlegen ist, 
so scheinen doch die praktisch vorhandenen Unterschiede 
zwischen Ueberhitzer- und Kesselheizfläche (die Verschieden- 
heit der Obertlächenbeschaffenheit und des Bewegungs- und 
Strömungszustandes) das Verhältnis der Wirksamkeit zu- 
gunsten der Ueberhitzerheiztläche zu verschieben. 


Die Koeffizienten für Ueberhitzer im Kesselzuge sind in 
Zahlentafel 3 nach der Kesselbauart zusammengestellt: sie er- 
strecken sich auf Ueberhitzer, welche in Verbindung mit 
Flammrohr-, vereinigten Flamm- und Rauchrohr-, Wasserrohr-, 
Lokomobil- und Lokomotivkesseln untersucht worden sind. 
Ihre Grofse ist nach Ausweis von Spalte 22 in den unter- 
suchten Fällen recht verschieden gewesen. Bei den Ueber- 
hitzern in Kesseln mit natürlichem Schornsteinzuge schwankt 
k zwischen 5 und 29. Dieser grofse Unterschied beruht 
in der Hauptsache auf dem verschiedenen Rauchgasge- 
wicht, das bei den einzelnen Versuchen an der L eberhitzer: 
heizfläche vorbeigeführt worden ist, oder, wie man auch sagen 
kann, auf der verschiedenen Ueberhitzerbeanspruchung, zum 
Teil natürlich auch auf der Verschiedenheit der den Wärme- 
durchgang beeinflussenden Umstände und auf der Nichtbe- 
rücksichtigung des Wassergehalts des Kesseldampfes, obwohl 
gerade der letztere Einfluß wegen der fast durchweg hohen 
Dampftemperaturen nicht groß sein kann. 


Das Rauechgasgewicht ändert sich mit der Kesselbean- 
spruchung, auſserdem bei der gleichen Kesselbeanspruchung 
init der Art der Verbindung des Ueberhitzers mit dem Kessel 
oder der Stellung der Regulierorgane. Leider fehlen bei den 
meisten Versuchen gerade Angaben darüber, ob der Ueber- 
hitzer voll beansprucht war, oder wie sich bei Parallelschal- 
tung von Kessel- und Ueberhitzerheizfliiche der Zugquerschnitt 
der ersteren zu dem der letzteren verhalten hat. Die weni- 
gen Versuche, bei denen sicher bekannt ist, dafs annähernd 
das ganze Rauchgasgewicht die Ueberhitzerheizfläche bestri- 
chen hat, sind nochmals in Zahlentafel 4 besonders zusammen- 
gestellt. Ich save ausdrücklich nur: annähernd das ganze 
Rauchgasgewicht, weil die Regulier- oder Abschlulsoreane nie- 
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mals vollständig dicht sind, und weil bei vielen Kesseliiberhitzer- einem — wenn auch kleinen — Teil der Kesselheizfläche in 

verbindungen, namentlich bei Wasserrohrkesseln, die Rauch- Berührung kommen. Bei diesen Versuchen erkennt man aus 

gase, welche die l’eberhitzerheizfläche bestreichen, stets mit Tafel 4 einen ganz auffallenden Zusammenhang zwischen 
Zahlen- 


Wärmedurchgangskoeffizienten 
(Glatte Röhren aus schmied- 
1. Ueberhitzer mit 


i 1 22 j 3 1 5 6 fF 7 | 8 10 11 | u 
Teberhitzer Wärmedurchgang durch die Ueberhitzerheizflläche 
: „ ae eis, ga obs Aan 7 Cee ee mes AG 
lichter Wendetirk Zahl der Dampfspannung | Rauchgastempera- | Dampftemperaturen 
, Durchmesser | "^P stärke parallel ge- gesamter am turen am 
5 Ueberhitzer- der der Ueber- schalteten Durchgangs 
von Dampf un | ; i 
5 heizfläche Veberhitzer- 8 Ueber- a Anfang Ende vor | hinter Anfang Ende 
| röhren | | hitzer- der Heizfläche der Heizfläche der Heisflache 
| röhren 
qm mm mm qm kg / qem abs. kg/qem abs. | °C °C | °C | ` °C 
i | | | | 
Gleichstrom . . . | 99,5 | 40 6 | 33 0, 041469 14,31 14,18 841,6 427,4 214.9 812,8 
l 
Gegenstrom . . . 102,5 | 40 | 6 | 34 0, 042726 14,58 | 14,81 | 427,4 243,1 | 195,9 215,9 
0 | 


| 


1) berechnet unter Berücksichtigung eines Wassergehalts des Dampfes von 2,41 vH beim Eintritt in den Ueberhitzer. 


2. Ueberhitzer 


1 2° 3 2 4 ö 6 , 7 f 8 % 10 11 12 13 
Kessel Ueberhitze 
Hia Do | m ' l 2 & g | l l 2 = m. 9 
r g 5 5 | 2 8 S | — E E Š Rohrschaltung | ee F i 
1 — = S — „ 5 5 L 8 288 |Z i 8 8 2 
Z 2 = a. 3 2 F- 2 3 2 5 28 22 8 3 8 8 
Bauart |. 8 2 8 8 5 8 3 8 2 8 3 33 35 882 8 8 8.8 Ort des Einbaues im Kessel 
2 3 BS”. ga, 3325 3 3 83 ges 
| | 2 | | = 
s = g 2 3 38 2 E23 33 353 2222 Bae 
> 2 u 3 ‘o E S 3 3 2 Sas 
= na B | D AD p SS J | >=) 
qm kg/qem kg/ et at am mm mm | | i qm | 
| a : 
! | | 
1 40 10,95 21,74 | 70,4 56 — — — — — | hinter dem Flammrohr 
| 
Flammrohrkessel | 185 is 15 | | 
2 47 Tios 175 y 61 | 22 5,5 20 20 0,007602 hinter dem Flammrohr 
| 3 40 12,11 26,19 87,437 70 | 65 —| = | = hinter dem Flammrohr 
5 5 4 272 W 3 | 100 28 5 224 | 24 0,014778 zwischen Flammrohr- und Rauchröhrenkessel 
: i 1]; 3 | | 
röhrenkessel | | | | 
1 — — — — — : zwischen Fl hr- un ch 
(Tischbein-Kessel) | 5 | 00 Ä 10,8 7,23 | Bi | ie | | | | schen Flammro und Rau eee 
| | l | 
0. K&L. Stelumaller, 6 91,2 9,1 116 675 | 30 — 17 17 — seitlich an das Röhrenbündel angeschlossen 
Gummersbach | eee | 
| | | 
Gohrig & Leuchs 7 178 124 13,69 28 90 48 4 20 20 0,02914 | zwischen Röhrenbündel und Oberkessel 
A.-G., Darmstadt | | | | 
delle Sn as ne Bene Fe & 
2 i 
3 Simonis & Lanz, | (10,5 15,3 35 | 
“4 Sachsenbausen- 8 | 303 110,5 | 15.1 35 | 58 45 3 40 10 0,015904 links und rechts vom Oberkeasel 
5, Frankfurt a/M. | 10,2 14,2 | 33 | | l | 
De | 
2 = 10,5 15,9 31 | | | 
a 9,7 16,3 28 3 und 
’ a == d O 
= 9 204 | 8.5 18.8 31 | 53 3 3,5 64 i zwischen Röhrenbündel un berkessel 
E. Leinhaas, 7,7 18,7 28 
Freiberg i/S. 15 19,98 17,60 | | | 
10 310 ti 1 0 — 100 29 4,55 98 98 0,064731 | zwischen Röhrenbündel und Oberkessel 
14,76 25,45 18,88 | | | ER 
Lokomobilkessel 13,0 21,9 36 | | am Ende der Kosselheizfläche (Rauchkammer- 
| W ee A 03318 
(Rauchröhrenkesse) 11 28,5 tiso 280 36,5 | My W : . IR überhitzer) l 
| 
12 , 106 12,5 54,1 — 28 { prs \ 4 60 80 1% 5 Rauchkammer-Ueberhitzer Pat. Schmidt 
7 | ) ’ 
Lokomotivkessel 
43,6 30 und 0,02383 und , 
13 135, — 137.1 80,9 { 38,5 } 4 62 31 i 0% 236 Raunchkammer- UVeberhitzer Pat. Schmidt 


) Die eingeklammerten Sättigungstemperaturen sind nicht gemessen, sondern aus der Dampfspannung berechnet worden. 
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Kesselbeanspruchung und Wärmedurchgangskoeffizient für die haasschen Ueberhitzer, Versuch 9, Zahlentafel 3, sind verhältnis- 

Ueberhitzerheizfliche. Die Koeffizienten fiir den Ueberhitzer mäfsig kleiner als bei dem Heringschen Ueberhitzer des Lein- 

im Wasserrohrkessel von Simonis & Lanz sowie fiir den Lein- haas-Kessels, Versuch 10, Zahlentafel 3, oder dem Lokomobil- 
tafel 3. 


fiir Dampfröhrenüberhitzer. 
barem Material.) 
eigener Feuerung. 


— m — —e— mn —— m m M na —ä——— — na — — — — — 
— 


Is 14 15 16 17 | 18 19 
E TA durch die Ueberhitzerheizfläche 
9 S eae ee S Bemerkungen 
mitt | Wärmedurchgangs- j n 
ere VVV 
_ | Ueber- Speise- koeffizient (berechnet | 
an hitzungs $ wasserver- 5 unter Berücksichti- | 
keit i ` | wärme in | brauch für | renn gung des Wasser- Bezeichnung der | 
= m 1 kg Dampf ‘om für 1 qm gehalts des Dampfes Anlage | Versuchsleiter und Quelle 
eberhitzer | beim Eintritt in den | 
m/sk | WE 1 / et WE/st Ueberbitaer) | 
20,05 47,0 , 180,87 85014 | 28,22 Berliner | Berliner Elektrizitätswerke; Mitt. Prax. Dampfk. 
16,74 9,65 175,68 3671,1) 33,53 Elektrizitätswerke | Dampfm. 1902 8. 653. 
im Kesselzuge. 
14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21 | 22 | l 23 | 24 
Wärmedurchgang durch die Ueberhitzerheizfläche 
FERN. Bemerkungen 
' ! 1. — | & 3 2 ' 
Come = we . L o T 2 „ 
Rauchgastem- , Dampftempe- | g 8 >A > 8. 8 8 8 E 8 8 c ee = 
peraturen |ratoren!) am 8323 Tg | EE 8 2 8 2 
S 8 8 2 te & 2. 
vor hinter Anfang Ende ofa E $ 3 8 282 3 3 
der Ueberhitzer- d. Ueberhitzer- F 5 5 8 | E S 5 — S 8 2 3 5 Bezeichnung der Anlage Versuchsleiter und Quelle 
a 2 OS 
heizfiäche heizfliche | & 8 8 82 5 | 8 8 5 8 8 
°c 40 cc r WE kp/st | WE/st 
| 
Wiener Dampfkesseluntersuchungs- u. Versiche- 
541 | 850 |(182,8)| 367,63 — | 88,7 | 15,58 | 1377,3 8,09 C. A. Preibisch, Dittersbach in| rungsgesellschaft, Zeitschr. dieser Gesellschaft 
Böhmen 
i ! 1900 Heft 7. 
484 262 (131,0)| 376 5,18 | 98,8 . 9,84 | 921,1 9,75 Charlottenburger Wasserwerke, 
t531 | 238 j Johannistal bei Berlin By a En TAAR 
574,8 309,9 — 95,2 28,32 | 2696,5 17,41 Eisenwerk Thale am Harz J. L. Lewicki, Dresden 
1000 | 400 (188.1) 397 10,18 | 100,3 | 26,17 | 2625,3 ! 6,44 Schiuffelensche Papierfabrik, . 
00: | 435 |(186, 2) 865 12,70 85,8 | 34,13 | 2928,7 | 5,40 Heilbronn W drttembergischer Dampi kessel- Revislonaverein 
Schattauer Tonwarenfabrik Maschinenbau-A.-G. vorm. Breitfeld, Danck & 
9 — 7 
533 312 (582, 2) 374 92,1 | 20, 06 1818 | 12,80 A.- C., Schattau Co., Prag- Carolinenthal 
| Wiener Dampfkesseluntersuchungs- u. Versiche- 
480 390 (174, ) 242 | = - | sas | 952 82,8 | 35,2 IE 5,02 | Vonwiller & Co., Senftenberg rungsgesellschaft, Z. 1899 8. 697 
| ee | 
500 | 258 (1838,4)! 274 | 4,18 | 41,1 | 27,08 1112,5 7,52 Ch. H. Knorr A.-G., Heilbronn | Württembergischer Dampf kessel-Revisionsverein 
| 


| 
581 | 867 181 266 | 16,98 40,8 | 80,35 | 3278,1. 13,09 
632 | 423 180,4 | 277 4 16,86 | 46,6 | 79,26 | 3690,2 | 12,36 — Simonis & Lanz, Sachsenhausen-Frankfurt 2 / M. 


Ber 460 181 297 | 16,88 55,7 74,85 4167,4 13,25 


PAP 


519 394 | 178,5 |268 — | 48,0 | 61,30 | 2586,9 11,13 


563 407 175,8 | 280 — 50,0 62,74 3099,1 12, 11 Simoniussche Zellulose fabriken, 

609 436 170,0 276 — | 51,8 70,88 36040! 12506 Kehlheim Bayerischer neee 
598 | 424 164,6 | 295 — | 62,6 | 71,81 | 4423,5 15,86 

32% > 410,65: |(196,9| 380,5 4,39 86,1 | 60,85 ae) | 2312 Berliner Elektrizitätswerke Berliner Elektrizitätswerke 


5,01 64.3 75,30 48372 25.90 
5,18 | 66,2 | 76,85 | 5054,4 | 25,63 
21,0 
28,7 


571 60 330,30 (197, 0 381,1 
575,60, 349,70 456, 50 334,4 5 
447 | 271 (190,6) 825 | 12,2 64,5 | 32,8 | 2121,0 
451 289 (190, 6) 340 15,5 | 71,7 | 41,9 | 3013.5 


„ en Torben Bayerischer Dampf kessel-Revisions verein, Z. d. 


ee ‚5 o 4 (197, 3); 361,8! 4,13 | 70,3 
| Bayer. Dampfk.-Rev.-Ver. 1902 8. 4. 


2j- gek. gek. Schnellzuglokomotive 
der Preufsischen Staatsbahn 
Halle 440 
3/,-gek. Personen- und Güter- 
zuglokomotive der Preufsischen 
Staatsbahn Köln 21 


756 | 315 187 300 11106 


| 
| 


| 

13,51 | 54,2 | 204,8 
| Königl. Eisenbahndirektion Berlin, R. Garbe 
| 


p 619. 296,3 186 304 | 12,79 | 56,6 | 191,8 10409 | 47,5 
638 | 271,0 | 186 | 293 10% 51,83 163,0 7367 33.3 
f y l ` 


59,79 4205,6! 22,99 | 
} 
E 
| 
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Zahlentafel 4. 


Abhängigkeit des Wärmedurchgangskoeffizienten 
der Ueberhitzerheizfläche von der Kessel- 


beanspruchung. 
= f - Th — 
Verdampfung mittlere Wärmedurchgangs- 
Bauart des Kessels, des Kessels auf: Dampfge- koeffizient für die 
in den der Ueber- | 1 qm, bezo- schwindig- Ueberhbitzerheiz- 


‘gen auf Dampf keit im fläche, berechnet für 


bitzer eingebaut ist 


von 637 WE Ueberhitzer | trocken gesättigten 
spice | 1 Kesseldampf 
Wasserrohrkessel von 151 | 16.98 13.09 
Simonis & Lanz, PLS 1685 a 
Sachsenhausen- : í i ’ 
Frankfurt a/M. 12,0 109 19,25 
>. _ — | = a et a * Zee „ein sen 
15,7 — 11,13 
16,2 = | 12,11 
Wasserrohrkessel 1 5 = 1 5 
von E. Lein haas, 20.3 418 5 
Freiberg i/S. 20,5 4,33 25 18 
7 
25,5 5.01 25,90 
25,9 5,18 25,63 
—ͤ— —T—ͤ . . kk k —ͤ ę(— 
Lokomobilkessel i 21,6 12,2 21.0 
von R Wolf, | 27.6 15,5 28.7 
7 


Magdeburg: Buckau 


überhitzer von R. Wolf. Dieser Unterschied rührt in der 
Hauptsache wohl daher, dafs bei den ersteren die gleichzei- 
tig berührte Kesselheizfläche gröfser war. Bei dem Lokomo- 
bilüberhitzer allein wird gleichzeitig gar keine Kesselheizfläche 
berührt. Dieser grobe Vergleich reicht völlig aus, 
um zu erkennen, dafs für solche Kesselzugüber— 
hitzer, bei denen das ganze Rauchgasgewicht zur 
Dampfüberhitzung verwendet wird, die Beziehung 
zwischen Kesselbeanspruchung und Wärmedurch- 
gangskoeffizient nicht viel von einer linearen ab- 
weichen kann. Es besteht annähernde Proportio- 
nalität zwischen Kesselbeanspruchung und Wärme- 
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durchgangskoeffizient fiirden Ueberhitzer. Da dieses 
Ergebnis aus Versuchen mit sehr verschiedener Dampfgeschwin- 
digkeit gewonnen worden ist, so kann der Einflufs von dieser 
Seite auf den Wärmedurchgang oberhalb einer bestimmten Ge- 
schwindigkeit nicht grofs sein. Es wäre sonst nicht möglich, dafs 
bei rd. 17 m / k Geschwindigkeit und einem stündlichen Dampf- 
gewicht von 15 kg/qm (Versuch 8, Taf. 3) k = 13, bei nur rd. 
5 m/sk Geschwindigkeit, aber einer Verdampfung von 26 kg 
(Versuch 10, Taf. 3) k = 26 gefunden wurde Eine gewisse 
Abhängigkeit des Wärmedurchganges von der Dampf- und 
Rauchgasgeschwindigkeit ist ja sicher vorhanden. Nach den 
vorliegenden Versuchen scheint aber die Geschwindig- 
keitsgrenze, unterhalb deren der Wärmedurchgang mit 
der Geschwindigkeit merkbar abnimmt, wenigstens für den 
Dampf ziemlich niedrig zuliegen. Die heute noch vielfach 
verbreitete irrtümliche Anschauung, dafs auch für die üblichen 
Dampfgeschwindigkeiten noch eine bemerkenswerte Abhän- 
gigkeit des Wärmedurchganges durch Dampfüberhitzer-Heiz- 
flächen vorliege, gründet sich in der Regel auf Versuche, 
bei denen zwar mit verschiedener Dampfgeschwindigkeit, 
aufserdem aber noch mit verschiedener Kesselbeanspruchung 
gearbeitet wurde. Versuche, bei denen aufser der Dampfge- 
schwindigkeit alle übrigen Verhältnisse, namentlich die Kessel- 
beanspruchung und damit auch das Dampfgewicht, die gleichen 
waren, gibt es bis heute überhaupt nicht, und zwar einfach 
deshalb, weil die wenigsten Ueberhitzer so beschaffen sind, 
dafs sie eine Veränderung des Durchgangsquerschnittes ge- 
statten. Ich selbst habe noch in meinem Aufsatz über die 
Anwendung der Dampfüberhitzung im Lokomotivbetriebe, 
Z. 1903 S. 781, auf Grund der Untersuchung von Lokomotiv- 
überhitzern die Verschiedenheit der Koeffizienten der Ver- 
suche an Lokomotive Köln 21 in der Hauptsache der Dampf- 
geschwindigkeit zugeschrieben, während sie sich auch hier 
im Anschlufs an die Ergebnisse bei ortfesten Ueberhitzern 
ganz zwanglos aus der Verschiedenheit der Kesselbean- 
spruchung erklären lifst. Wenn deshalb auch bei Lokomo- 
tiviiberhitzern aus einer weiteren Steigerung der Dampfer- 
schwindigkeit auf etwa 15 bis 20 m/sk für den W ärmedurch- 
gang nicht viel Vorteil entstehen dürfte, so liegen diese Ge- 
schwindigkeiten erfahrungsgemäfs doch immer noch inner- 
halb derjeniren Grenzen, die mit Rücksicht auf den da- 
bei vorhandenen Spannungsabfall nicht überschritten werden 
sollten. 
(Schluß folgt.) 


Eine Studienreise in den Vereinigten Staaten von Amerika. 


VI. Die Organisation von Maschinenfabriken. 


Von Paul Möller, Berlin. 


(Fortsetzung von S. 1528) 


4) Die Berechnung der Selbstkosten. 


Die Berechnung der Selbstkosten zerfällt in drei Teile: 
die Ermittlung der Lohnkosten, der Materialkosten und der 
Zuschläge, und der Gang ist so, daß diese drei Bestandteile 
dem Kalkulationsbureau von den verschiedenen Seiten her 
zufließen und dort zusammengestellt werden. Im folgenden 
soll zunächst der Verlauf der Berechnung an Beispielen er- 
läutert werden, wobei, um die Uebersicht zu erleichtern, un- 
wesentliche Dinge fortgelassen sind; darauf sollen einige 
Einzelheiten noch für sich des näheren ausgeführt werden. 
Die Beispiele sind so gewählt, daß möglichst verschieden- 
artire Fälle vorkommen. 

Als erstes Beispiel ist die Allis-Chalmers Co., Chi- 
cago, III., herausgegriffen, deren Lohnberechnung bereits zu- 
vor besprochen ist. Die Firma baut hauptsächlich Dampf- 
maschinen, Bergwerksmaschinen und Aufbereitungsanlagen. 


Die Arbeiterzahl beträgt rd. 1500, und die Arbeiter erhalten 
ausnahmlos Stundenlohn, die Folge eines siegreichen Kampfes 
der Gewerkschaften. 


Als Ausweis über seine Tätigkeit hat der Arbeiter 
einen Arbeitzettel, Fig. 28, auszufüllen, und zwar ist 
für jeden Werkstattauftrag ein neuer Zettel zu nehmen. 
Der Werkmeister bestätigt, nachdem die Arbeit vollendet 
und der Zettel ihm gleichzeitig mit dem Arbeitstück über- 
geben ist, die Angaben des Arbeiters durch seine Unter- 
schrift und sendet den Zettel an das Abrechnungsbureau, wo 
die Stunden zusammengezählt werden und der entfallende 
Lohnbetrag darauf geschrieben wird. Jede Fabrikabteilung 
— auch das Konstruktionsbureau wird dazu gerechnet ~ 
hat eine entsprechende Ueberschrift auf dem Lohnzettel, und 
die Zettel sind für Arbeiter weiß, für Lehrlinge rot gv- 
färbt. 
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Wenn man auf diese Weise 
die Kosten fiir jeden Arbeits- 
vorgang erhalten hat, so gilt 
es, die Lohnkosten fiir je- 
des einzelne Stiick zusam- 
menzustellen. Dazu dient die 
Riickseite der Auftragkarte, 
Fig. 29, die in zwei Ausferti- 
gungen vom Konstruktions- 


bureau ausgestellt wird. Da- 


bei ist fiir jedes Material eine 
anders gefärbte Karte vor- 
handen, z. B. für Gußeisen 
eine weiße, für Bronze oder 
Messing eine gelbe, für 
Schmiedestücke eine blaue 
usw. Die eine Ausfertigung 
geht sofort in das Abrech- 


nungsbureau, die 
zweite kommt als 
Laufzettel in die 


Werkstatt und wird, 
wenn das Stück vol- 
lendet ist, ebenfalls 
an das Abrechnungs- 

bureau geschickt. 
Dieses hatinzwischen 
auch alle einzelnen 
Arbeitzettel, Fig. 28, 
erhalten und trägt 
nach ihren Angaben 
die Summe der Stun- 
den und der Löhne 
auf der Rückseite 
einer der Bestellkar- 
ten, Fig. 29, auf. 
Nachdem dies | ge- 
schehen, werden alle 
zu einem Stücke ge- 
hörigen Arbeitzettel 
zu einem Päckchen 

zusammengelegt. 
Oben und unten wird 
je eine der Ausfer- 
tigungen der Bestell- 
karte aufgelegt und 
das Ganze mit einer 
Gummischnur zusam- 
mengehalten. Ein sol- 
ches Päckchen ent 
hält also zugleich die 
Einzelheiten und die 

Zusammenfassung 
der Arbeitszeiten und der 
Löhne für das betreffende 
Stück. 

Die Kosten des Ma- 
terials werden auf fol- 
gende Weise ermittelt. Das 
Material wird vom Lager- 
verwalter gegen einen vom 
Meister ausgestellten Be- 
stellzettel, Fig. 30, heraus- 
gegeben, dessen Rückseite 
mit Kohle geschwärzt ist, 
sodaß der Werkmeister eine 
Durchreibkopie zurückbe- 
halten kann, und zwar auf 
gelbem Papier, während 
der ursprüngliche Zettel 
weiß ist. Die eingegan- 
genen Bestellzettel werden, 
nachdem die Bestellungen 
gebucht und die Gewichte 
auf den Bestellzetteln be- 
merkt sind, täglich in das 


Drawing No. 
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Fig. 28. Arbeitzettel der Allis-Chalmers Co., Chicago, Ill. 


Form 30 MACHINE SHOP TIME SLIP. 
Date 
Order NM oo. Dꝛrauing A... Syml 


BO. HOUBS. | DESCRIPTION OF WORK. 


Wirkliche Größe: 125 mm breit, 69 mm lang. 


Fig. 29. Auftragkarte der Allis-Chalmers Co., Chicago, Ill. 
Vorderseite Rückseite 


OCCUPATION HOURS AMOUNT 
Moulders........ 


DATE 
COMPLETE 


Cleaners ... 


Millwright..... = 
Boiler Shop... 
Machine Shop ..|| __ 
Drawing Room 


General. 


Overtime. ..... 


Pattern Shop Make and Deliver Correct Patterns 


Foundry Department Make.. 
Machine Shop Finish........ 


Material 


Description. 
MAKE ALL MEMORANDA ON BACK 


DATE 
RECEIVED 
— — 


Wirkliche Größe: 180 < 76 mm. 


Fig. 30. Materialzettel der Allis- Chalmers Co., Chicago, III. 


FRASER & CHALMERS WORKS. 


* 0 L Requisition on Storekeeper for Material. 
... E. 1 9 
Order Vo. a Drawing No. eine Symbol eee EHER EN eC 
Storekeeper deliver to bearer or a aaa Dept. 
a | DESCRIPTION. ee | Size. Do Not Use. 


Weight. 


— rr | A —- | mn 
— 
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Foreman 
188 The General Manifold Co., Franklin, Pa. 


Pat'd Jan. 8, 1901. 


Wirkliche Größe: 154 mm breit, 102 mm lang. 
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Abrechnungsbureau geschickt. 
Dort werden die Gewichte 
vom Bestellzettel auf die 
Vorderseite eines der Auf- 
tragzettel übertragen, sodaß 
nunmehr das erwähnte Zet- 
telpäckchen auch die An- 
gaben über das Material 
enthält. 

Die Gesamtkosten (ohne 
die Zuschläge) werden auf 
einem Blatt, Fig. 31, für je- 
den Maschinenteil zusammen- 
gestellt, und zwar zunächst 
die Materialkosten, dann die 
in den einzelnen Werkstätten 
einschließlich des Konstruk- 
tionsbureaus entstandenen 
Kosten, wobei zu be- 
merken ist, daß die 
Gießereikosten in 
Form-, Kern- und 
Putzkosten zerlegt 
werden. Die Unter- 
lagen für diese Zu- 
sammenstellung lie- 
fern die Karten Fig. 
29, die eben bespro- 
chen sind. In die 
vorletzte Spalte des 
Blattes Fig. 31 wer- 
den die etwaigen 
Kosten von Ersatz- 
stücken und Repara- 
turen während der 
Garantiezeit einge- 
tragen, in die letzte 
die Mehrkosten etwa- 
iger Ueberstunden. 
Die Summe der Ge- 
wichte und Kosten 
wird schließlich am 
Kopf des Blattes ein- 
geschrieben. Als 
Fortsetzung des Blat- 
tes dienen gleiche 
Vordrucke, aber ohne 
Kopf, und sämtliche 
Blätter werden an 
der Breitseite oben 
in einen Umschlag 
aus Kartonpapier ge- 
begftet. 

Ein Auszug aus der 
Zusammenstellung Fig. 31 
wird auf dem Blatt Fig. 32 
angefertigt, aber ohne die 
Zerlegung nach einzelnen 
Werkstattabteilungen ; viel- 
mehr werden nur die Ko- 
sten des Materials, die ge- 
samten Arbeitskosten und 
die Summe beider ange- 
geben; dann folgen der 
entsprechende Betrag des 
Voranschlages und die 
Kosten an Zeichnungen 
und Modellen, weil diese 
ja bei einer Nachbestellung 
nicht mehr in Betracht 
kommen. Am Kopf wer- 
den der Verkaufspreis und 
der Verlust oder Gewinn 
aufgeschrieben; bei einem 
Verlust wird auch noch des- 
sen Ursache hinzugefügt. 
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den muß. “Die Zuschläge werden von Jahr zu Jahr fostge- 
legt, aber jeden Monat nachgeprüft. 


Zur Uebersicht ist auch eine ähnliche Zusammenstellung 
der Kosten, getrennt nach einzelnen Werkstattabteilungen, 
vorgesehen. Sie ist aber unwichtig und wird in letzter 
Zeit vernachlässigt, um nicht die Bureauarbeiten unnötiger- 
weise zu vermehren. | 

Um die Zuschläge feststellen zu können, hat man für 
jede Fabrikabteilung ein Buch angelegt, in dem alle Ausga- 
ben eingetragen werden, welche sich nicht auf eine Bestel- 


Die Becker-Brainard Milling Machine Co., Hyde 
Park, Mass., baut hauptsächlich Fräsmaschinen. Sie beschäf- 
tigt rd. 350 Arbeiter, die zum größten Teile Stücklohn er- 
halten. Da es sich hier um eine Massenfabrikation handelt, 
bei der die Einzelteile auf Lager gearbeitet werden, so be- 


F. iq. 31. Zusammenstellung der Kosten bei der Allis-Chalmers Co., Chicago, III. 
Under he Fite No. Dem fur — —— Date of Order Date of Shipment ——— — — Date Shipped 
Ovacription 
Recapitulation. Total Reagh Weight _________ — _—__ Total Time Orewiaga__ ent Price per without Patterus and Drew ings ett. 


vaut mj MATERIAL. 


— — hen — feinen e 
a A | HTT dst t HH 11 Hil | Hi te HH 


— sno | CRAweED oral vo. 7. 
= N “ RAMEY Ong! 


n. 42 Thee “ Ant — k — 
— 146 


Wirkliche Größe: 704 mm breit, 816 mm lang. 


Fig. 32. Auszug der Kostenberechnung bei der Allis-Chalmers Co., Chicago, III. 


Order No. 
Name 


Description 


| Sold for 
Profit 


Loss 


lung buchen lassen; das sind Löhne 
fiir Reinigung, Reparaturen und an- 
dere sogenannte unproduktive Arbei- 
ten, Gehälter für Meister, Zinsen und 
Abschreibungen für Maschinen, Kosten 
von Schmier- und Putzstoffen u. dergl. 
In dasselbe Buch werden auch die 
Gesamtarbeitstunden eingetragen, und 
es wird die Zeit der unproduktiven 
Arbeit davon abgezogen, so daß nur 
die für produktive Arbeit verbrauch- 
ten Stunden übrig bleiben. Man divi- 
diert jetzt die Summe der Unkosten in 
der betreffenden Abteilung durch die 
Summe ihrer produktiven Arbeitstun- 
den und erhält so einen Geldwert, 
der den Zuschlag der Abteilung dar- 
stell. Entsprechend verfährt man mit 
den allgemeinen Unkosten, die sich 
nicht den einzelnen Abteilungen über- 
weisen lassen: Miete, Versicherung, 
Abschreibungen für Gebäude, Kosten 
der Kraft u. dergl., und gewinnt einen 
zweiten Zuschlagwert. Die Summe der 
beiden Zuschläge stellt denjenigen 
Wert dar, der zu dem Lohn für jede 
produktive Arbeitstunde addiert wer- 


RECAPITULATION. 


Date Ordered 
Cost 


Weight, Rough 


Loss is due to 


MATERIAL 


Wirkliche Größe: 237 mm breit, 269 mm lang. 


Fig. 33. 


Arbeitskarte der Becker-Brainard Milling 
Machine Co., Hyde Park, Mass. 


14760M-8-6 of 
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OPERATION ORDER 


_BECKER-BRAINARD MILLING MACHINE co. 


Wirkliche Größe: 87 mm breit, 94 mm lang. 


cost © 
PATTERNS and | 
DRAwINGSE 
i | 
i 


Bil | 


— 4 


ie m 
| | 
| | | | 


ESTIMATED 
AMOUNT 


zieht sich die Berechnung der Selbst- 
kosten auf die Einzelteile sowohl wie 
auf die zusammengesetzte Maschine. 
Den Ausweis über die Tätig- 
keit der Arbeiter bilden die Karten 
Fig. 33, die vom Arbeiter ausgefüllt 
und vom Meister gegengezeichnet wer- 
den. Auf diesen Karten wird unter 
anderm durch ein Bleistiftkreuz ge- 
kennzeichnet, ob die Arbeit im Zeit- 
oder Stücklohn ausgeführt wird. Täg- 
lich werden die Karten dem Bureau 
übersandt, das daraus die Zeitangaben 
für die Kosten der Arbeit entnimmt. 
Der Stücklohn wird hier in zwei 
Teile zerlegt, in den Stundenlohn, den 
der Arbeiter erhalten würde, und in 
den Ueberschuß (profit), der ihm aus 
den Akkordsätzen erwächst. Zum Zweck 
dieser Berechnung wird für jede Ak- 
kordarbeit ein auf zwei Seiten be- 
druckter Zettel, Fig. 34, im Burcau 
angelegt, der in der Mitte umgekuifft 
ist in der Weise, daß vier Seiten ent- 
stehen. Die erste Seite enthält die 
Angaben für den betreffenden Ar- 
beiter über die Stückzahl, den Ak- 
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kordsatz, die Bestellnummer und, wenn nötig, cine Beschrei- 
bung der vorliegenden Arbeit. Auf der dritten Seite werden 
Anfang und Ende der Arbeitzeit und die Stundenzahl von 
einem Stundenschreiber täglich auf Grund der mit den Auf- 
zeichnungen der Kontrolluhr verglichenen Angaben der 
Zettel Fig. 33 eingetragen. Wenn der Auftrag vollendet ist, 


| 


| 


einem Stück gesammelt, enthalten dann die Arbeitskosten 
für dieses einzelne Stück. 

Die Kosten des Materials werden vom Lagerver- 
walter auf dem Bestellzettel, Fig. 35, angegeben, der dem 
Bureau zuzusenden ist, sobald die nötigen Eintragungen in 
das Lagerbuch gemacht sind. 


' Fig. 34. Akkordzettel der Beckor-Brainard Milling Machine Co., Hyde Park, Mass. 


Scite 4. 


Mr.. 
P. O. 


No. of pieces 


No. of hours 


; Profit, $ 


Name of Piee 


Operation 


Seite 2. 


Hours. | Priee.| Amount. 


‚Pieces at. Amount 
Cosi 


VFB 


——— . GBR (EHER ee eee — a ee ee — e — . — .. . . . — oe oo 
a 
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Becker - Brainard Milling Machine Co. 


Date, 


PIECE WORK SLIP. 


Issued to Mr. | 
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Description of Work to be done at above price. 


Seite 8. 


Commenced Work. Stopped Work. | No. ot Hours. 
í 


Wirkliche Größe: 108 mm breit (jede Seite), 139 mm lang. 


so werden auf Seite 2 der Stundenlohn und der Ueberschuß 
aufgeschrieben, und Seite 4 wird entsprechend auf Grund der 
übrigen Angaben ausgefüllt. Die eine Hälfte des Zettels 
(Seite 1 und 2) wird alsdann dem Arbeiter übergeben, die 
andere (Seite 3 und 4) wird im Bureau aufbewahrt. Diese 
Hälften der Zettel, für alle einzelnen Arbeitsvorgänge an 


Die Zuschläge werden jährlich als Prozentsatz (augen- 
blicklich 75 vH) des für produktive Arbeit gezahlten Lohnes 
festgesetzt. 

Die Gesamtkosten werden aus den erwähnten BIät- 
tern in dem in Fig. 36 wiedergegebenen Blatt zusammenge- 
stellt. Auf die Vorderseite werden die von den einzelnen Ar- 
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beitern täglich für den in Frage stehenden Auftrag verbrauch- 
ten Zeiten fortlaufend nach der Karte Fig. 33 gebucht, zum 
Schluß wird die Summe der Stunden verzeiehnet und mit 
dem ebenfails anzugebenden Stundensatz multipliziert. 

Auf der andern Seite des Blattes Fig. 36 wird das Ma- 
terial nach Gewicht und Preis auf Grund der Zettel Fir. 35 


Fig. 35. 


Materialzettel der Becker-Brainard Milling Machine Co, 
Hyde Park, Mass. 


BECKER-BRAINARD MILLING MACHINE Co. 
HYDE PARK, MASS. 


ORDER MATERIAL ON THIS SLIP FOR ONE ORDER ONLY 


PAT. NO. 
OR SIZE 


Wirkliche Größe: 133 mm breit, 139 mm lang. 


vermerkt. An das Ende dieser Seite kommt unter die Summe 
der Materialkosten zunächst der Ucberschuß des Stücklohnes, 
der aus den Zetteln Fig. 34 entnommen wird. Dann werden 
die Kosten von Arbeit und Material zusammengeschrieben. 
ferner die Zuschläge, die Gesamtkosten und schließlich die 
Kosten eines Stückes. 

Ein Auszug der Ko- 
sten eines einzelnen Stückes 
oder einer fertigen Maschine 
wird fortlaufend auf den Kar- 
ten Fig. 37 geführt, die in 
verschließbaren Kasten unter- 
gebracht werden, und die zu- 
gleich für jede Bestellnummer 
die Anzahl der Stücke sowie 


Beginn und Ende der Arbeit | ps. | Date 


Compii: 


enthalten. 


Die Providence Engi- 
neering Works, Providence, 
R. J., bauen Dampfmaschinen, 
meist von feststehender Form. 
Sie beschäftigen etwa 300 Ar- 
beiter und haben das Prämien- 
system eingeführt. Die Kon- 
trolle der Anwesenheit und 
die Berechnung des Lohnes 
sind bereits zuvor, S. 1525 und 
1527 mit Fig. 19 und 24, er- 
örtert worden. 

Als Ausweis über die Tätigkeit der Arbeiter dient 
die Karte Fig. 38, an deren Ropi sich Angaben über das 
Stück, den Arbeiter und seine Werkzeugmaschine befinden. 
Der Arbeiter macht seine Angaben in der Weise, daß er zu 
Beginn und zu Ende der Arbeit an einem Stück auf der 


ers) 
Sig. 37. 
Auszug der Kostenberechnung bei der Becker-Brainard 
Milling Machine Co., Hyde Park, Mass. 


COST RECORD 
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Karte Fig. 38 unten die Zeit durch Bleistiftkreuze bezeichnet. 
Die Karte enthält ferner Vordrucke für die verschiedenen 
Arbeitstätiekeiten: Montieren, Schmieden, Hobeln usw., da- 
neben eine Anzahl Buchstaben 4, B, C usw., von denen jeder 
einen Damptmaschinenteil bezeichnet, z. B. Rahmen, Lager, 
Zylinder. Wenn z. B. das bearbeitete Stück als Deckel 


Sig. 36. 
Zusammenstellung der Kosten bei der Becker-Brainard Milling 
Machine Co., Hyde Park, Mass, 


Vorderseite 


Rückseite 


MATERIAL. 


oe 


de 


l ORDER FOR 


Wirkliche Größe: 280 x 100 mm. 


(cover) bezeichnet ist, so wird 
durch Ankreuzen des Wortes 
drilling und des Buchstabens 
C angegeben, daß der Arbei- 
Form 37-5M-10-3-07 ter, der die Karte ausfüllt, 
mit dem Bohren der Löcher 
PART bo. | im Zylinderdeckel beschäftigt 
war. Der Meister hat diese 
Karte zu prüfen und durch 


Date seine Unterschrift zu beglau- 
Order? No. Comi enc'd| on A Order Cos Completed z N a 
bigen. x 


Dann kommt sie in 
das Abrochnungsbureau, wo 
die Gesamtzahl der Stunden 
und der gesamte gezahlte 
Lohnbetrag einschließlich der 
Prämie rechts unten verzeich- 
net werden, wobei die er- 
forderlichen Angaben dem 
früher erwähnten Zettel Fig. 
24 zu entnehmen sind. Wenn 
man jetzt alle Karten, bei 
denen derselbe Buchstabe 
durchgekreuzt ist, zusammen- 
legt, also z. B. alle anf den Rahmen bezüglichen, so hat man 
ohne weiteres die Lohnkosten des betreffenden Stückes bei 
einander. Tatsächlich werden die Karten Fig. 38 derartig 
aufbewahrt, wobei sie mit Hülfe eines Loches auf einem Stab 
aulveretht werden. 

Zur Ermittlung der Lohnkosten für eine einzelne 


Rand 47. Nr. 43. 
21. Oktober 1908 


Maschine wird ein Blatt Fig. 59 angelegt, das für den Zeit- 
raum von 4 Wochen ausreicht und für jeden Arbeitstag eine 
Zeile hat. In die senkrechten Spalten werden die Zeit und 
der Lohnbetrag nach den Zetteln Fig. 38 eingeschrieben, und |! 
zwar zuerst für die Anfertigung 
der Zeichnung, dann für die 
Einzelteile, die in der Ueber- 
schrift der Spalten wie zuvor mit 
A, B, C usw. bezeichnet wer- 
den. Auf der Vorderseite des 
Blattes sind 18 Spalten angelegt, 


sorte bezeichnet. 
men werden, 


Fig. 38. 


Arbeitskarte der Providence Engineering Co., Providence, 


MAN'S NUMBER 


TOOL NUMBER 
auf der Riickseite 9, und das 5 
Blatt kann so gefaltet werden, RN 
daß die Rückseite eine Fort- 


INSPECTING 


setzung der Vorderseite bildet. 
Rohstoffe und fertige Stücke 
vom Lager werden durch die 
Karte Fig. 40 bezogen, welcho 
die gleiche Form wie die Karte 
Fig. 38 hat und wie sie am 
rechten Rande Buchstaben trägt, 
die die einzelnen Stücke bedeu- 
ten und mit Bleistift angekreuzt 
werden. Die Materialkarten, 
Fig. 40, werden zugleich mit den 


ASSEMBLING FORGING SLOTTING 
F GRINDING 55 TURNING 


DAILWAG HELPING 
OVERTIME 


foe Pe 2 


Wirkliche Größe: 


LAYING OUT 


MILLING 


125 mm breit, 75 mm lang. 


R. 


=| =| pel > 
eras 


2) 


Möller: Eine Studienreise in den Vereinigten Staaten von Amerika. 


trügt der Lagerverwalter den Preis ein. 
Karte Fig. 41 wird entsprechend benutzt, wenn überflüssiges 
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kreuzen einer der römischen Ziffern I bis IV die Gußeisen- 
Bei Gegenständen, die vom Lager genom- 


Die 


Material wieder zum Lager zu- 
rückgeschickt wird. 

Die Kosten des Mate- 
rials für einzelne Bestell- 
nummern. Der Materialver- 
brauch wird auf einem Blatt zu- 
samınengetragen, das dem Blatte 
Fig. 39 gleicht, mit dem Unter- 
schied, daß statt der beiden 
Rubriken für Zeit und Lohn nur 
eine für den Geldbetrag vorhan- 
den ist. 

Die Feststellung der 
Zuschliige. Die allgemeinen 
Unkosten werden in zwei Teile 
zerlegt: 

1) Löhne für unproduktive 
Arbeit, Verbrauch an Brenn-, 
Schmier- und Putzstoffen usw., 
sowie sonstige im Laufe des 
Jahres schwankende Angaben; 


Fig. 39, Ermittlung der Lohnkosten bei der Providence Engineerlug Co., Providence, R. J. 
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Wirkliche Größe: 


474 mm breit, 350 mm lang. 


Fig. 40. | 


Materialzettel der Providence Engineering Works, 
Providence, R. J. l 


ORDER NUMBER 
ORDERED FROM 
DELIVER 7 


QUANTITY ARTICLE 


QUANTITY ARTICLE 


E 


Wirkliche Größe: 125 mm breit, 75 min lang. 


Karten Fig. 38, nach den einzelnen Stücken geordnet, 
aufgehoben. Sie sind von einem Meister oder vom Vor- 
stand des Konstruktionsbureaus auszustellen und dem La- net, 


gerverwalter zu übergeben. Dieser trägt seinen Vermerk 
ein und sendet die Karte dem Rechnungsbeamten, der rechts 
unten den Preis einschreibt und bei Gußstücken durch An- 
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Fig. 4. 


Zettel für zurdckgelicfertes Material; Providence Engineering Works, 


Providence, R. J. 


Wirkliche Größe: 


125 mın breit, 75 mm lang. 


2) Versicherung, Mieten und Abschreibungen. 

Die ersteren Unkosten werden für je 4 Wochen berech- 
die letzteren werden aus dem jährlichen Betrage «durch 
Dividieren mit 13 für den gleichen Zeitraum festgestellt. 
Die Summe der Zuschläge wird durch die Summe aller pro- 
duktiven Arbeitstunden in dem vierwöchigen Zeitraum divi- 
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diert; auf diese Weise erhält 
ınan einen Satz, der mit der 
Summe der auf eine Bestell- 
nummer entfallenden Arbeit- 
stunden multipliziert den Zu- 
schlag für den betreffenden 
Fall ergibt. Das Blatt Fig. 42 
zeigt einen Vordruck für die 
Berechnung der Zuschläge 
und enthält die Bestellnum- 
mer, die Gesamtzahl der Ar- 
beitstunden, die aus dem 
Blatt Fig. 39 zu entnehmen 
ist, den Satz für den Zu- 
schlag und schließlich diesen 
selbst. 

Die Gesamtkosten für 
die einzelnen Bestellnummern 
werden in dem Blatte Fig. 43 
zusammengetragen. Darunter 


Möller: Eine Studienreise in den Vercinigten Staaten von Amerika. 


Fig. 42, 
Berechnung der Zuschläge bei der Providence Engineering Co., 
Providence, R, J. 


Manufacturing Expense Distribution. 


Wirkliche Größe: 


138 mm breit, 358 mm lang. 


Fig. 43. 


| Factory | Special ‘Outside “Total 


Berechnung der Kosten; Providence Engineering Co., Providence, R. 
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und Modelle, Asbestschutz- 
masse, Mantel und Heizrohre 
für Aufnehmer, Lohn und son- 
stige Auslagen fiir Monteure, 
Fracht, Lastwagen und Ge- 
riiste bei der Montage, (el- 
finger, und nun werden außer 
den vorgedruckten auch noch 
andere Einzelteile schriftlich 
eingetragen, wie Schmierpum— 
pen, Einlaßventile und andere 
Teile, die von außen her be- 
zogen werden. Auf der rech- 
ten Seite der Karte werden 
die Gewichte der einzelnen 
Stiicke eingeschrieben, und 
zwar das wirkliche neben dem 
vorher geschätzten. Schließ- 
lich werden die Arbeitzeiten 
der einzelnen Stücke, wiede- 


J. 


Order No. 


IE i A TS | ota 
Pp 3 pf — ee ee 


Wirkliche Größe: 


SC PSSST Te ae a U BEE 


302 mm breit, 240 mm lang. 


Fig. 44. 


Zusammenstellung der Kosten; Providence Engineering Works, Providence, R. J. 
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Wirkliche Größe: 253 mm breit, 200 mm lang. 


finden sich außer den Kosten des Materials, der Arbeit und 
der Zuschläge unter »besondere Kosten« (special costs) die 
Beträge für Fracht u. dergl., unter »Arbeit außerhalb der 
Fabrik« (outside labor) die Kosten für Montage. Auf der 
rechten Seite des Vordruckes werden die in Abzug zu brin- 
senden Beträge, besonders für zurtickgeliefertes Material, 
angesetzt. Unter den Rubriken »from« werden die Num- 
mern der Belege eingetragen. 


Eine kurze Zusammenstellung aller Kosten zu- 
gleich mit denen des Voranschlages gibt die Karte Fig. 44. 
Links werden auf dieser Karte zunächst die wirklichen Kosten, 
daneben die veranschlagten eingeschrieben, und zwar zuerst für 
das Material, dann für den Lohn und zuletzt für das Schwung- 
rad, das getrennt behandelt wird. Darauf folgen Zeichnungen 


alen 


RIGGING ( ) 
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geschrieben. 
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rum die wirklichen und die veranschlagten, unter den bereits 
vorher erwähnten Buchstaben 4, J, L usw. rechts unten ein- 
(Sebluß folgt.) 
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Nebelung: Hochofenanlage auf der Insel Elba. 


Hochofenanlage auf der Insel Elba. 


Von J. Nebelung, Maschineningenicur in Portoferraio. 


1559 


Die reichen Eisenerze der Insel Elba sind allgemein 
bekannt; sehr interessante Aufschlüsse darüber sind in der 
kürzlich erschienenen Broschüre »Publicazoni del corpo reale 
della miniere rivista del servizio minerario nel 1901« 
(Tipografia nazionale di G. Bertero E. C., Roma, via 


eiserne ‚Säulen, Rohre, Gitter usw.) hergestellt. Die Hoch- 
ofengebläse und die Werkstatt werden durch mehrere Wasser- 
räder betrieben; Dampfkessel und Dampfmaschinen sind nicht 
vorhanden. Die Oefen blasen mit einer Form bei 8 bis 
10 cm Q.-S. und 350 bis 400° C, Windtemperatur. Die Hütte 


Fig. aes Erzlager auf der Insel Elba, 
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Umbria, 1902) niedergelegt. Bis vor einigen Jahren führte 
eine Gesellschaft diese Erze aus und verhüttete auch einen 
Teil davon auf ihrer Eisenhütte in Folonica auf dem Fest- 
lande. Dort stehen 3 Holzkoblen-Hochöfen mit einer täglichen 
Leistung von je 8 bis 10 t Giefserei-Roheisen, eine sehr gut 
eingerichtete Giefserei, in welcher Stücke bis etwa 6 t gegos- 
sen werden können, und eine mechanische Werkstatt; aufser 
Roheisen wird sehr viel Handelsgufs (Pottericwaren, gufs- 
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ist sehr alt; als Merkwürdigkeit mag erwähnt werden, dafs von 
einer alten Gebläsemaschine noch ein Windzylinder aus Mar- 
mor vorhanden ist. Insgesamt sind in Folonica rd. 150 Ar- 
beiter beschäftigt; leider sind jedoch die klimatischen Verhält- 
nisse sehr schlecht. Das Malariafieber wütet in den Sommer- 
und Herbstmonaten so heftig, dafs die Erzeugung wegen 
Mangels an Arbeitskräften sehr eingeschränkt werden muls; 


in manchen Jahren mufsten sogar Oefen ausgeblasen werden. 


215 
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Die Eisenerzgruben be- 
finden sich auf dem östlichen 
Teile der Insel Elba, s. Fig. 1, 
bei Rio Marina, Porto Lon- 
gone usw. Eines der grofsten 
Erzlager liegt bei Calamita; 
dort kommen die reichsten 
Erze (bis 65 vH Fe) vor. Sie 
sind aufserordentlich hart, und 
obgleich sie zutage liegen, ist 
die Gewinnung sehr schwie- 
rig, da die Sprenglöcher von 
Hand gehauen werden müs- 
sen. Im vorigen Jahre wur- 
den in Calamita Versuche mit 
elektrischen Bohrmaschinen 
gemacht, die jedoch ein ganz 

unbefriedigendes Ergebnis 
hatten. Drehbohrmaschinen 
waren wegen der Härte des 
Erzes garnicht zu verwenden; 
Stofsbohrmaschinen hatten 
deshalb keinen Erfolg, weil 
die Bohrer aus bestem Böhler- 
schen Diamantstahl sehr 
schnell unbrauchbar wurden. 
Zudem ist die Erzmasse nicht 
fest gelagert, sondern sehr 
zerklüftet. Trifit nun der Boh- 
rer in einen Rifs, so stöfst er 
sich fest, das Bohrloch ist 
verloren, und es bedarf oft 
mehrerer Stunden Arbeit, um 
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Fig. 9, Erzlager auf Elba Bohrmaschinen in Tätigkeit. 


Fig. 6. Gesamtansicht der Hütte. 
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den Bohrer wieder freizube- 
kommen. Im Kalkstein, der 
dort in grofsen Mengen bei 
vorzüglicher Beschaffenheit 
ebenfalls vorkommt, hatten die 
Stofsbohrmaschinen dagegen 
sehr guten Erfolg. 

Fig. 2 zeigt die Mächtig- 
keit des Erzvorkommens, das 
selten durch Abraum unter- 
brochen wird; die ganze Wand 
besteht aus den besten Erzen. 
Dieser Platz befindet sich 
etwa 45 m über dem Meeres- 
spiegel, und Bohrversuche 
haben ergeben, dafs die Erze 
bis zum Meeresspiegel und 
noch tiefer vorkommen. Die 
Konzession der Gruben ge- 
stattet eine Ausbeute von 
200000 t Erz erster Qualität 
(über 60 vH Fe) und 50000 t 
Erz zweiter Qualität. Die ge- 
wonnenen Erze werden, wo 
dies angängig ist, über Stu- 
fen am Bergabhang bis zum 
Meeresrand abgestürzt und 
durch Bremsberge hinabge- 
fördert, oder aber, wie in 
Calamita, durch eine 18 km 
lange schmalspurige Dampf- 
bahn zur Verladestelle ge- 
schafft. Kleine Dampfloko- 


Band 47. Nr. 48. 
24. Oktober 1908. 


motiven ziehen die leeren Wagenzüge bis zur Grube 
hinauf. 

An den Ladeplätzen können nur Segelbarken von 45 
bis höchstens 80 t Tragkraft anlegen und beladen werden; 
diese Barken fahren entweder nach dem Festlande und nach 
Portoferraio, oder sie legen an den grofsen Transportdampfern 
an, welche die Erze nach England oder Deutschland bringen. 
Eigentümlich ist die Art, wie die Erze auf die Dampfer ge- 
bracht werden; die Arbeiter bilden eine Kette vom Leichter 
bis zur Ladeluke des Dampfers und lassen kleine Weiden- 
körbe mit einem Erzinhalt von 10 bis 15 kg von Hand zu 
Hand gehen; die leeren Körbe werden wieder in den Leichter 
hinuntergeworfen. Trotz dieser sehr unvollkommenen Arbeits- 


weise sind selbst bei bewegter See schon täglich über 2000 t 


Fig. 3 bis 5. 


Seilbahn bei Capo Pero. 
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Erz auf Dampfer 
verladen worden. 
In Capo Pero ist 
in diesem Jahre 
eine Seilbahn von 
J. Pohlig A.-G. in 
Köln-Zollstock in 
Betrieb gesetzt 
worden, welche 
die Erze von der 
Grube bis in die 
Erzbarken beför- 
dert. Die Bahn, 
Fig. 3 bis 5, ist 
775 m lang bei 
einem Höhenun- 
terschied von 
188 m zwischen 
Be- und Entlade- 
stelle, was einem 
mittleren Gefälle 
von 1:4 ent 
spricht, während 
das stärkste Ge- 
fälle 1:2, be- 
trägt. Sie ist von 
Pohligscher Bauart), hat also zwei Tragseile und ein end- 
loses Zugseil. In Anbetracht des starken Gefälles arbeitet 
die Bahn selbsttätig; das Gewicht der zu Tal gehenden 
beladenen Wagen genügt, um die leeren nach dem Anus- 
gangspunkte auf der Grube zurückzubringen. Zwei kräf- 
tige Bremsen auf der Welle der Zugseilscheibe gestatten, 
die Geschwindigkeit zu regeln. Rechnerisch werden bei nor- 
malem Betriebe etwa 15 PS abgebremst; um diese Kraft aus- 
nutzen zu können, will man einen Erzbrecher aufstellen, 


) 3. Z. 1902 S. 1527. 
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der die gréfseren Erzstücke schon in der Grube in die für 
die Verhüttung geeignete Gröfse brechen soll. Die Ge- 
schwindigkeit der Wagen beträgt 120 m/min, die Leistung 
der Bahn 300 t für den Tag von 10 Arbeitstunden. 

Die Spannvorrichtung für das Zugseil befindet sich an 
der Entladestelle. Die Tragseile sind an den beiden Enden 
verankert, während ihre Spannvorrichtung auf der Strecke 
bei A, Fig. 3 und 4, angeordnet ist. Es sind 5 Unterstützun- 
gen aufgestellt, deren höchste 23 m hoch ist. Am Ausgange 
der Beladestelle befindet sich eine Schieneniiberfiihrung von 
60 m Länge, bei der die Tragseile durch Hängebahnschienen 
auf hölzernen Böcken ersetzt sind, da an diesem Punkt 
infolge eines starken Knickes in der Linie die Tragseile zu 
starker Abnutzung unterworfen sein würden. Die Stützen 


und Endstellen 
sind in Holz aus- 
geführt. Die Trag- 
seile sind Spiral- 
seile mit 32 und 
22 mm Dmr. und 
145 kg Bruch- 
festigkeit, dasZug- 
seil ein Litzenseil 
mit 16 mm Dmr. 
und 135 kg Bruch- 
festigkeit. Im gan- 
zen sind 25 Wa- 
gen vorhanden. 


Am 29. Juli 
1899 wurde dic 
Gesellschaft Elba, 
societa anonima di 
miniere e di alti 

forni, mit dem 
Sitze in Rom und 
einem Aktienkapi- 
tal von 15000000 
Lire (12 Mill. M) 
gegriindet, die 
nicht nur die sämtlichen Grubengerechtsame und die Hütte in 
Folonica von der alten Gesellschaft übernahm, sondern auch 
eigene Kokshochéfen zum. Verhiitten ihrer Erze zu bauen 
beschlofs. Bei der Wahl des Platzes fiir die neue Hiitte war 
für Portoferraio in erster Linie der prachtvolle natürliche 
Hafen ausschlaggebend, der den gröfsten Dampfern bei der 
zeitweise sehr schweren See vollständigen Schutz gewährt 
und selbst bei Sturm flott auszuladen gestattet, ferner aber 
auch das gesunde Klima der Insel. 

Nach längeren Vorarbeiten von H. Chandelon, Ingenieur 
und Administratcur délégué der Gesellschaft »Elba«, beschlofs 
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der Aufsichtsrat, dem Vorschlage Chandelons gemäfs 2 Koks- 
hochöfen mit einer täglichen Mindesterzeugung von je 150 t 
Roheisen zu bauen, und beauftragte den Hütteningenieur 
Fritz W. Lürmann in Osnabrück (jetzt in Berlin) mit der 
Ausarbeitung der Pläne der gesamten Anlage unter der Lei- 
tung und Oberaufsicht Chandelons. 

Zum Bau der neuen Hütte, Fig. 6 und 7, wurde am 29. Ok- 
tober 1900 der erste Spatenstich getan. Die nachstehenden 
Zahlen geben einen Ueberblick über die Erd- und Transport- 
arbeiten. Es wurden rd. 140000 cbm Erde und Gestein be- 
wegt; für die Arbeiten in dem zum Teil sehr harten Gestein, 
das das Material für die Gebäude abgab, waren 11532 m 
Sprenglöcher erforderlich, die mit rd. 10000 kg Schiefspulver 
gefüllt wurden. Während der Bau- und Erdarbeiten waren 


Fig. (. Plan der Hütte. 
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500 bis 600 Arbeiter auf der Hütte beschäftigt, die, begünstigt 
durch das gute Wetter, die Arbeiten so schnell zu fördern 
vermochten, dafs die Koksöfen schon am 27. Mai 1902, der 
erste Hochofen am 3. August 1902 in Betrieb 
gesetzt werden konnte. 

Die Koksofenanlage, Fig. 8 bis 10, befindet 
sich auf dem südlichen Teile des Hüttenplatzes, 
s. Fig. 6 und 7, 4m über dem Meeresspiegel; die 
Anlage, in der die Nebenerzeugnisse nicht ge- 
wonnen werden, umfalst zwei Reihen von je 
52 Oefen, deren jede wieder in 32 und 20 Oefen 
eingeteilt ist. Ferner sind vorhanden: ein Misch- 
werk mit 2 Kohlenmiihlen, das imstande ist, 600 t 
Kohle in 12 st zu liefern, ein Kohlenturm mit 
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einem Fassungsraume von 600 t gemahlener und gemischter 
Kohle, eine Gruppe Flammrohrkessel, die mit den Abgasen 
einer Gruppe von 20 Koksöfen geheizt werden, und eine 
Verbindungsbrücke zwischen dem Kohlenturm und den beiden 
Koksofenbatterien. Die Oefen sind Coppé-Oefen?) von 10 m 
Länge an der Sohle, 530 mm grölster Breite nach dem Koks- 
platz, 470 mm kleinster Breite nach der Ausdrückmaschine 
zu und 1,52 m Höhe. Jeder Ofen wird mit 4,2 t Kohle mit 
18 bis 23 vH flüchtigen Bestandteilen beschickt. Die Dauer 
der Verkokung ist auf 24 st berechnet, sodafs die 104 Oefen 
täglich 310 bis 325 t Koks erzeugen. Die Gaskanäle sind so 
eingerichtet, dafs immer nur zwei und zwei Oefen in Verbin- 
dung stehen, sodafs bei Ausbesserungen der Oefen nur die 
unbedingt erforderliche Ofenzahl aufser Betrieb gesetzt zu 
werden braucht. 

Die Kohle wird durch 
Trichterwagen, die auf 
drei über die Ofenreihen 
geführten Gleisen lau- 
fen, in die Oefen einge- 
bracht und von den Sei- 
tenöffnungen aus geeb- 
net. Zum Heben der 
Türen sind für jede Ofen- 
reihe zwei Handkabel- 


Maßstab 1:2000. 


„ winden vorgesehen, eine 
er auf jeder Ofenseite. Zum 
T Ausdrücken dienen 
+ durch Dampf betriebene 
$ Ausdrückmaschinen ge- 
R wöhnlicher Bauart, die 
ae ihren Dampf durch eine 
Rohrschleife von einer 
3 q— o yä E unter Flur verlegten Lei- 
tung mit mehreren An- 
schlufsstutzen erhalten; 
die Rohrschleife gestat- 
a = = = = = tet der Ausdriickmaschi- 
Kohlenlager 5 on Bewegung iiber 


Das Misch- und 
Mahlwerk ist folgender- 
malsen eingerichtet, s. 
Fig. 10: Die Kohle wird 
in dem gewünschten 
Verhältnis in den Trich- 
ter A geschüttet; zwei 
Elevatoren B heben sie 
in die Vorräume C, die 
durch Drosselklappen 
abgeschlossen sind und 
je eine der beiden Koh- 
lenmühlen D oder auch 

beide zusammen be- 
schicken können. In den 
Mühlen wird die Kohle 
zu Staub zermahlen und 
innig gemischt; dann 
fällt sie durch Vorräu- 
me E in den Elevator F, 
der sie auf den Turm 
zu dem Förderband und Verteiler @ hebt; von hier ans 


1) Z. 1902 S. 1182. 


u. 


Mee, 


k Kessel 
l Reparaturwerkstatt. 


für Süßwasser 


Fig. 11 und 12. Kessel der Koksoftnanlage. 
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e 
Fig. 13. Plan der Hochofenanlage. 
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Sig. 14 bis 17. 


Winderhitzer. 


fällt sie in den Vorratraum H, um durch die Fiillriimpfe 
in die Trichterwagen abgezogen und nach den Koksöfen 
geführt zu werden. Die maschinellen Einrichtungen dieser 
Anlage werden durch eine einzylindrige Auspuffmaschine 
betrieben, die bei 500 mm Zyl.-Dmr., 800 mm Hub und 
70 Uml./min 80 PS leistet und durch die Dampfkessel der 
Koksofenbatterie gespeist wird. Die einzelnen Arbeitsma- 
schinen verbrauchen: 


Elevatoren ggg. n 8 PS 
Kohlenmühlen d . . 56» 
Elevator FF. 11 
Förderband G. ..... . . n 5 » 


Mit der Abhitze der ersten 20 Koksöfen der einen Batterie 
werden, wie schon erwähnt, 3 Dampfkessel von je 100 qm 
Heizfliche geheizt, Fig. 11 und 12. Es sind Zweiflammrohr- 
kessel mit Innenfeuerung fiir 10 at Betriebsdruck, um gege- 
benenfalls Dampf für die Gebläsemaschine der Hütte und fiir die 
übrigen Dampfmaschinen und Pumpen abgeben zu können. 
Fine schmiedeiserne Dampfleitung von 150 mm 1. W. verbindet 
die Kessel mit der Kesselgruppe der Hochofenanlage. Da 
jedoch sämtliche Dampfmaschinen der Koksofenanlage nur 
für einen Betriebsdruck von höchstens 6 at gebaut sind, so 
haben die Kessel der Koksöfen zwei Dampfsammelrohre, so- 
dafs jeder Kessel für die Maschinen der Koksofenanlage (6 at) 
und auch der Hüttenanlage (10 at) Dampf liefern kann; die 
Sicherheitsventile können auf beide Drücke eingestellt werden. 


Zum Ablöschen der Koks dient Seewasser, da Sülswasser 
nicht in genügender Menge vorhanden ist; trotz des hohen 
Salzgehaltes (nach den Analysen 4 g/ltr) hat dies bisher 
keine Unzuträglichkeiten im Hochofengange zur Folge gehabt. 
Die gewonnenen Koks haben im mittel 2 bis 3 vH Wassergehalt 
und 10 bis 12 vH Asche; verkokt wird gröfstenteils deutsche 
Kokskohle, sodann auch Cardiff- und Newcastle-Kohle; in der 
Regel werden deutsche und englische Kohlen je zur Hälfte 
gemischt. Die Kokskohle kostet frei Portoferraio 16 bis 
16,80 Mlit. 


Die Koksofenanlage ist von der Gesellschaft Entreprises 
de constructions de fours à coke et d'usines metallurgiques 
in Brüssel entworfen, gebaut und in Betrieb gesetzt. 


Die Hüttensohle ist stufenförmig, und es liegen die 
Roheisen-, Erz-, Kalk- und Koksbehälter, die Schlackentrans- 
portbahn und die Sohle der Hochofen-Gichtaufzüge 3 m über 
dem Meeresspiegel. Die Koksöfen liegen 1 m höher, um die 

beladenen Kokswagen 

leicht nach den Gichtauf- 
zügen befördern zu kön- 
nen. Die Giefshallen und 
die Rampe zum Verladen 
des Roheisens liegen 6 m, 
Hochöfen, Winderhitzer, 
Maschinenhaus und Kessel- 
anlage 8 m, die beiden 
85 m hohen Kamine 10 m 
und endlich die beiden See- 
wasser-Hochbehälter von je 
250 ebm Inhalt 20 m über 
dem Meeresspiegel. Die 
Entfernung von Mitte zu 
Mitte Ofen beträgt 50 m, 
s. Fig. 13. Die Winderhit- 
zer sind in einer Entfer- 
nung von 20 m von Mitte 
Ofen zu Mitte Winderhitzer 
aufgestellt, und zwar pa- 
rallel zu den Oefen. Vor 
Ofen I stehen 3 Winder- 
hitzer, vor Ofen II 4; mit 
den Winderhitzern des 
Ofens II kann in den 
Ofen I und umgekehrt ge- 
blasen werden. Ein Wind- 
erhitzer ist zur Aushülfe 
bestimmt für den Fall, dafs 
irgend ein anderer ausge- 
bessert wird. 
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Fig. 18 und 19. Hochofen. 
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Die Winderhitzer, Bauart Cowper, Fig. 14 bis 17, sind 
30 m hoch und haben 6 m Dmr. und rd. 4185 qm lleiztläche. 
Die kalte Luft tritt zu beiden Seiten des Gasventiles ein, 
durchstreicht eine Reihe Kanäle aus feuerfesten Steinen und 
tritt dann erhitzt durch Schlitze in die Verbrennungskammer, 
| wo sie sich mit dem Gas mischt. Die Anordnung der Gas- 
ventile, die Zuführung des kalten Windes und der Austritt 
des heifsen Windes sind aus den Figuren zu ersehen. Am 
Austrittstutzen für das verbrannte Gas und am Eintrittstutzen 
für den Wind sind Schieber von 300 mm Dmr. mit Krümmern 
angebracht, damit man beim Umsteuern des Erhitzers von 
Wind auf Gas den Druck entweichen lassen kann. Jeder Er- 
hitzer hat zwei hintereinanderliegende wassergekühlte Heifs- 
windschieber, zwischen denen ein Ausgleichrohr unterge- 


Fig. 21. Stichloch des Hochofens. 
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| bracht ist. Sämtliche Erhitzer sind am Kopf durch Brücken 
miteinander verbunden; aufserdem ist eine Verbindung 
| brücke nach der Gicht des Ofens vorhanden. 
| Alle Eisenkonstruktionen der Hütte sind nach Lür- 
manns Plänen von der Società nationale delle officine de 
| Savigliano Torine geliefert, die auch die Aufstellung flott und 
' ohne jeden Unfall ausgeführt hat. 
| Der Hochofen ist in Fig. 18 und 19 dargestellt. Das 
| Eisengerüst entspricht dem des früher in dieser Zeitschrift 
besprochenen Lürmannschen Ofens?); die Rast des Ofens ist 
auf dem Gestell aufgemauert, nicht in einem Tiogel an 
dem Schachttragkranz aufgehängt. Der Bodenstein steht 
nicht frei, sondern ist in das das Eisengerüst tragende Grund- 


1) Z. 1903 S. 817. 
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mauerwerk eingebaut. An Rast und Gestell sind nur Schrumpf- 
ringe um das Mauerwerk gezogen, während der Bodenstein 
einen vollen Blechpanzer erhalten hat. Das Rastmauerwerk 
wird durch drei Reihen Kühlplatten gekühlt. Beide Oefen 
sind gleich ausgeführt; ihr Inhalt beträgt rd. 383 cbm, und 
jeder hat 6 Windformen, Fig. 20. Gegenüber dem Stichloch, 
Fig. 21, das sich an der Seite der Giefshallen befindet, ist die 
Schlackenform eingebaut; eine Notschlackenform ist rechts 
vom Stichloch in der Mitte zwi- 
schen diesem und der Haupt- 
schlackenform vorgesehen. Die 
Schlacke läuft in gufseisernen 
Rinnen bis zur Schlackenrampe, 
wo sie durch zwei Rinnen in 
die Schlackenwagen fliefst. Zwi- 
schen den Oefen und den Giefs- | 
hallen befindet sich die 10m N 
breite Schlackenbahn. 


Die Ver- 
bindung von den Oefen nach | 
5 INN D SS e, 
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den Giefshallen wird durch zwei 
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eisen ebenfalls in gufseisernen 2 
Rinnen läuft. Die Giefshallen 
sind je 35 m lang und 15 m 
breit; sie sind in Eisenkonstruk- 
tion gebaut und die Dächer mit Pfannen gedeckt. Das Roh- 
eisen wird in Sand gegossen; Versuche mit gulseisernen 
Formen haben bis jetzt zu keinem zufriedenstellenden Ergeb- 
nis geführt. 

Der Gang der Oefen ist tadellos, trotz des sehr gerin- 
gen Koksverbrauches von 900 kg und weniger, und obwohl 
bis zu 45 vH ganz feine Erze verhüttet werden. Die normale 
Beschickung ist 


wir 
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tür Hämatit 7500kg Erz für Gießerei-Roheisen 7500kg Erz 
2100 » Kalk 1920 » Kalk 
4000 » Koks 4000 » Koks. 


Der Winddruck wechselt zwischen 300 und 400 mm W.-S., 
je nach dem Ofengange. Der Druckverlust von der Maschine bis 
zum Ofen beträgt 135 bis 200 mm W.-S. Die Temperatur des 
heifsen Windes ist 650 bis 750°C; dabei gehen 2 oder 3 Er- 
hitzer auf Gas und einer auf Wind. Die Temperatur der Gicht- 
gase schwankt zwischen 100 und 250° C. 

Zu erwähnen ist noch, dafs jeder Ofen einen Zeichenge- 
ber für seine Maschine hat, wie sie bei der deutschen Ma- 
rine üblich sind. Wenn vom Ofen ein Signal nach der Ma- 
schine gegeben wird, so löst ein Relais eine Dampfpfeife, 
die solange tönt, bis der Maschinist dasselbe Zeichen nach 
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dem Ofen zurückgibt. 
umgekehrter Richtung. 

Der Gasfang ist ein einfacher Parryscher Trichter mit 
zentralem Gasrohr (von Hoffscher Verschlufs); jeder Ofen hat 
eine elektrisch angetriebene Gichtglockenwinde, gebaut von 
der Union Elektrizitäts-Gesellschaft in Berlin. Diese Winden, 
Fig. 22 bis 24, sind mit einem 5pferdigen Hauptstrommotor 
von 400 Uml./min, Steuerschalter und Bremsmagnet, Schnecken 


Die Zeichengeber arbeiten auch in 


Fig. 22 Lis 24. Gichtglockenwinde. 


N 
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aus Stahl und Schneckenrädern aus Gufseisen mit bronzenem 
Zahnkranz ausgerüstet. Auf der Schneckenradachse sitzt ein 
Kettenrad fiir eine Gallsche Gelenkkette, die für einen Zug 
von 4t berechnet ist. . Die Reibkupplung zwischen Motor 
und Winde ist auf der getriebenen Seite als Bremsscheibe 
ausgebildet; zum Bremsen dient eine elektromagnetische 
Bremse. 

Als Reserve ist noch eine Handkabelwinde an jedem 
Ofen aufgestellt. (Schlufs folgt.) 


Metallhüttenwesen. 
Von C. Schnabel. 
(Fortsetzung der Berichte aus Z. 1899 S. 1102 u. f.) 


Kupfer. 


Von grofsen Wassermantel-Schachtöfen mit rechteckigem 
Grundrifs zum Verschmelzen von Kupfererzen sind aus der 
letzten Zeit zu erwähnen: der Ofen von Greenwood (Britisch- 
Columbia) mit einer Formebene von 3,81><1,07 m!) und 
der Ofen von Great Forks (Britisch - Columbia) ?) von 
4,06 * 1,12 m Flächeninhalt der Formebene. Die Schmelz- 
leistung, die abgesehen von der Menge und Pressung des 
Gebläsewindes von der Natur und der Stückgröfse der Erze 
abhängt, beläuft sich bei dem Ofen von Greenwood bei gut- 
artigen stückförmigen Erzen, die eines Schlackenzuschlages 
nicht bedürfen, auf 400 t, bei dem Ofen von Great Forks auf 
300 t Erz in 24 Stunden. 

Von den Wassermantel-Schachtöfen mit elliptischem 
Grundrifs zum Verschmelzen von Kupfererzen dürfte zur- 


1) The Mineral Industry 1902 S. 208. 
2) ebenda 1901 8. 213. 


zeit der Ofen von Nacosari in Mexiko, dessen Formebene 
eine grölste Länge von 3,05 m und eine gröfste Breite von 
1,07 m hat, der gröfste sein. Er verschmilzt in 24 Stunden 
150 t Erzbeschickung )). 

Auf den Werken der Mountain Copper Co. zu Keswick, 
Shasta County, Kalifornien’), hat man in der letzten Zeit 
Wassermantel-Schachtöfen zum Verschmelzen der Kupfererze 
gebaut, deren Mantel aus Kupfer (anstatt aus Guls- oder 
Schmiedeisen) besteht. Derartige Mäntel sollen bei weitem 
haltbarer sein als eiserne. 

Bei dem kreisrunden Schmelzschachtofen der Val Verde 
Copper Co. zu Val Verde, Arizona’), ist anstatt des Wasser- 
mantels ein Luftmantel vorhanden, der zum Erhitzen der Ge- 
bläseluft dient. Die kalte Luft wird aın oberen Ende in den 
Luftmantel eingeführt und verläfst ihn am unteren Ende 


1) ebenda 1901 S. 214. 
2) ebenda 1902 S. 211. 
3) ebenda 1902 S. 212. 
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durch ein Windleitunesrohr, welches durch eine über dem 
Vorherde des Schachtofens angebrachte Erhitzungskammer 
geführt ist. In der letzteren steigt erhitzte Luft, die ihre 
Hitze durch die Wiirmestrahlune des eisernen, auf Rädern 
ruhenden Vorherdes und der geschmolzenen Sehlacke und 
des Steines empfangen hat, in senkrechten Kanülen empor 
und erwärmt das Windleitunesrohr. Dieses führt den er- 
hitzten Wind in den Schmelzofen 

Auf den Werken der Rio Tinto Co. Ltd. zu Rio Tinto 
in Spanien ist eine neue Schmelzanlage nach amerikanischem 
Muster zur Verarbeitung der reicheren Erze und des umn- 
reinen Zementkupfers auf Rohkupfer eingerichtet und in Be- 
trieb gesetzt worden!). Sie besteht aus 2 Wassermantel- 
Schachtöfen und 6 Kupfer-Bessemerbirnen in 2 Sätzen zu 
je 3 Birnen. Die Schachtöfen haben rechteckigen Grund- 
rifts und eine Formebene von je 4,0 m Länge und 1,07 m 


Breite. Die Vorherde zur Trennung von Stein und Schlacke 
haben je 3,56 m Dmr. und 1,22 m Tiefe. Der Wind 
wird durch 2 Bläser geliefert. In den Schachtöfen wer- 


den zurzeit pvyritische Erze mit 55 vH Kupfer und un- 
reines Zementkupfer mit 55 vH Kupfer und 3 bis 4 vH Arsen 
unter Zusatz von quarzieen Erzen mit 2 bis 8 vH Kupfer 
und 30 bis 90 vH Kieselsäure auf einen Stein mit 50 vH 
Kupfer verschmolzen. Beide Oefen zusammen setzen täglich 
500 t von dieser kupferhaltigen Beschickung durch. Die 
Schlacke enthält gegen 37 vH Kieselsäure und 0,5 bis 0,65 vH 
Kupfer. 

Der Stein wird in den Birnen auf Rohkupfer verblasen. 
Die zylindrischen Birnen haben 2,44 m Dmr. und 3,05 m 
Länge: sie fassen je 7 t Stein. Ihr Futter besteht aus hoch 
quarzhaltigen Kupfererzen. Das erblasene Rohkupfer enthält 
soviel Gold und Silber, dafs es sich mit Vorteil der elektro- 
lytischen Raffination unterwerfen lälst, die auch zu Cwmavon 
in Wales ausgeführt wird. Das auf nasseın Wege aus den 
ärmeren Erzen hergestellte Zementkupfer von 93 und 85 vH 
Kupfergebalt wird an dem gleichen Orte weiter verarbeitet. 
Die Menge der nach England, Deutschland und den Vereinigten 
Staaten von Nordamerika ausgeführten pyritischen Kupfererze 
hat im Jahre 1901 641935 t betragen. 

Zu Tokio in Japan werden aufbereitete Kupfererze, näın- 
lich Stückerze mit 16,74 vH Kupfer. Graupen mit 14 bis 15 vH 
Kupfer, Sande mit 11 bis 12 vH Kupfer und Schlämme mit 
9 bis 10 vH Kupfer nach den (Grundsätzen der neueren 
Technik verarbeitet). Die Erze werden oxvdierend geröstet 
und dann in Schachtöfen auf einen Kupferstein mit 50 bis 
58 vH Kupfer verschmolzen. Der Stein wird in Birnen auf 
Rohkupfer mit 99 vH Kupfer und 0,ı vH Silber verblasen; 
das Rohkupfer wird verkauft. 

Die Stückerze und die in 


die Form von Stöckeln ge- 


brachten Schlämine werden in Stadeln auf einem Holzbett 
geröstet. Es werden kleinere und grüfsere Stadeln benutzt. 


Die kleineren Stadeln von 2.4 m Länge, 2 m Breite und 
1% m Höhe nehmen 10 t Erz auf und erfordern 15 Tage 
Röstzeit. Die gröfseren Stadeln sind 3,6 m lang, 2,8 m 
breit und 2m hoch; sie fassen je 40 t Erz und erfordern 
30 Tage Röstzeit. | 

Die Graupen und Sande werden in Fortschaufelungsöfen 
mit treppenförmiren Herden von je 32 m Länge und 2,2 in 
Breite geröstet. In 24 st röstet ein Ofen 13,5 t Erz ab. 


Auf Kupferstein wird das Röstgut mit Schlacken und 
Kalkstein in amerikanischen Schachtöfen von rechteckiger 
Gestalt mit Spurofenzustellung, Rast und Herdkühlung ver- 
schmolzen. Stein und Schlacke fliefsen ununterbrochen in 
einen mit einer Scheidewand verschenen Vorherd ab und 
werden daraus getrennt entfernt. Als Brenn- und Re- 
duktionsstoff dient ein Gemenge von Koks und Holzkohle. 
Der Wind wird durch Root-Gebläse geliefert. Die Wind- 
pressung beträgt 50 bis 40 mm Quecksilbersäule. In einem 
Ofen werden täglich 40 t Beschickung durchgesetzt. Die 
Schlacke, ein Bisilikat, enthält nicht über 0,4 vH Kupfer. 
Der Stein mit 50 bis 58 vH Kupfer wird in Kuppelöfen um- 
geschmolzen und dann in Birnen von der Gestalt der Besse- 
merbirnen, die je 1½ t Stein fassen, bei 60 mm Q@.-S. Wind- 

) ebenda 1902 S. 200. 

2) Bahlsen, Berg- und Hittenm, Ztg. 1901 S. 273. 
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pressung auf silberhaltiges Rohkupfer mit 99 vH Kupfer und 
0,1 vH Silber verblasen. 

Die Röstgase und die Birnengase werden, um die in 
ihnen enthaltene schweflige Säure unschädlich zu machen, 
durch Kammern geführt, die mit Kalkwasser berieselt werden 


Jannetaz beschreibt in einer Broschüre »Les convertisseurs 
pour cuivre«, Paris 1902, Ch. Béranger, die Birnen für die 
Gewinnung des Kupfers aus Kupferstein und ihren Betrieh 
vom geschichtlichen, technischen und wissenschaftiichen Ge- 
siehtspunkte. Erwähnenswert ist der Betrieb des sogen. Se- 
lecteurs von David, einer kugelförmigen Birne zur Herstel- 
lung von goldhaltigem Bodenkupfer und von reinem Kupfer- 
stein, wie er gegenwärtig zu Eguilles(Vaucluse) in Frankreich 
geführt wird. Hiernach wird der Stein aus Schachtöfen mit 
Wassermantel in den Seleeteur abgestochen. Die Dauer der 
Verarbeitung eines Einsatzes von 1200 kg Kupferstein beträgt 
60 bis 80 min, welche sich verteilen wie folgt: 


Einführen des Steines in die Birne 5 min 
Verschlacken des Eisens. 20 bis 25 > 
Ausziehen der Schlacke 5 
Verblasen des Steines auf Bodenkupfer und 

reinen Stein. e e e e ee 10 >? 
Ausgiefsen des Bodenkupfers „ R — 3 10 > 
Verblasen des reinen Steines auf Kupfer 15 25 
Ausgiefsen des Kupfers e 2 5 


Die Menge der Schlacke ine von dem Eisengehalte 
des Kupfersteines ab. Beispielsweise erhielt man aus Stein 
mit 39,30 vH Kupfer 88 vH seines Gewichtes an Schlacke mit 
einem Kupfergehalte von 4,90 vH, aus Stein mit 45.6 vH 
Kupfer 51 vH seines Gewichtes an Schlacke mit einem Kupfer- 
echalte von 3,55 vH. Der Stein enthält nach dem Abgielsen 
der Schlacke 72 bis 76 vH Kupfer, das Bodenkupfer durch- 
schnittlich 94 vH Kupfer und 6 vll Vc:unreinigungen. 

Eine weitero Verbreitung scheint der Selecteur bis jetzt 
nicht gefunden zu haben. 

Nach Howe!) werden geringere Mengen von Arsen und 
Antimon schon durch den gewöhnlichen Birnenbetrieb aus 
dem Stein entfernt. Für silberreichere und nur geringe 
Mengen von Arsen und Antimon enthaltende Steine bietet 
daher das Verfahren mit dem Selecteur keinerlei Vorteile vor 
dem gewöhnlichen Verfahren. Dagegen dürfte es mit Vor- 
teil für silberarme Steine mit gröfseren Mengen von Arsen 
und Antimon anwendbar sein. 

Carpenter’) schlägt vor, aus gold- und bleihaltigen Kupfer- 
steinen mithülfe des Selecteurs gold- und bleihaltiges Boden- 
kupfer auszuscheiden, dieses wieder in Stein überzuführen 
und aus dem letzteren mithülfe des Selecteurs ein an Gold 
und Blei angereichertes Bodenkupfer zu gewinnen. Enthält 
das Bodenkupfer auf 1 Teil Kupfer 6 Teile Blei, so wird es 
unmittelbar abgetrieben; andernfalls ist dieses Verhältnis 
durch Zusatz von Blei zu dem Bodenkupfer herzustellen. 

Beim Abtreiben erhält man einen Goldkönig und eine 
kupferhaltige Glätte. Diese wird mit Kohle unter Zusatz von 
Pyrit oder Bleiglanz auf Kupferstein und Blei verschmolzen, 
welches letztere von neuem zur Herstellung der Blei- Kupier- 
Gold-Legierung Verwendung finden kann. 

Dafs das Kupfer beim Raffinieren gewisse Gase (8055 
CO, H) absorbiert, ist eine bekannte Tatsache. Stahl “, ) hat 
nun gefunden, dafs die Fähigkeit des geschmolzenen d 
Gase zu absorbieren, mit der Temperatur steigt. Das bei hoher 
Temperatur gegossene Kupfer ist daher weniger dicht als 
das bei niedriger Temperatur gegossene. Ferner hat Stahl 
ermittelt, dafs das Kupfer im letzten Zeitabschnitt des Zäh- 
polens, der noch vor der Abnahme des Sauerstoffgehaltes auf 
0,03 bis 0,05 vH beginnt und bis zur Beendigung des Polens 
fortdauert, Polgase (H, CO) aufnimmt. Das Kupfer ist daher 


am Ende des Zähpolens undichter als bei dessen Anfang. 
Um dichtes Kupfer zu erhalten, führt man vor dem Aus 


eielsen Blei, Arsen, Antimon, Kohlensäure, 
phorkupfer in das Kupferbad ein. 
Eigenschaft, 


Phosphor, Phos- 
Diese Körper besitzen die 
die eingeschlossenen Gase zu verdrängen und 


) The Mineral Industry 1901 S. 219. 
) ebenda 1901 S. 220. 
3) Berg- und Hüttenm. Ztg. 1901 S. 77. 
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dadurch das Kupfer dicht und fest zu machen. Stahl hat 
durch Versuche gefunden, dafs das Kupfer durch den Zusatz 
von 1,3 vH Zinn dicht wurde; ebenso wurde es beim Zusatz 
von 0,33 vH Antimon dicht. Von Phosphor (in der Gestalt 
von Phosphorkupfer) geniigten schon 0,065 vH, um dem Kupfer 
den höchsten Grad der Dichtigkeit zu verleihen. 


Statt das Kupfer aus den Raffinieröfen mit Löffeln aus- 
zuschöpfen, wird es auf einigen Werken der Vereinigten 
Staaten von Amerika in grofse Löffel abgestochen und mit 
Hülfe von maschinellen Vorrichtungen in Formen gegossen. 
Bei der Vorrichtung von Peirce wird der Löffel mit einem Lauf- 
kran zu den einzelnen Formen gebracht und durch Handarbeit 
gedreht und gekippt. Bei der Vorrichtung von Walker sind 
die Formen durch gufseiserne Arme an einer Drehscheibe 
befestigt und werden bei deren Drehung vor die Löffel 
gebracht. Der in Zapfen aufgehängte Löffel wird mit Ma— 
schinenkraft gekippt, vor- und zurückgeschoben, und ebenso 
werden die Kupferblöcke aus den Formen entfernt und 
aus dem Wasser gehoben. Die Vorrichtung von Walker 
steht schon seit mehreren Jahren in Anwendung und hat 
sich gut bewährt. Ihre Leistungsfähigkeit findet eine Grenze 
in der Fassungskraft der Raffinieröfen. Man hat damit bisher 
Einsätze der Raffinieröfen von 100 t ansgegossen. Zurzeit 
werden zu Great Falls in Montana Oefen mit 150 t Einsatz 
gebaut, für welche die Walkersche Vorrichtung gleichfalls zur 
Anwendung kommen soll). 

Zu Fahlun in Schweden gewinnt man aus kiesigen 
gold- und silberhaltigen Kupfererzen Kupfervitriol, Gold 
und Silber‘). Zu diesem Zwecke werden die Erze zuerst 
einer oxydierenden, dann einer chlorierenden Röstung und 
darauf dem Auslaugen unterworfen. 

Die oxydierende Röstung der quarzigen Kiese (Hartkies) 
mit 3,5 vH Kupfer geht in Stadeln vor sich, die der eigent- 
lichen Kiese (Weichkies) mit durchschnittlich 1 vH Kupfer in 
Kiesbrennern. Die Röstgase der Kiesbrenner werden auf 
Schwefelsäure verarbeitet. Das Röstgut wird vor der chlo- 
rierenden Röstung in Kugelmüblen gemahlen und mit Salz 
gemengt, und zwar der geröstete Hartkies mit 14 vH Salz, 
der geröstete Weichkies mit 10 vH. Die chlorierende Röstung 
des Hartkieses geschieht in Fortschaufelungsöfen, die des 
Weichkieses in Drehöfen von White-Howell. In den Fort- 
schaufelungsöfen werden in 24 st 7 t Erz, in den White-Ho- 
well-Oefen 15 t Erz chlorierend geröstet. 

Aus dem nach der chlorierenden Röstung erhaltenen 
Röstgut wird in grofsen Holzbottichen zuerst in bekannter 
Weise das Kupfer (durch Endlaugen, verdünnte Schwefel- 
säure und salzsäurehaltiges Wasser aus den Waschtiirmen 
für die Röstgase) ausgelaugt, wobei auch das Silber in Lö- 
sung geht. Alsdann wird das Gold durch Chlorwasser in 
Lösung gebracht. Aus der Kupferlauge fällt man durch 
Eisen Kupfer und Silber als silberhaltiges Zementkupfer. 
Dieses wird nach vorgängigem Einschmelzen und Granulieren 
in bekannter Weise bei Luftzutritt mit verdünnter Schwefel- 
säure behandelt. Der hierbei ungelöst bleibende Silberschlamm 
wird mit Bleiglätte, Soda und Sägespänen auf Silberblei 
verschmolzen, welches dem Treibprozefs unterworfen wird. 
Die Kupferlésung wird auf Kupfervitriol verarbeitet. Aus 
der Goldlösung wird das Gold durch Eisenchlorür ausgefällt. 
Um das Absetzen des Goldniederschlages zu befördern, setzt 
man nach dein Fällen Bleizucker und Schwefelsäure zu. 
Hierbei entsteht Bleisulfat, das sich mit dem Golde zu Boden 
setzt. Der Niederschlag wird mit Reduktionsmitteln ge- 
schmolzen. 

Auf den Werken der Pennsylvania Salt Manufacturing 
Co. zu Natrona, Alleghany County, Pa., werden Abbrände 
von spanischen Pyriten mit 2 vH Kupfer chlorierend geröstet 
und dann gelaugt, worauf aus der Lauge das Kupfer durch 
Eisen ausgefällt wird. Die Abbrände werden, nachdem 
sie zerkleinert und mit 10 vH Salz vermischt sind, in 
Muffelöfen chlorierend geröstet. Beträgt der Schwefelgehalt 
der Beschickung weniger als das 1½ fache des Kupfer- 
gehaltes, so wird eine entsprechende Menge zerkleinerten 
rohen Pyrites zugesetzt. Die Oefen haben je 13,1 m Länge 


1) The Mineral Industry 1901 S. 233. 
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und 3 m Weite. Der Einsatz beträgt 4300 kg und wird mit 
Handbetrieb in 8 st verarbeitet. Zum Laugen dienen Kasten 
aus 75 mm starken Holzbohlen. Seitlich haben sie in 75 mm 
Entfernung von den äufseren Bohlen eine zweite Boblenaus- 
kleidung von gleicher Dicke. Der Zwischenraum zwischen 
beiden Bohlenlagen ist mit einem Gemenge von gekochtem 
Teer und Sand auseefüllt. Der Boden ist auf 75 mm Höhe 
mit dem nämlichen Gemenge bedeckt. Darüber befindet sich 
eine Schicht von mit Teer getränkten säurefesten Steinen, 
welche in Zement gelegt sind; darauf folgen dicht zusammen- 
gelegte Bohlen und dann ein Filter von Heu oder kleinen 
Koksstücken. 

Das Laugen geschieht in bekannter Weise mit schwachen 
Laugen, Endlaugen und der sauren Flüssigkeit aus den Wasch- 
türmen für die Röstgase. Die Laugen gelangen mit einer 
Dichte von 18° Bé zum Kiären und dann zum Fällen. 


Neill hat ein Verfahren zur Gewinnung von Kupfer aus 
Oxvden und Karbonaten dieses Metalles init Hülfe von schwef- 
liger Siure vorgeschlagen !“). Es besteht in der Behandlung 
der Erze mit überschüssiger schwefliger Säure und Wasser, 
wodurch Cuprosulfit (Cu: SO; + H,O) gebildet wird, welches 
sich bei Anwesenheit von überschüssiger schwefliger Säure 
in Wasser löst, in dem Ausfällen des Cuprosulfites durch Er- 
hitzen der Lösung, wobei dieses Salz unter Verdampfen der 
iiberschiissigen schwefligen Säure als dunkelroter kristalli- 
nischer Niederschlag (mit 49,1 vH Kupfer) ausgeschieden 
wird und in der Ueberführung des getrockneten Nieder- 
schlages in Kupfer durch Erhitzen bis zum Schmelzpunkte 
des Kupfers. Die schweflige Säure soll durch Rösten von 
Pyrit oder durch Verbrennen von Schwefel erzeugt werden. 
Bei der Behandlung der Erze mit schwefliger Säure ist es 
nicht zu vermeiden, dafs infolge der Einwirkung der Luft 
auch Kupfersulfat gebildet wird, welches beim Erhitzen in 
der Lösung verbleibt. Die Menge des in Sulfat übergeführ- 
ten Kupfers soll 17 vH von dem Kupfergehalte der Erze 
betragen. Dieses Kupfer mufs aus der Lösung durch Eisen 
ausgefällt werden. 

Das Erz soll soweit zerkleinert werden, dafs es durch 
ein Sieb mit 20 Maschen auf 25,4 mm hindurchfällt, und 
dann in Holzbottichen mit Wasser und schwefliger Säure be- 
handelt werden. In die Bottiche führt man zuerst Wasser, 
welches einen Teil schwefliger Säure enthält, und dann das 
Erz ein. Das schweflige Säure enthaltende Wasser soll teils 
in Absorptionstürmen, teils beim Auswaschen der mit schwef- 
liger Säure behandelten Erze gewonnen werden. Die gas- 
förmige schweflige Säure wird mit Hülfe von Kompressoren 
am Boden der durch Deckel verschliefsbaren Bottiche einge- 
führt. In Filterpressen soll die Kupferlösung von den Erzen 
getrennt und die letzteren ausgewaschen werden. Die Kup- 
ferlösung wird mit dem Auspufidampf des Kompressors ge- 
kocht und die hierbei entweichende schweflige Säure in Ab- 
sorptionstürmen durch Wasser aufgefangen. Der Cuprosulfit- 
Niederschlag wird von der Flüssigkeit getrennt, getrocknet 
und dann ohne Zuschläge in einem Flammofen auf Kupfer 
verschmolzen. Aus der vom Cuprosulfit-Niederschlag getrenn- 
ten Flüssigkeit wird das als Sulfat darin enthaltene Kupfer 
durch Eisen ausgefällt. 

Ueber die Ausführung dieses Verfahrens im Grofsen ist 
nichts bekannt geworden. Als Vorzug wird geltend gemacht, 
dals infolge der Anwendung von schwefliger Säure zur Bil- 
dung des Kupfersalzes (Cu: SO,) nur halb soviel Schwefel er- 
forderlich ist wie bei Anwendung von Schwefelsäure zur Bil- 
dung von Kupfersulfat (CuSO,), und dafs zum Niederschlagen 
des Kupfers aus der verbleibenden Sulfatlösung weniger 
Eisen nötig ist als bei der Ausfällung des Kupfers aus ge- 
wöhnlichen Sulfatlösungen, weil die in der Lösung vorhan- . 
dene schweflige Säure die Bildung basischer Eisensalze und 
damit einen Mehrverbrauch von Eisen verhindert. 

Dagegen ist zu bedenken, dafs ein Gehalt der Erze an 
Kalk, Magnesia, Eisen, Tonerde und sonstigen Körpern, wel- 
che mit der schwefligen Säure Verbindungen eingehen, das 
Verfahren infolge des Mehrverbrauches an schwefliger Säure 
verteuert oder gar ausschliefst; dafs ein Gold- und Silberge- 


!) The hydrometallurgy of copper by M. Eissler. 
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halt der Erze sich der Gewinnung entzieht; dafs durch an- 
dere Gase verdünnte schweflige Säure nicht so energisch auf 
das Kupfer der Erze einwirkt wie andere Säuren; dafs ein 
verhiltnismiifsig grofser Teil des Kupfers nicht als Sulfit, 
sondern als Sulfat erhalten wird; und dafs die Trennung der 
auseelaugsten Erze von der Lösung mit Filterpressen kost- 
spielie ist. Es erscheint daher fraglich, ob das Verfahren 
mit wirtschaftlichem Vorteil ausführbar ist. 


Nach Versuchen von Adcock ?) läfst sich durch Ferrisul- 
fat aus Kupferkies enthaltenden Pyriten mit 1,5 vH Kupfer 
und mehr die Hälfte des Kupfergehaltes leicht ausziehen. 
Er schlägt daher vor, an Orten, an welchen Ferrisulfat in 
der erforderlichen Menge zur Verfügung steht, derartige Erze 
zuerst mit Ferrisulfatlösung zu behandeln und sie darauf ent- 
weder zu rösten und weiter auszulaugen oder ohne vorher- 
gehende Röstung der Verwitterung zu überlassen. Erfahrungs- 
ınälsig lassen sich durch Rösten und unmittelbar darauf fol- 
gendes Auslaugen 60 vH des Kupfergehaltes der Erze ge- 
winnen. Durch Verwitternlassen und Auslaugen der Erze 
bringt man in 6 Jahren 88 vll ihres Kupfergehaltes in den 
Laugen aus. Nach Adcock verläuft die Reaktion beim Be- 
handeln der Erze mit Ferrisulfatlauge wie folet: 


1) Cu: S + Fe. (S0, = CuS + CuSO, + 2FeSO,, 
2) Cus —+- Fe, (805) = (u SO, + 2Fe SO, + S. 


Sebillot*) hat ein neues Verfahren zur Gewinnung von 
Kupfer und Silber aus Kupferkies, Kupferglanz, Fahlerz, 
Silberkupferglanz und Polybasit auf nassem Wege vorge- 
schlagen, welches in der Versuchsanstalt zu Aubervilliers 
gute Ergebnisse geliefert haben soll. Es besteht in der Be- 
handlung der ungerösteten pulverförmigen Erze mit Schwefel- 
säure von 40 bis 50° Bé in der Hitze, wodurch Kupfer und 
Silber in Sulfate übergeführt werden, in dem Auslaugen der 
Sulfate aus den Löserückständen durch Wasser und im Aus- 
fällen des Silbers aus der Lösung durch Kupfer, des Kupfers 
durch Eisen. Von der Schwefelsäure verdampft bei der Lö- 
sung ein Teil unzersetzt, während ein anderer Teil zu schwef- 
liger Säure reduziert wird. Die dampfförmige Schwefelsäure 
wird mit dem entweichenden Wasserdampf kondensiert. 


Die entbundene schweflige Säure soll, nachdem sie ge- 
reinigt und entwässert ist, in den Kontaktvorrichtungen von 
Wenmackers auf Anhydrid verarbeitet werden. Die konden- 
sierte Schwefelsäure geht zur Behandlung der Erze zurück. 
Zur Gewinnung der für die Behandlung der Erze noch weiter 
erforderlichen Schwefelsäure soll die bei der Ausfällung des 
Kupfers durch Eisen erhaltene Eisensulfatlösung durch Ein- 
dampfen und Erhitzen des hierbei verbliebenen Rückstandes 
in Vitriolstein verwandelt werden, der durch Erhitzen in Ton- 
retorten auf Schwefelsäure (Nordhäuser Schwefelsäure, Oleum) 
und Kolkothar verarbeitet werden soll. 

Die Behandlung der Erze mit Schwefelsäure geschieht 
in einem Muffelofen von rechteckigem Grundrils, dessen 
Herd auf Rädern ruht und aus dem Ofen herausgezogen 
werden kann. Die Flamme des auf einem Rost verfeuer- 
ten Brennstoffes bestreicht das Gewölbe und einen Teil 
der Seitenwände des Ofens. Das Futter des Ofens besteht 
aus Steinen, die von der heifsen Schwefelsäure nicht ange- 
griffen werden. Der fahrbare Herd kann aus Gufseisen her- 
gestellt werden. Ueber dem Ofen ist ein Behälter angebracht, 
in welchem die für den Betrieb erforderliche Schwefelsäure 
auf 100° vorgewärmt wird. Sie wird in den aus dem Ofen 
herausgezogenen Herd eingelassen, worauf das Erzpulver zu- 
gesetzt und mit der Säure vermengt wird. Nachdem der 
Herd in den Ofen zurückgefahren worden ist, führt man die 
Reaktion durch Verstärken der Feuerung herbei. Zuerst ent- 
weichen Wasserdämpfe, darauf Schwefelsäuredämpfe und bei 
weiterer Erhöhung der Temperatur auch schweflige Säure. 
Die entweichenden Gase und Dämpfe werden in einen Kon- 
densator geleitet, in welchem Wasser- und Schwefelsäure- 
dampf vertlüssigt werden, während die schweflige Säure mit 
der erforderlichen Menge von Luftsauerstoff zuerst in Reini- 
gungs-, dann in Entwässerungsvorrichtungen und schliefslich 
in Kontaktapparate geführt wird, in denen sie in Schwefel- 
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siureanhyvdrid verwandelt wird. Die in dem Ofen befindliche 
Masse verdickt sich nach Eintritt der Reaktion und wird 
schliefslich fest. Von den dureh die Reaktion gebildeten Sul- 
faten soll das Fisensulfat bei der Temperatur im Ofen in 
Kisenoxyvd und Schwefelsäure zerlegt werden. Das Eisenoxvd 
verbleibt im Rückstande, während die Schwefelsäure entweicht 
und kondensiert wird. Nach Beendigung der Reaktion wird 
der Herd aus dem Ofen herausgezogen. Die in ihm enthal- 
tene feste Masse wird mit Wasser begossen, das die Sulfate 
auflöst. Darauf werden Lösung und Rückstand durch einen 
Stichkanal aus dem Herde entfernt und in Klärbehilter ab- 
gelassen. Die geklärte Lösung gelangt in Fällkasten, in wel- 
chen das Silber durch Kupfer und das Kupfer durch Eisen 
ausgefällt wird. 

Das Verfahren soll auf kupferreiche und auf kupferarme 
schwefel-, arsen- und antimonhaltige Silber-Kupfererze an- 
wendbar sein. 


Dem Berichterstatter erscheint die Anwendbarkeit des 
Verfahrens nur auf solche Erze beschränkt, welche frei von 
kalkigen, dolomitischen und andern durch Schwefelsäure an- 
greifbaren Gemengeteilen sind. Dabei dürfte der Ofen den 
heifsen Schwefelsäuredämpfen schwerlich auf die Dauer Wi- 
derstand leisten. Wenn schliefslich der Verlust an Schwefel- 
säure von 40 bis 50° B& durch Herstellung von Nordhiuser 
Schwefelsäure aus Eisensulfatlösung oder gar durch Verwen- 
dung eines Teiles des Anhydrids ausgeglichen werden soll, 
so ist zu bedenken, dafs beide Arten von Schwefelsäure viel 
teurer herzustellen sind als die Kammersäure von 50° Be, 


Da Ergebnisse über einen längeren Betrieb in grofsem 
Mafsstabe, welche die dargelegten Bedenken zu beseitigen 
imstande wären, nicht vorliegen, so mufs der Wert des Ver- 
fahrens vorderhand als zweifelhaft betrachtet werden. 


Die Gewinnung von Kupfervitriol aus Kupferstein mit 
40 vH Kupfer und 12 bis 14 vH Blei wird auf den Werken 
der American Smelting and Refining Co. zu Argentine bei 
Kansas City in gröfstem Mafsstabe betrieben. Von dein Werke 
werden täglich 60 t Kupfervitriol erzeugt. 


Das von Ottokar Hofmann angegebene Verfahren ist cine 
Art Schwefelsäurelaugerei und besteht darin, den Kupfer- 
stein oxydierend-sulfatisierend zu rösten, das Kupfer aus dein 
Röstgute durch verdünnte Schwefelsäure auszulaugen, die er- 
haltene Lauge durch Wasserdampf zu erhitzen und mit 
Druckluft und tot geröstetem Kupferstein zu behandeln, wo- 
durch das Eisen und die sonstigen Verunreinigungen ausge- 
fällt werden, die gereinigte Lauge bis zur Kristallisations- 
dichte einzudampfen und dann aus ihr Kupfervitriol auszu- 
kristallisieren. Das in The Mineral Industry 1900 S. 189 be- 
scbriebene Verfahren ist hinsichtlich seiner Ausführung in 
der letzten Zeit verbessert worden. Nach den durch den Er- 
finder hierüber veröffentlichten Angaben!) wird der Stein in 
einer Kruppschen Kugelmühle von 300 t täglicher Leistung 
zerkleinert und durch ein Sieb von 50 Maschen auf 25 mm 
Länge geführt. Der pulverisierte Stein wird in doppelher- 
digen Pearce-Ocfen von 12,19 m Dmr. oxydierend-sulfatisie- 
rend geröstet. Der untere Herd des Ofens hat 3, der 
obere 2 Rostfeuerungen. Luftzufuhr und Temperatur sind so 
zu regeln, dafs der Bleigehalt der Röstmasse kein Zu- 
sammenbacken des Pulvers zu Stücken (Sinterknoten) herbei- 
führt und dafs das Kupfer in Oxyd und Sulfat, das Eisen 
aber in Oxyd übergeführt wird. Bei richtig geleiteter Röstung 
sollen von dem Kupfergehalte des Steines 75 vH in Oxvd 
und 25 vH in Sulfat übergeführt werden. Das abgekühlte 
Röstgut, welches grobkörniger als der ungeröstete pulveri- 
sierte Stein ist, wird in Kugelmiihien bis zur Feinheit des 
ungerösteten Steines gemahlen und dann mit verdünnter 
Schwefelsäure behandelt, um das Kupfer aufzulösen. Die 
Schwefelsäure soll derartig verdünnt sein, dafs das im Röst- 
gut enthaltene Eisenoxyd nicht aufgelöst wird. 

Die Laugegefäfse sind mit Rührwerken versebene hòl- 
zerne Bottiche; ihre Einrichtung ist aus Fig. 1 ersichtlich. 
Der Boden und die Seiten bestehen aus 2 Bohlenlagen, das 
Rührwerk aus einer in den Bottich eingehängten hölzernen 
Welle, an deren unterem Ende mit Hülfe von schweren Mes- 
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singplatten und Messingschraubbolzen ein Rührflügel befestigt 
ist. Auf dem eigentlichen Boden des Bottichs ist ein zweiter 
Holzboden von der Gestalt eines abgestumpften Kegels an- 
geordnet, dessen Hohlraum mit Sand ausgefüllt wird. Da- 
durch soll der geröstete Stein veranlafst werden, an den 
Umfang des Bottichs zu gehen, wo sich die Flüssigkeit 
viel schneller als in der Mitte bewegt, sodafs er mit dem 
Lösungsmittel in innigere Berührung kommt. Das den Bot- 
tich tragende Holzgerüst ruht in einer Bleipfanne, welche 
etwa durch den Bottich durchsickernde Lauge aufnimmt. 
Wasser, Säure und Stein werden an dem oberen Ende des 
Bottichs eingeführt. Entleert wird er am Boden, wo sich 2 
übereinander angebrachte, durch Hartbleiventile verschliefs- 
bare Abzugrohre befinden. 

Während der Lösung wird Wasserdampf in den Bottich 
eingeleitet. Man führt in die Lauge solange gerösteten Stein 
ein, bis sie neutral ist. Die Dichte der Lauge wird auf 24° 
bis 26° Bé gehalten. Nach Beendigung der Lösung wird die 
Masse in ein gufseisernes Druckfafs abgezogen und dann mit 


Fig. J. 


Schwefelsäure-Laugegefäß von Ottokar Hofmann. 
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Hülfe von Druckluft in eine Filterpresse eingeführt, in der 
die Flüssigkeit vom Rückstande getrennt wird. Steigt die 
Dichte der Lösung über 26° Be, so treten Verstopfungen der 
Rohrleitungen und des Filtertuches durch ausgeschiedenes 
Kupfervitriol ein. Der in der Presse verbliebene Rückstand 
enthält das gesamte Gold, Silber und Blei des Steines. Die 
Lösung enthält neben Kupfersulfat lösliche Verbindungen des 
Eisens, Arsens, Antimons, Wismuts, Kobalts und Nickels. 
Silber findet sich nicht darin, weil etwa in Lösung gegan- 
genes Silber durch das in ihr enthaltene Ferrosulfat ausge- 
fällt wird und in den Rückstand übergeht. Das Waschwasser 
von der Filterpresse enthält 1 vH Kupfer und wird bei der 
Lösung des Kupfers zugesetzt. 

Die Laugen werden in Türmen gereinigt, deren Einrich- 
tung von der bis vor kurzem angewendeten wesentlich ab- 
weicht, s. Fig. 2. Die Türme bestehen aus 4,88 m langen 
und 100 mm dicken Dauben aus kalifornischem Holz (red 
wood) und haben am Boden 2,74 m Dmr. Sie stehen auf 
einem Holzgerüst, das in Zement gelagert ist. 1480 mm über 
dem Boden wird die Druckluft durch ein Bleirohr von 100mm 
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Dmr. eingeführt, das in ein wagerechtes, durch den gröfseren 
Teil des Turmes hindurchgeführtes, am Ende geschlossenes 
Bleirohr von 150 mm Dmr. mündet. Dieses Rohr hat in seiner 
unteren Hälfte eine Reihe von Löchern, durch welche die 
Luft in die zu reinigende Lauge dringt. Die Luft wird vom 
Kompressor aus dem Turme durch ein Rohr zugeführt, das 
bis über den Deckel desselben emporsteigt und dann bis zu 
dem bleiernen Einlafsrohr hinuntergeht. Diese Einrichtung 
ist erforderlich, um zu verhüten, dafs Lauge in den Kom- 
pressor gelangt. Der zum Erhitzen der Lauge erforderliche 
Wasserdampf (direkter Dampf) wird in gleicher Höhe wie die 
Luft eingeleitet. Wasserdampf und Luft ziehen durch ein 
Rohr von 22 mm Dmr. im Deckel des Turmes ab. Durch 
ein gleichfalls im Deckel angebrachtes Rohr von derselben 
Weite wird die zu reinigende Lauge in den Turm einge- 


Fig. 2. 


Turm zum Reinigen der Lauge. 
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lassen. Der tot geröstete Kupferstein wird durch cin Rohr 
in der Mitte des Deckels eingeführt, die gereinigte Lauge 
durch ein in gleicher Höhe wie das Luftzuführungsrohr an- 
gebrachtes Rohr abgelassen. Die Menge der in dem Turm 
eingeführten Lauge beträgt 18 cbm, und die Reinigung dauert 
7 bis 8 st. Nachdem die Lauge in den Turm eingelassen ist, 
leitet man Wasserdampf und darauf Luft in sie ein. Sobald 
die Temperatur 75 bis 80° erreicht hat, setzt man gerösteten 
Kupferstein zu, welcher durch die Luft und den Wasser- 
dampf in der Schwebe erhalten wird. Luft und Kupferoxyd 
schlagen das Eisen als basisches Salz nieder. Ebenso wer- 
den die übrigen Verunreinigungen oxydiert und niederge- 
schlagen. Nach der Reinigung wird die Lauge abgelassen 
und in eine Filterpresse gedrückt, um von den festen Teilen 
geschieden zu werden. Letztere enthalten hauptsächlich Ver- 
bindungen des Eisens, Antimons, Arsens, unzersetzten Stein 
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Hervorbrin- Zahl und Stärke Zahl 
N N e eee gung an der Dynamo- Anordnung der Elek- 3 von Gold und Silber 
= R raffiniertem maschinen troden ei aus den Anoden- 
Kupfer Bäder schlämmen 
t rn 2000 Ibe KW Unsen 
i i 
Raritan Copper Works, | 8000 bis 10000 Silber 
150 bis 20 5 6 
1 Pei Abo Ne. } | 5 s 200 zu 600 | parallel geschaltet 1600 f ge 300585 
Guggenheim Refinery, | 25000 Silber 
0 | 
i Perth Amboy, N. J. = en Be i 1250 (200 Gold 
Anaconda Mining Co 5 | 4207 Sılber 
? 300 
3 Anaconda, Mont. 3 ay | 95 ? „een { 25 Gold 
4 Baltimore Smelting and Rolling Co., 7 80 11» 80 t teils parallel, teils 540 { 6400 Silber 
Baltimore, Md. | hintereinander geschaltet 28 Gold 
Boston and Montana Cons. Copper and Silver | | 3960 Silber 
r ` 
2 Mining Co., Great Falls, Mont. z 2 mn Bee | di i 9 Gold 
Nichols Chemical Co., 5 | 1000 Silber 
6 Laurel Hill, N. Y. } | 60 4 » 200 N geschaltet 400 | { 34 Gold 
Balbach £melting and Refining Co., | 5 | 8000 Silber 
7 Newark, N. Y. } | 45 8 75 | parallel geschaltet 432 | { 18 Gold 
De Lamar, Copper Refining Works, 5 | | 1620 Silber 
3 Sawyers, N. J. j = u j ane | { 30 Gold 
Buffalo Smelting Works, i 1 » 510 520 Silber 
x Black Rock, N. Y. } 2 f 2 48 760 f 0 Gold 
Chicago Copper Refining Co., | J | 100 Silber 
10 Blue Island III. } | 9 | po 208 | | un { 8 Gold 


und basisches Kupfersufat. Dieses wird durch Behandlung 
des Rückstandes mit einer sauren Kupfersulfatlösung in den 
Laugebottichen in Lösung gebracht. Die Lösung wird der 
zu reinigenden Lauge zugesetzt. 

Die aus der Filterpresse ausgedrückte gereinigte Lauge 
wird bis zur Kristallisationsdichte eingedampft und dann in 
Kristallisierkasten geführt, in denen das Kupfervitriol aus- 
kristallisiert. Das Eindampfen geschieht in langen geschlos- 
senen Kasten aus Holz, deren Seitenwände und Böden mit 
Bleiblech belegt sind. Durch die Kasten sind der Länge nach 
Bleirohre durchgeführt. Mit einem Ventilator saugt man 
durch die Bleirohre Feuergase hindurch und erhitzt so die 
Lauge mittelbar. Der Wasserdampf wird aus dem Kasten 
abgesaugt. 

Die Rückstände vom Laugen des Steines, welche den Blei-, 
Silber- und Goldgehalt des Steines enthalten, werden verbleit. 

Die Gewinnung des Kupfervitriols aus bleihaltigem 
Kupferstein auf die beschriebene Art soli sich erheblich bil- 
liger stellen als nach dem Verfahren von Freiberg und noch 
wesentlich billiger als nach dem Verfahren der Auflösung des 
Rohkupfers in Schwefelsäure. 

In den Vereinigten Staaten von Amerika werden zurzeit 
täglich 576 t oder jährlich 210 240 t Elektrolvtkupfer aus sil- 
berhaltigem Rohkupfer hergestellt. Auch das silberhaltige 
gediegene Kupfer des Oberen Sees wird zumteil der elek- 
trolvtischen Raifination unterworfen. So werden gegen 60 vH 
der Aufbereitungserzeugnisse an gediegenem Kupfer der Ca- 
lumet and Hecla Co. auf den Werken zu Buffalo mit Hülfe der 
Elektrolyse raffiniert. 


Die tägliche Hervorbringung der wichtigsten Werke an 
Kupfer sowie an Gold und Silber aus dem Anodenschlamm, 
die Zahl und Stärke der dort aufgestellten Dynamomaschinen 
sowie die Zahl und Schaltungsart der Elektroden ist vor- 
stehend zusammengestellt. Die sämtlichen Angaben beziehen 
sich auf April 1902. 


Keith?) gewinnt Kupfer aus Lösungen, die aufserhalb 
des Stromkreises hergestellt sind, und vermindert die Strom- 
dichte in den hintereinander geschalteten Bädern der Ab- 
nahme des Kupfergehaltes des Elektrolyten entsprechend da- 
durch, dafs er bei gleichbleibender Stromstärke die Zahl der 
Kathodenplatten vom ersten bis zum letzten Bade in zuneh- 
mendem Mafse vermehrt. Die Elektroden in den einzelnen 
Bädern sind parallel geschaltet. Hat sich auf den bei Sul- 
fatlösungen ursprünglich aus Bleiblech bestehenden Kathoden 
eine diinne Schicht Kupfer niedergeschlagen, so wird sie ab- 
gezogen und dient als neue in die Bäder einzuhängende Ka- 
thode. Durch die ganze Anordnung soll das Niederschlagen 
von schwammigem Kupfer an den Kathoden vermieden werden. 


Das Verfahren soll zu Arlington, N. Y., in Ausführung 
stehen. Es sollen daselbst!) Kupfererze mit 1,5 bis 2 vH 
Kupfer geröstet und dann ausgelaugt werden. Die Lauge 
soll elektrolysiert werden. (Schluſs folgt.) 


1) Amerikan. Patent 700911 vom 7. Dezember 1901. 
tions of the Electrochemical Society 1902 Bd. 1 8. 181. 
Industry 1902 S. 220. 

2) The Min. Ind. 1902 S. 220. 
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Sitzungsberichte der Bezirksvereine. 


Eingegangen 4. Mai 1903. 
Aachener Bezirksverein. 


Sitzung vom 1. April 1903. 
Hr. Treutler. Schriftführer: Hr. M. Mehler. 
Anwesend 62 Mitglieder und 4 Gäste. 


Nach Erledigung geschäftlicher Dinge spricht Hr. Otto 
über Dampfturbinen und kreisende Dampfmaschi- 
nen. 


Darauf macht Hr. Wolters Mitteilungen über eine 1500- 
pferdige Dampfturbine, die der Aachener Hütten-Aktien- 
Verein kürzlich bestellt hat, sowie über Beobachtungen an ver- 
schiedenen Dampfturbinen. Wie der Vortragende ausführt, 
waren zu der Zeit, als der Aachener Hütten-Aktien-Verein für 
die Vergrößerung seines elektrischen Kraftwerkes eine Par- 
sonssche Dampfturbine von 1500 PS in Erwägung zog, nur 
wenig Ergebnisse über deren Betrieb und Dampfverbrauch 


Vorsitzender: 


bekannt. Um hierüber Näheres zu erfahren, hat der Redner 
einige Werke, in denen bereits Parsonssche Dampfturbinen in 
Betrieb waren, besucht, unter anderm auch das städtische 
Elektrizitätswerk Frankfurt a/M. Dort sind 8 Tandemmaschi- 
nen untergebracht, davon 4 von je 750 und 4 von je 150 PS, 
daneben eine 5000 pferdige Turbine, gebaut von Brown, 
Boveri & Co. A.-G. in Baden (Schweiz). Am Tage stehen die 
Kolbendampfmaschinen still, während die Dampfturbine allein 
den Betrieb aufrecht erhält. Nur wenn der Strombedarf die 
Leistungsfähigkeit der Turbine übersteigt, wird die eine oder 
andere der Kolbendampfmaschinen zu Hülfe genommen. 
Hier wie im Elektrizitätswerk der Stadt Elberfeld ') und in 
der Kattundruckerei der Firma Schlieper & Baum in Laaken 
bei Elberfeld?) haben die Dampfturbinen günstige Ergebnisse 


) Z. 1900 S. 829. 
2) Z. 1903 S. 144. 
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geliefert. An dem zuletzt genannten Orte war seit drei 
Wochen eine 750pferdige Turbine in Betrieb anstelle einer 
Dampfmaschine, die fiir den vergrößerten Betrieb zu schwach 
war. Nachdem die Dampfturbine den Betrieb übernommen 
hatte, zeigte es sich, daß trotz der vermehrten Leistung nicht 
mehr Kohlen erforderlich waren als zuvor, eher weniger. 


Hierauf macht Hr. Patschke Mitteilungen über seine 
kreisende Dampfmaschine, über die demnächst eingehen- 
der berichtet werden wird. 


Eingegangen 13. Mai 1903. 
Dresdner Dezirksverein. 
Sitzung vom 9. April 1903. 
Vorsitzender: Hr. Meng. Schriftführer: Hr. Schiemann. 
Anwesend 4? Mitglieder und 11 Gäste. 

Hr. Grübler spricht über Maß und Gewicht in der 
Technik. 

Einleitend weist der Vortragende auf das Gesetz betreffend 
die Abänderung der Maß- und Gewichtsordnung vom 26. April 
1893 hin, dessen Artikel ı lautet: »Das Kilogramm ist die Ein- 
heit des Gewichtes. Es wird dargestellt durch die Masse 
desjenigen Gewichtstückes, welches durch die internationale 
Generalkonferenz für Maß und Gewicht als internationales 
Prototyp des Kilogramms anerkannt worden und bei dem inter- 
nationalen Maß- und Gewichtsbureau niedergelegt ist.“ Nach 
Ansicht des Redners läßt das Gesetz keinen Zweifel darüber, 
daß unter dem Gewicht eines Körpers seine Masse oder Stoff- 
menge verstanden werden soll. Dieser Auffassung des Wortes 
»Gewicht« steht eine andere gegenüber, die besonders in tech- 
nischen Kreisen vertreten ist, nämlich die im Sinne von Schwere 
oder Schwerkraft des Körpers. Gegen diese Anschauung führt 
der Vortragende an, daß das Wort »Gewicht« zweifellos von 
wiegen abgeleitet ist, also eine Größe bedeutet, welche mittels 
der Hebelwage festgestellt wird. Durch die Hebelwage lassen 
sich aber nur Massen oder Stoffmengen vergleichen, d.h messen; 
folglich sei die Auffassung des Wortes »Gewicht« im Sinne 
von Masse oder Stoffmenge allein richtig. 

Gleichwohl hält man vielfach noch an der andern Auf- 
fassung fest, und das beklagt der Vortragende besonders des- 
halb, weil auf dieser Auffassung das sogenannte konventionelle 
oder technische Maßsystem beruht. das neben dem älteren 
wissenschaftlichen oder absoluten Maßsystem noch vielfach. 
besonders in technischen Berechnungen, verwendet wird, sodaß 
man also gegenwärtig in zwei verschiedenen Maßsystemen 
rechnen muß. 

Der Vortragende erläutert den Begriff des Mafsvstems, 
indem er in Kürze zeigt, wie sich die in der Mechanik und 
Technik auftretenden Größenarten durch drei Grundeinheiten 
oder Grundmaße ausdrücken lassen: die Länge, die Zeit und 
entweder die Masse oder die Kraft. \Wählt man als dritte 
Grundeinheit die Masse, so rechnet man im absoluten, andern- 
falls im technischen Maßsystem. Das absolute Mafsvstem ist 
älter, reicht in die vorwissenschaftliche Zeit zurück und dient 
noch heute allgemein dem Handel- und Geschäftsverkehr. Im 
Laufe der letzten Jahrhunderte ist es in Physik und Technik 
durch das technische Maßsvstem verdrängt worden, bis (rauß 
1839 auf die Vorzüge des absoluten Systems wieder aufmerksam 
machte. Seither hat sich das letztere in der Physik, Chemie 
und Elektrotechnik wieder eingebürgert und ist 1893 gesetz- 
lich geworden. Der Redner hält es für dringend erwünscht, 
daß es auch in den technischen Kreisen als alleiniges Maß- 
system verwendet werde. 

Der Widerstand, welcher der allgemeinen Einführung des 
absoluten Maßsystems entgegengesetzt wird, stützt sich auf die 
vermeintlichen Vorzüge des technischen Maßsvstems, unter 
denen besonders geltend gemacht wird, daß das Gewicht eines 
Körpers, im Sinne von Schwerkraft aufgefaßt, eine unmittel- 
bar wahrnehmbare Größe ist und sich deshalb für die An- 
wendungen besonders eignet. Der Redner führt aus, daß man 
hierbei einen wesentlichen Irrtum begeht, da wohl die Wir- 
kungen der Schwerkräfte wahrnehmbar seien, nicht aber diese 
selbst. Des weiteren führt er an der Hand der geschichtlichen 
Entwicklung aus, wie der Irrtum entstanden sei, daß man 
Schwerkräfte durch die Hebelwage messen könne, also Cie- 
wicht und Schwere identische Begrifie seien. 

Weiter legt der Vortragende die Vorzüge dar, welche 
das absolute Maßsystem hat, da es in der Masse oder Stoff- 
menge eine in Zeit und Raum unveränderliche, an jedem 
Orte der Erde mit großer Genauigkeit durch die Hebelwage 
zu messende Größe besitzt, und welche großen Vorteile 
das Rechnen nach diesem System gewährt. Auch hebt er 
hervor, wie wichtig es für den Techniker ist, mit dem allge- 
mein im Handel- und Geschäftsverkehr von alters her be- 
nutzten Maßsystem sowie mit den neuen, gesetzlichen Bestim- 
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mungen in Uebereinstimmung zu sein. Damit die Einführung 
des absoluten Maßsvstems in den technischen Kreisen gefördert 
und in die rechten Bahnen geleitet wird, beantragt der Vor- 
tragende die Wahl eines Ausschusses, dessen Aufgabe es sein 
soll, dem Verein Vorschläge in dieser Richtung zu machen. 

Im Anschluß an den Vortrag wählt die Versammlung 
einen Ausschuß '). 


Eingegangen 12. Mai 1903. 
Ilamburzer Bezirksverein. 


Sitzung vom 7. April 1903. 
Vorsitzender: Hr. Hartmann. Schriftführer: Hr. Prohmann. 
Anwesend 47 Mitglieder und 10 Giste 


Hr. R. Grisson spricht über Grisson-Gleichrichter 
und Grisson-Umformer. 


Die vom Redner erfundene Vorrichtung zum Umformen von 
Wechselstrom in Gleichstrom besteht aus mehreren elektroly- 
tischen Zellen, die als Anode eine Aluminiumelektrode, als 
Kathode eine Bleielektrode besitzen. Die Wirkungsweise be- 
ruht in der Hauptsache auf der Eigenschaft des Aluminiums, 
auf seiner Oberfläche eine Oxvdschicht zu bilden, die sich 
bei Spannungen bis über 100 V als ausgezeichnetes Dielec- 
tricum erweist. Zum Umformen von Wechselstrom in Gleich- 
strom werien 4 solcher Zellen derartig geschaltet, daß der 
positive Stromimpuls, von der Weebselstromquelle kommend, 
durch Zelle 1 nach der Verbrauchstelle geht und dann durch 
Zelle 4 zur Maschine zurückkehrt, und der nächste ent- 
gegengesetzt gerichtete Stromimpuls durch Zelle 3, die Ver- 
brauchstelle und Zelle 2 zur Maschine zurückkehren kann. 
In gleicher Weise kann auch Drehstrom in Gleichstrom um- 
gewandelt werden, indem 6 solcher Zellen zur Anwendung 
kommen. 


Der diesen Gleichriehtern entnommene Strom ist schwach 
pulsierend, was nach Ansicht des Vortragenden für das Laden 
von Akkumulatoren zum Betrieb von Röntgen-Einrichtun- 
gen und dergleichen ohne Bedeutung ist. Für Einrichtun- 
een, die mit einem durchaus gleichmäßigen Gleichstrom ar- 
beiten müssen, kann der erhaltene gleichgerichtete Strom in 
Gleichstrom von gleicher Spannung verwandelt werden, in-. 
dem eine weitere Zelle als Kondensator parallel zur Gleich- 
stromquelle geschaltet wird. 


Bei früheren Versuchen, Aluminiumzellen zu Gleichrichtern 
zu verwenden, hat sich gezeigt, daß die unipolare Eigenschaft 
in ganz kurzer Zeit verloren ging, sodaß der Wechselstrom un- 
behindert durch die Zelle strömen konnte. Der Vortragende hat 
nun durch Versuche festgestellt, daß eine sachgemäße Formie- 
rung der Aluminiumelektrode nur dann vor sich geht, wenn 
die Stromdichte eine bestimmte Grenze nicht überschreitet. 
Der in die Aluminiumelektrode eintretende Strom durchschlägt 
nämlich die Aluminiumoxyd-Schicht und bietet durch diese 
Oeffnung dem entgerengesetzt gerichteten Strom einen Austritt, 
sofern nicht diese verletzte Stelle sofort neu formiert wird. Um 
nun den Strom an der verletzten Stelle abzudrosseln und dadurch 
eine Neuformierung herbeizuführen, hat der Redner die bei der 
Elektrolyse sich bildende Gasblase benutzt, die an der verletzten 
Stelle solange festgehalten werden muß, bis die Aluminium- 
elektrode darunter neu formiert ist. Zu diesem Zwecke hat 
er die Aluminiumelektrode wagerecht gelegt und die Kathode 
darunter angeordnet, wodurch das Ziel in vollkommener 
Weise erreicht worden ist. Die Gleichrichter arbeiten mit 
einem Wirkungsgrad von rd. 65 vH und genügen bei einer 
Größe von 25 x 25 em für eine Leistung von 25 bis 30 Amp, bei 
einer Wechselstromspannung von 110 V. Sie haben keine be- 
weglichen Teile und bedürfen keiner besonderen Wartung. 
Als Kondensator wird diese elektrolvtische Zelle mit einer 
großen Elektrode aus Aluminium ausgerüstet und findet Ver- 
wendung zum Erzeugen von Phasenverschiebungen, zum 
Löschen von Induktionsfunken und, wie vorher erwähnt, zur 
Beseitigung des Pulsierens gleichgerichteter Wechselströme. 


Zur Umformung von Gleichstrom in Wechselstrom sowie 
von Wechselstrom in Gleichstrom für größere Stromstärken 
kommen die (srisson-Umformer zur Anwendung. Sie be- 
stehen in der Regel aus einem ruhenden Transformator, dem 
der Gleichstrom mittels eines umlaufenden Kollektors zugeführt 
wird. Der Transformator ist mit 2 Primärwicklungen von 
entgegengesetzter Wirkung versehen, durch die mittels 
des Kollektors der Stromkreis abwechselnd geschlossen wird. 
Hierdurch wird der Eisenkern fortgesetzt umpolarisiert, sodaß 
in der Sekundirwicklung ein Wechselstrom erzeugt wird. Die 
Periodenzahl des Wechselstromes ist durch die Lamellenzabl 

1) Vergl. hierzu Z. 1892 S. 830; 1893 S. 155, 502, 1368, 1501; 
1894 8.41482. 
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des Kollektors und die Umlaufzahl bedingt, welche dem Kol- 
lektor gegeben wird. 

Diese Geräte finden zunächst für medizinische Zwecke 
Anwendung, um aus Gleichstrom Wechselstrom von höherer 
Spannung zum Elektrisieren zu erzielen, ferner für kaustische 
Zwecke, um aus Gleichstrom von beispielsweise 110 V Span- 
nung Wechselstrom von 5 V Spannung und dementspre- 
chend größerer Stromstärke zu erzeugen. Dasselbe Ver- 
fahren kann bei größeren Stromstärken zum elektrischen 
Schweißen Verwendung finden, und durch Anordnung eines 
zweiten Kollektors zum Gleichrichten des erzielten Wechsel- 
stromes für Galvanoplastik und dergleichen mehr. Ferner 
finden die Grisson-Uinformer Verwendung bei der drahtlosen 
Telegraphie zur Erzeugung von Kondensatorfunken. Für 
letzteren Zweck sind bisher entweder Gleichstrom-Unterbrecher 
oder Wechselstrom verwendet worden. Die Gleichstrom-Unter- 
brecher haben aber den Nachteil, daß sie infolge der starken 
Oeffnungsfunken einem großen Verschleiß unterworfen sind. 
Außerdem ist das Arheiten mit Flüssigkeiten wie Quecksilber, 
Schwefelsäure und dergleichen mit großen Unannehmlichkeiten 
verbunden. Alle diese Fehler sind bei dem Grisson-Umformer 
beseitigt. Wechselstrom ist für drahtlose Telegraphie deshalb 
ungeeignet, weil die Periodenzahl nicht reguliert werden kann. 
Ferner kann der Grisson-Umformer zur Erzeugung von hoch- 
gespannten Wechselströmen aus Gleichstrom für Ozonanlagen 
und dergleichen sowie zur Erzeugung hochgespannten Wechsel- 
stromes für Fernleitungen benutzt werden. Der dem Grisson- 
Umformer entnommene Gleichstrom ist ebenfalls pulsierend, 
doch kann ihm durch Parallelschalten einer Akkumulatoren- 
batterie oder einer Batterie von Grissou-Kondensatoren eine 
stets gleiche Spannung gegeben werden. Der Umformer 
kann, wie der Vortragende ausführt, für jede Leistung ausge- 
führt werden; die Kosten der Anlage stellen sich wesentlich 
billiger als diejenigen anderer Umformer. 


Eingegangen 23. Mai 1903. 
Mittelrneinischer Bezirksverein. 
Sitzung vom 6. Januar 1903. 
Vorsitzender: Hr. Graomer. Schriftführer: Hr. Arends. 
Anwesend 13 Mitglieder. 


Nach Erledigung geschäftlicher Angelegenheiten bespricht 
Hr. Graemer die Verwendbarkeit derSauggasmotoren 


und teilt u. a. mit, daß in einer Gemeinde angeregt worden 
sei, ein Ueberfahrtboot für Fuhrwerke und Menschen mit 
einer Sauggasmotoranlage auszustatten. Nach Ansicht des 
Redners ist für einen derartigen ununterbrochenen Betrieb 
eine Sauggasanlage nach dem heutigen Stande der Entwick- 
lung ungeeignet. 


Sitzung vom 29. März 1903. 
Vorsitzender und Schriftführer: Hr. Arends. 
Anwesend 6 Mitglieder. 


Die Versammlung beschäftigt sich hauptsächlich mit ge- 
schäftlichen Dingen. 


Eingegangen 16. Mai 1903. 
Pommerscher Bezirksverein. 


Sitzung vom 10. Februar 1903. 
Vorsitzender: Hr. Rudolph. Schriftführer: Hr. Konrad Haß. 
Anwesend 34 Mitglieder und 3 Gäste. 


Hr. Rudolph spricht über einen neuen Saugschacht- 
bagger, Hr. Hildebrandt über die Stabilität über und 
unter Wasser schwimmender Körper. 


Darauf spricht Hr. Boje über Bogenlampenkohlen. 
Er behandelt zunächst die geschichtliche Entwicklung der 
Fabrikation von Lampenkohlen, erörtert alsdann die an sie 
zu stellenden Anforderungen und bespricht schließlich die 
neueren Bestrebunren, die dahinzielen, die Leuchtkraft des 
Lichtbogens durch Beimischungen zu der Kohle zu erhöhen. 


Sitzung vom 10. März 1903. 
Vorsitzender: Hr. Rudolph. Schriftführer: Hr. Beyer. 
Anwesend 32 Mitglieder. 


Nach Erledigung geschäftlicher Dinge spricht Hr. Rothe 
über die Festigkeit des Hühnereies, Hr. Perl über den 
technischen Unterricht für Werkmeister und Mon- 
teure. 


Bücherschau. 


Der Drehstrommotor als Eisenbahnmotor. Von Wil- 
helm Kübler, Ingenieur, a. o. Prof. an der Technischen 
Hochschule zu Dresden. Mit zahlreichen Abbildungen. Leipzig 
1903, Arthur Felix. Preis C,so WM. 


Das vorliegende Büchlein verdankt seine Entstehung der 
Erörterung, die durch einen vom Verfasser im Jahre 1902 
im Dresdner Bezirksverein deutscher Ingenieure gehaltenen 
Vortrag über elektrische Zugförderung entfacht wurde. Der 
Vortrag und die Erörterung finden sich in ausführlicher 
Wiedergabe auf den 22 Seiten des Vorwortes. 


Um die darin enthaltenen Behauptungen einer Prüfung 
dnrch den Versuch zu unterziehen, unternahm der Verfasser 
eine Reihe von Messungen an der Burgdorf-Thuner mit Dreh- 
strom betriebenen Vollbahn, welche die für die Zugförderung 
mit Drebstrommotoren giinstigen Ergebnisse von Carus Wilson 
bestätigt haben. 


Schon aus dieser Entstehungsweise des Buches ergibt 
sich, daß es nicht ganz gleichförmig sein und auch den 
Gegenstand nicht mit der eingehenden Sorgfalt eines Lehr- 
buches behandeln kann. Die ersten vier Abschnitte bespre- 
chen in leicht verständlicher Weise die Anfahrt-, Fahrt- und 
Bremsverhältnisse bei Drehstrom- und Gleichstrommotoren und 
die Wirkungsweise des Drehstrommotors. Diese Abschnitte 
sind vornehmlich für Ingenieure bestimmt, die mit dem Bahn- 
betriebe vertraut sind und sich nur über die Eigentütnlich- 
keiten des elektrischen Antriebes und der Antriebmotoren 
unterrichten wollen. Als solehe allgemeine Uebersichten sind 
sie anch durchaus geeignet, wenn auch an einzelnen Stellen 
die zu den Figuren gegebenen Erläuterungen zu knapp ge- 
halten sind. Wenn z. B. in Fir. 4 das Drehmoment in Ab- 
hiingigkeit von der Geschwindigkeit dargestellt wird, so wäre 
es zweckmäßig gewesen, auf die üblichen Fahrschaltungen 


beim Hauptstrommotor hinzuweisen, durch welche der Cha- 
rakter dieser Kurve erheblich geändert werden kann und im 
Betriebe, wie der einigermaßen sachkundige Leser vielleicht 
aus dem zweiten Abschnitt zu entnehmen vermag, auch ge- 
ändert wird. Bei Fig. 17 des 4. Abschnittes hätte erläutert 
werden müssen, wodurch die Höchstwerte der Zugkraft ver- 
schieden werden; wenn nur drei verschieden große Wider- 
stünde der Reihe nach an die Windungen des Läufers an- 
geschlossen werden, wird mit wachsendem Widerstand die 
Schlüpfung für eine bestimmte Zugkraft größer, aber der 
Höchstwert der Zugkraft bleibt unverändert. 

Den Teil des Drehstrommotors, in welchem der Rotor 
oder Läufer sich dreht, nennt Kübler in Anlehnung an dio 
Geschütztechnik den Lauf; gebräuchlich ist dafür die 
Streckersche Verdeutschung Ständer!) des von Silvanus 
Thompson eingeführten Wortes Stator. Auch für die Zahl 
der sekundlichen Perioden oder die Frequenz führt Kübler 
den nicht unglücklich gewählten Namen Puls neu ein. Die 
Erniedrigung dieses Pulses und die Aenderung der Polzahlen 
des Motors führt Kübler (S. 50) als noch nicht praktisch aus- 
genutzte Möglichkeiten zur Erzielung sanften Anhaltens unter 
Wiedergewinnung von Energie bei Drehstrombetrieb an. Die 
erste von Kübler und Schimpff für den Entwurf der Wann- 
seebahn vorgeschlagene Lösung wird immerhin verwickelte 
Leitungsanlagen ergeben; auch dio zweite der als neu be- 
zeichneten Lösungen erscheint weniger vorteilhaft als die 
von Ganz & Co. auf der Valtellina-Bahn*) in regelrechtem 
Vollbahnbetrieb durchgeführte Rückspeisung bei der Talfahrt 


) Diese Verdeutschung erscheint uss nicht schr glücklich, da das 
bereits bestehende Wort »Ständer« den hier gemeinten Sinn nicht hat. 
Die Red. 
2) s. Z. 1903 S. 185 u.f. 
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unter Verwendung der Reihen- oder Kaskadenschaltung von 
Drehstrommotoren, die der Verfasser der Vollständigkeit hal- 
ber anführt, ohne sie mit der gleichen Ausführlichkeit zu 
behandeln wie die andern Verfahren. 

Der sechste Abschnitt bringt auf einer Seite eine kurze 
Zusammenstellung der Vorzüge (des Drehstrombetriebes für 
Bahnen. 

In den nun folgenden drei Abschnitten, die jedenfalls den 
wertvollsten Teil des Buches bilden und auch für den Elektro- 
techniker manches Neue bringen, werden die wirtschaftlichen 
Fragen in praktischer Beleuchtung behandelt. Der Vorfasser 
stützt sich dabei hauptsächlich auf seine Untersuchungen an 
der Vollbahn von Burgdorf nach Thun, die bei 40 km Linge 
für die elektrische Ausrüstung ausschließlich des Kraftwer- 
kes, jedoch einschließlich der Speise- und Arbeitsleitungen, 
18700 Aıkm gekostet hat. Auffallend ist, daß der Verfasser 
hier mit keinem Worte der von Ganz & Co. erbauten Valtellina- 
Bahn, die schon vor dem Erscheinen des Buches mehrere 
Monate lang in regelrechtem Betrieb war und schon 1½ Jahre 
vorher den Probebetrieb aufgenommen hatte, und der vor- 
trefflichen Leistungen des von der Allgemeinen Elektricitits- 
Gesellschaft gebauten Schnellbahnwagens!) gedenkt, sondern 
sich nur auf die Ausführungen der Burgdorf-Thuner Bahn 
und der Firma Siemens & Halske stützt. 

Es gelingt ihm ja trotzdem, in seinem Werke das Inte r- 
esse des Lesers für den Drehstrombetrieb zu erregen und 
die Ueberzeugung zu wecken, daß der Drehstrom dem bis— 
her die Bahntechnik fast ausschließlich beherrschenden 


1) Z. 1901 S. 1261. 
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Gleichstrom als ein vollwertiger Mitbewerber heute schon 
gegenübertritt. Er hätte aber zweifellos manche Behauptun- 
gen besser begründen können, wenn er die bisher größte 
Drehstrombahn am Como-See neben der Burgdorfer als der 
ältesten zur Besprechung herangezogen hätte. Sein Buch 
muß trotz dieser kleinen Beanstandungen als eine durchaus 
lesenswerte und gute Arbeit jedem empfohlen werden, der 
sich für die Verwendbarkeit und Verwendung des Drehstrom- 
betriebes auf Bahnlinien interessiert. C. Feldmann. 


Bei der Redaktion eingegangene Bücher. 


Die Maschinenelemente. Ein Hülfsbuch für tech- 
nische Lehranstalten sowie zum Selbststudium geeignet. Von 
M. Schneider. 7. Lieferung. Zahnräder und Reibungsräder. 
Braunschweig 1903, Friedrich Vieweg & Sohn. 42 S. mit 
vielen Figuren und 13 Taf. Preis 4,50 M. 


Elektrische Bahnen. Zeitschrift für das gesamte 
elektrische Beförderungswesen. Herausgegeben von Wilhelm 
Kübler. München, Berlin 1903, R. Oldenbourg. Heft 1. 
56 S. mit vielen Figuren. Preis jährlich 16 M. 

Die neue Zeitschrift, als deren ständige Mitarbeiter u. a. Geh. 
Reg.-Rat Prof. v. Borries, Prof. Buhle, Prof. Görges, Reg.-Baumeister 
Pforr, Oberingenieur Dr-3nj. W. Reichel, Prof. Dr. Röfsler und Stadt- 
baurat Uppenborn gewonnen sind, hat sich die Aufgabe gestellt, Auf- 
sätze wissenschaftlichen Inhaltes aus dem Gebiete des elektrischen Ver- 
kehrs- und Transportwesens mit Einschlufs aller dazu gehörenden 
technischen Hülfsmittel, eingehende Beschreibungen und zeichnerische 
Darstellungen von bedeutenden Ausführungen und Entwürfen, Mit- 
teilungen von Betriebsergebnissen und Aufsätze wissenschaftlicher Natur 
zu veröffentlichen. 


Uebersicht neu erschienener Bücher, 


zusammengestellt von der Verlagsbuchhandlung von Julius Springer, Berlin N., Monbijouplatz 3. 


Mechanik. Anleitung zur Berechnung und zum Bau Howescher Träger. 
Berlin 1903. E. S. Mittler & Sohn. Preis 2,25 M. 

— Baker, W.M. Graphical statics problems, with diagrams. 
1903. Edward Arnold. Preis 2 sb. 6 d. 

— Bashford, Francis. A historical sketch of the experimental de- 
termination of the resistance of the air to the motion of projectiles. 
Cambridge 1903. University Press. 

— Bautabellen für die Konstruktion Howescher Träger. 
Berlin 1903. E. S. Mittler & Sohn. Preis 1 K. 

— Präsil, F. Ueber Flüssigkeitsbewegungen in Rotatlonshohlräumen. 
[Aus Schweizerische Bauzeitung.] Zürich 1903. E. Raschers Erben. 
Preis 0,80 &. 

— Rehbein, Ernst. Grundgesetze der Mechanik und ihre Anwen- 
dung in der Maschinentechnik. Leipzig 1903. M. Schäfer. Preis 2 /. 

— Schwidtal, Albr., und Carl Teiwes. Aufgabensammlung zur 
tecbnischen Mechanik und Festigkeitslehre für Bergschulen und andere 
technische Mittelschulen. Leipzig 1903. J. Baedeker. Preis 3,50 &. 

Metallbearbeitung. Clarke, J. Wright. Practical science for plum- 
bers etc. London 1903. B. T. Batsford. Preis 5 sh. 

— Hodgson, R.B. Emery grinding machinery. London 1903. Charles 
Griffin & Co. Preis 5 sh. 

— Levettu. Findeisen. Der Galvaniseur und Metallschleifer. Leipzig 


London 


Entwurf. 


— Lukin, James. Possibilities of small lathes, including particulars 
and details for making an inexpensive overhead, and other useful 
accessories for, and notes on the choice of a lathe. London 1903. 
Guilbert Pitman. Preis 1 sh. 6 d. 

— Schwarz, W. Hilfstafeln fir die Draht- und Drahtseil-Kalkulation. 
Hamm 1903. E. Griebsch. Preis 3,50 A. 


Metallhiittenwesen. Ponthiére, H. Traité d’clectro-metallurgie. 3° 
ed. Paris 1903. Gauthier-Villars. Preis 15 frs. | 


Motorwagen und Fahrräder. Farman, H. L’Automobile. Paris 1903. 
Schleicher fréres. Preis 6 frs. 

— Jerie, G. Skizzen zu den Vorträgen über Gas-, Benzin-, Petroleum- 
und Spiritusmotoren, sowie Wassersäulen, Heifsluft- und Kleindampf- 
maschinen. 5. Aufl. Mittweida 1903. Polytechnische Buchhandlung 
in Komm. Preis 7,50 A. 

— Marchis, L. Lecons sur les moteurs d’automobiles et les appli- 
cations industrielles de l'alcool au chauffage à l'éclairage et à la 
force motrice. Paris 1903. V° Dunod. Preis 16 frs. 

— Olliver, G.H. Notes on the management of the Gardner Serpollet 
steam motor car. 2" ed. London 1903. Iliffe & Sons. Preis 
2 sh. 6 d. 

— Spilberg, A. Les bandages des roues des voitures motrices de 

Paris 1903. V° Ch. Dunod. Preis 4 frs. 


1903. S. Schnurpfeil. Preis 2,50 f. tramways électriques. 
Zeitschriftenschau.') 
(* bedeutet Abbildung im Text.) 
Aufbereitung. | Wetterfthrung. Fördermaschinen und Kesselanlage. Kompressoren. 
Metallurgical treatment of ore by the Homestake Elektrische Maschinen. Forts. folgt. 
Mining Co. Von Merrill. (Eng. News 24. Sept. 03 S. 271/73*) Pompe Jandin à commande électrique installée au 
puits Monterrad (Compagnie des Mines de Firminy). Von 


Kurze Beschreibung der nach dem Cyanverfahren arbeitenden Gold- 
aufbereitungsanlage. 


Bergbau. 
Fongage et installation du premier puits de mille 
métres creusé en France. Von Poussigue. Forts. (Bull. Soc. 


Ind. min. 03 Heft 3 S. 689/776* mit 5 Taf.) S. Zeitschriftenschau v. 
11. April 03. Darstellung der unterirdischen Fördereinrichtungen. 


1) Das Verzeichnis der für die Zeitschriftenschau bearbeiteten Zeit- 
schriften ist in Nr. 1 8. 30 und 31 veröffentlicht. 

Die Zeitschriftenschau wird, nach den Stichwörtern in Viertel- 
jahrsheften zusammengefafst und geordnet, gesondert herausgegeben, 
und zwar zum Preise von 8 & pro Jahrgang für Mitglieder, von 10 A 
pro Jahrgang für Nichtmitglieder. 


Denogent. (Bull. Soc. Ind. min. 08 Heft 3 S. 835/58* mit 2 Taf.) 
Für die Wasserhaltung des Bergwerkes ist ein elektrisches Kraftwerk 
mit einer liegenden Einzylindermaschine von 570 mm Zyl.-Dmr. und 
875 mm Hub mit Corliss-Steuerung errichtet worden, die bei 8 kg 
Dampfspannung bis 300 PS leistet. Sie treibt einen Dreiphasenstrom- 
erzeuger von 1000 V Spannung und 20 Per./sk mit 100 Uml./ min an. 
Die unten aufgestellte doppelt wirkende Zwillingspumpe mit selbsttätigen 
Klappenventilen wird von einem 200 pferdigen Asynchronmotor mit 100 
Uml./min unmittelbar angetrieben. Darstellung der Anlage im Bergwerk. 
Dampfkraftanlagen. 

Theorie elementaire des turbines A vapeur. Von Rateau. 
(Rev. Méc. Sept. 03 S. 213/24*) Vergleich zwischen Dampf- und 
Wasserturbinen. Ableitung der Grundgleichungen über die Ausstrim- 
geschwindigkeit des Dampfes aus Düsen. Zeichnerische Ermittlung 
der Schaufelform. Untersuchung einer Aktionsturbine. 


Eisenbahnwesen. 


Neue Abfuhrliuien des Hafens von Genua. Von Bavier. 
Schluß. (Schweiz. Bauz. 10. Okt. 03 S. 176/82*) Frachtkosten. Vor- 
schläge für die Verwendung von Elektrizität zum Betriebe der be- 
schriebenen Linien. 

The New York Rapid Transit Railway. XXIII. (Eng. 
News 1. Okt. 03 S 289/91*) Bau des auf dem Lande befindlichen 
Teiles des 9. Streckenabschnittes. 

La traction ¢lectrique et les trains A unités multiples. 
Von de Traz (Mém. Soc. Ing. Civ. Aug. 03. S. 149/80 mit 2 Taf.) 
Geschichtliches über elektrische Bahnen bis zur Entwicklung der Zug- 
zusammensetzung aus mehreren gleichwertigen Einheiten. Frläuterun- 
gen über die Zugsteuerung von Sprague und ihre Verwendung auf 
verschiedenen Balınen. Die Strecken der Pariser elektrischen Vorort- 
Straßenbahnen und ihre Ausrüstung. Stadtbahnen mit Dampf- und 
elektrischem Betriebe. Vorteile des elektrischen Betriebes hinsichtlich 
der bei kurzen Streckenabschnitten erreichbaren Fahrgeschwindiskeſt. 
Beschreibung verschiedener Zugsteuerungen. 

Westinghouse turret system of electro-pneumatic car 
control. (El. World 26. Sept. 0% S. 522/24*) Die Steuerung be- 
steht aus einer Meisterwalze, elektrisch betätigten Drucklufischützen und 
Druckluft-Fahrtwender. Der Steuerstromkre:s wird aus einer Hülfs- 
batterie gespeist. Die Schützen sind in einem runden Karten unter 
dem Wagen kreisförmig angeordnet. Schaltungsschema und Darstel- 
lung der einzelnen Geräte. 

Die störenden Bewegungen der Lokomotive unter Be- 
rücksichtigung der auftretenden Reibungswiderstände. 
Von Wolters. (Dingler 10. Okt. 03 S. 641/45*) Theoretische Er- 
mittlung der die störenden Bewegungen verursachenden Kräfte. Forts. 
folgt. 

Experiments with a new type of compound locomotive 
in Italy. II. (Engineer 9. Okt. 03 S. 342,43) Folgerungen aus den 


Fahrten. Zuggewichte. Verfahren beim Rostbeschicken. 
Les locomotives à voie étroite. Von Martin. Schluß 
(Génie civ. 26. Sept. 03 S. 344/48*) Straßenbahnlokomotive, Bauart 


Pouliguen. 2/3-gekuppelte Tenderlokomotive der Guyana-Bahn. 7/4- 
gekuppelte Lokomotive der Cornwall and Lebanon-Bahn. ?/; gekuppelte 
Lokomotive, Bauart Ferney. 3/4-gekuppelte Straßenbahnlokomotive. 
t/,-gekuppelte Lokomotive der Calvados-Babn, der französischen Artil- 
lerie und der Thessalischen Bahnen. 

Selbsttätige Mittelkupplung der Staats- und Privat- 
bahnen auf Java. Von Corver. (Organ 03 Heft 10 S. 208*) Die 
Kupplung besteht aus einem gabelförmigen Kopfriück mit angenieteter 
Pufferscheibe; durch einen Ausschnitt der Pufferscheibe greift der 
Kuppelhaken hindurch. 

Einiges über Eisenbahnoberbau. Von Francke. Forts. 
(Organ 03 Heft 10 S. 203/04*) S. Zeitschriftenschau v. 3. Okt. 03. 

Mitteilungen aus dem Eisenbahn -Sicherungswesen. 
Von Martens. Forts, (Dingler 10. Okt. 03 S. 651/53*) Signal-Rück- 
stellvorrichtung der Maschinenfabrik Bruchsal. Forts. folgt. 


Eisenhüttenwosen. 


Borsig’s works. (Engng 9. Okt. 03 S. 479/82* 
Geschichtliches über die Firma A. Borsig. 
kes in Oberschlesien. Lageplan. Kohlengruben. Koksöfen und Am- 
moniaktabrik. Hochöfen. Die neuen Stahlwerke. Forts folgt. 

Universal Tube works. (Engng. 9. Okt. 08 S. 492/93“) Lage 
plan, Schaubilder und Erläuterungen über die Werke der Universal 
Tube Company in Chesterfield, über deren Ausrüstung und über das 
verwendete Herstellungsverfahren für Röhren, das aus dem Ehrhard- 
schen Verfahren entwickelt ist. 

Note sur les fours à coke A récupération de sous-pro- 
duits systèmes Otto, Solvay, Collin, Dury-Bernard, Coppé. 
Von Hurez. (Bull. Soc. Ind. min. 03 Hert 3 S. 777/833* mit 4 Taf.) 
Vergleichende Betrachtungen über die vorstehend genannten Ofenbau- 
arten. Betriebsicherheit und Vorgänge im Innern der Ocfen. 


mit 1 Taf.) 
Darstellung des Borsigwer- 


Eisenkonstruktionen, Brücken. 


Effect of wind on roofs. 
S. 508/10*) 


Von Nielsen. (Engng. 9. Okt. 03 
Berechnung von Dachkonstruktionen auf Winddruck. 


Elektrotechnik. 


Die städtischen Elektrizitätswerke in Wien. 
Schluß. (Z. österr. Ing.- u. Arch.-Ver. 9. Okt. 03 S. 527/33*) Das 
Lichtwerk: Umformerstellen, Gebäude, Maschinenanlage, Akkumu- 
latoren und Schaltanlagen Hochspannungsleitungen. Leitungsnetz für 
die Beleuchtungsanlage. Drehstromleitungen. Ergebnisse der Abnah- 
meversuche. Wirtschaftliches. 

Electrical supply in Fitchburg. 
n47/50*) Angaben nber das ältere Elektrizitätswerk und Darstellung 
des neven Werkes, das zunächst mit drei Wasserrohrkesseln, einer 
400 KW- und einer 600 KW Dampf-Drebstromdynamo von 2300 V und 
60 Per./sk ausgerüstet wird. Einzelheiten der Maschinen-, Schalt- und 
Leltungsanlage. 

Graphische Berechnung von Kraftübertragungslinien 
mit Umtormern. Von Hruschka. (Z. f. Elektrot. Wien 11. Okt. 


Von Klose- 


(El. World 3. Okt. 03 S. 
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08 S. 577/80*) Aufstellung der Grunddiagramme, der Leerlaufdla- 
gramme und der Diagramme der Fernleitung tür eine Anlage mit einem 
Wechselstromerzeuger, einer Fernleitung mit oder ohne Transformatoren 
und einem Umformer, der ein Gleichstrom-Bahnnetz speist. 

Neuer Compound. Drehstromgenerator. Von Kolben. 
(Elekirot. Z. 8. Okt. 03 S. 844/47*) Die Hauptwicklung des Stromer- 
zeugers ist mit dem einen Ende jeder Phase an einen Kommutator an- 
geschlossen, von dem der Gleichstrom den Erregerspulen in mehreren 
parallelen Erregerwicklungen zureführt wird. Die Erregerwicklungen 
sind in Dreieckform geschaltet. Durch eine besondere Einrichtung ist 
erreicht, daß die Erregung hauptsichlich mit der wattlosen Strom- 
komponente wächst und fällt. Bericht über Versuche mit ausgeführten 


Maschinen. 
Electric motors: their tpeory and construction. Von 
Hobart. Forts. (Tract. and Tranem. Okt. 03 S. 103/17* mit 3 Taf.) 


Verfahren zum Anlassen von Induktionsmotoren von Görges, B »ucherot, 
Bradley, Hobart, Lindström, Fischer-Hinnen und Zani. F.rts. folgt. 

On single-phase repulsion motors. Von Cramp. (Engng. 
9. Okt. 03 S. 506/U8*) Erläuterungen über Synchron und Asynchron- 
metoren. Erklürung der Vorgänge im Wechselstromm tor mit Kommu- 
tat er und Reihenschaltung des Erregerstromkreises. 

Gleichstrom aus Wechselstromanlagen. Von Sterzel. 
(Elektrot. Z. 8 Okt. 03 S. 841/44*) Eingehende Untersuchung der 
Gleichrichter.inlage von Nostiz & Koch in Chemnitz, die nach dem in 
Zeitschriftenschau vom 26. Okt. 01 unter »Ueber ein neues System der 
Entnahme von Gleichstrom aus Wechselstromnetzen« erwähnten Ver- 
fabren eingerichtet ist. 

Alternating current switchboards. I u. II. Von Hayes. 
(El. World 26. Sept. 03 S. 508/09* u. 3. Okt. S. 552/56*) Darstellung 
neuerer Schaltbretter der Westinghouse Co. Schaltbrett für kleine An- 
lagen von 100 bis 250 V Spannung mit Einzelfeldern für jeden Strom- 
erzeuger und Verteilleiter. Schaltungsschema. Besprechung der einzel- 
nen Geräte. Schaltbretter für 1100 bis 2200 V. Schaltbretter mit 
normalen Feldern für 220 und 440 V. 

Ein neuer Graphitwiderstand. Von Hopfen. (Elektrot. Z. 
8. Okt. 03 S. 847/49*) Der Graphit ist in Pulverform in einzelne 
Eisenringe gebracht, die auf beiden Seiten durch isolierte Eisenplatten 
abgeschlossen sind. Erläuterung über die eigenartige Wirkung der 
Widerstände, die auf eine Frittwirkung des Graphitpulvers zurück- 
geführt wird. 

Overhead pole line constructions and operation for 
central stations. Von Mauwaring und Hutchings. (El. World 
26. Sept. 03 S. 510/12) Verwendbarkeit von Freileitungen. Beschrei- 
bung der Einzelheiten von Freileitungen in einigen Bezirken von Phi- 
ladelphia. Masten und Querarme. Eiserne Tragkörper, Bolzen und 
Isolatoren. Blitz- und Schmelzsicherungen. Anordnung der Transfor- 
matoren und Hauptspeiseleitungen. Verteilleftungen. Allgemeine Leit- 
Bätze. 

Das Verteilungssystem und dessen Verlegung auf der 
Weltausstellung St. Louis 1904. (Z. f. Elektrot. Wien 11. Okt. 03 
S. 582/83*) Die Kabel für Zweiphasen+trom von 60 Per.“ sk bei 2200 und 
110 V, für Einprasenstrom von 4000 V und für Gleichstrom von 550, 
220 und 110 V werden fast durchweg in unterirdischen Kabelgängen 
auf hölzernen Wandgerüsten und nur im Lagunen-Untergrund in hart- 
gebrannten glasferten Tonröhren verlegt. 


Erd- und Wasserbau. 


Der Fischereihafen bef Scheven ingen. Von v. Horn. 
(Zentralbl. Bauv. 10. Okt. 03 S. 504/06*) Der Hafen besteht aus 3 Becken: 
einem AuBenhafen, eineın Binnenhsfen und dem eigentlichen Hefen. 
Beschreibung des bisher vollendeten rd. 6,5 ha großen Außenhafens. 


The correct design and stability of high masonry 
dams. Von Wisner. (Eng. News 1. Okt. 03 S. 301/02*) Allge- 
meincs über den Entwurf von Staudämmen. Wirkung des Druckes auf 
die Gründung. Veränderungen im Baustoff des Dammes infolge von 
Temperaturachwankungen. Ratschläge für die Bauausführung und Ver- 
wendung der Baustoffe. 

Construction work on the Pennsylvania R. R. betwecn 
Harrisburg and Gallitzin. (Eng. News 24. Sept. 03 S. 273;76*) 
Bericht über die Anwendung von Erdbaggern und Gesteinbohrmaschi- 


nen. Bauausführung eines rd. 1 km langen Tunnels. 
Intake tunnel for the Champion Mill, at Painesdale. 
Mich. Von O'Neil. (Eng. News 1. Okt. 03 S. 282,84) Bericht 


über die Arbeiten beim Bau eines Stollens zur Wasserzuführung für 
eine Erzaufbereitungsanlage. 


Gasindustrie. 
Sauggas und Sauggasmaschinen. Von Barkow. Schluß, 
(Mitt. Prax. Dampfk. Dampfm. 7. Okt. 03 S. 791/93*) Sauggasanlagen 
der Rheinischen Gasmotorenfabrik A.-G. vorm. Benz & Co. in Mann- 


heim, von Gebr. Körting in Hannover, der Schweizerischen Lokomo- 
tiv- und Maschinenfabrik in Winterthur und von Crossley Brothers In 
Paris. 

Neuere Stadtdruckregler mit selbsttätigem Ausgleich 
des Vordruckwechsels. (Journ. Gasb.-Wasserv. 3. Okt. 03 S. 
825/29*) Eingehende Beschreibung der Konstruktion und Wirkungs- 
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weise eines von der Berlin-Anhaltischen Maschinenbau-A.-G. gebauten 
Druckreglers für Gasleitungen. 


Hebezeuge. 

Electric cranes. Von Dawson. Forts. (Tract. and Transm. 
8. 121/39* mit 5 Taf.) Laufkrane von Vaughan & Son in Man- 
chester, Adamson & Co. in Hyde, Pawling & Harnvischfeger in Mil- 
waukee, Ransomes & Rapier in Ipswich, der Benrather Maschinen- 
fabrik und der Duisburger Maschinenbau A.-G. Motoren, Steuerschalter, 
Stromzuleitungen, Bremsmagnete usw. von Schuckert, Lahmeyer, der 
Union, Siemens Brothers, der British Thomson Houston Co., Siemens 
& Halske und der Allgemeinen Elektrizitäts-Gesellschaft. 

Rolling mill dogs. Von Peters. (Am. Mach. 10 Okt. 03 
S. 1354/55*) Formeln zum Berechnen der Abmessungen von selbst- 
tätigen Greifzangen für Walzblöcke. Darstellung verschiedener Aus- 
führungen solcher Zangen. 

Mode de transport et de distribution de force pour la 
commande des grues de port. Von Lambert und Francois. 
(Rev. Méc. Sept. 03 S. 225/53*) Vergleich zwischen bydrauiisch und 
elektrisch betriebenen Krananlagen hinsichtlich der Betrlebsicherhelt, 
des Kraftverbrauches, der Erhaltungs- und der Anlagekosten. Verbreitung 
der elektrisch betriebenen Krane für Hafenanlagen. 


Lager- und Ladevorrichtangen. 


Automatic coal conveyors for boiler-houses. (Engineer 
9. Okt. 03 S. 357/58*) Das mit Eimern versehene endlose Förderband 
beschickt von oben die Kohlenbunker und schafft zuglei-h unter den 
Kesselfeuerungen die Asche fort. 


Maschinenteile. 

Determining design constants from practice. Von Mors. 
(Am. Mach. 10. Okt. 03 S. 1315/48*) Ableitung und Darstellung von 
Schaulinien für die Beziehungen zwischen dem Durchmesser eines 
Kurbelzapfens und seiner größten Belastung, dem zulässigen Flächen- 
druck und dem während eines Umlaufes wechselnden Fl&chendruck. 
Schauliuientafel für die Bestimmung der Anzahl der Deckelschrauben 
für Gasmaschinen-Zylinder. 

Sur le choix de l’obliquite de la ligne d’engrénement 
pour les engrenages A developpante Von Dubosc. Forts. 
(Rev. Méc. Sept. 03 S. 254/66*) Einzriffstrecke und Eingrifidauer. 
Reibungsarbeit in den Lagern und zwischen den Zähnen. Forts. fulgt. 

Experiments, formulas and constants of lubrication of 
bearings. III. Von Moore. (Am. Mach. 10. Okt. 03 S. 1350/53*) 
Ableitung der Gesetze für die gemischte Reibung. Ueber den Entwurf 
von Lagern. Bemessung der Lagerlauffläche. 

Stratton’s four-way hydraulic valve. (Engng. 9. Okt. 03 
S. 493/94*) Das von David Bridge & Co. in Castleton bei Manchester 
gebaute Ventil ist zur Steuerung von Druckwasserpressen bestimmt, 
auf denen die Bleihüllen für elektrische Kabel hergestellt werden. Es 
besteht aus zwei doppelsitzigen Ventilkörpern, von denen der eine 
mittels Handrades, der zweite selbsttätig durch Federdruck eingestellt 
wird. 

Tosi’s piston-rod packing and piston-rings. (Engng. 
9. Okt. 03 S. 505*) Die Packungen für Stopfbüchsen bestehen ab- 
wechselnd aus gußeisernen und Babbit-Ringen von dreieckigem Quer- 
schnitt. Die Kolbenringstücke sind durch Schwalbenschwanzstücke mit- 
einander verbunden. 

Double-ported slide valve — Lancashire and Yorkshire 
Railway. (Engineer 9. Okt. 03 S. 847*) Um Drosselung des Aus- 
strömdampfes zu vermeiden, sind zwei Auslaßöffnungen, hingegen nur 
eine Einströmöffnung vorgesehen. 

Formulas for spiral gears. Von Jennings. (Am. Mach. 
10. Okt. 03 8. 1359/60) Mathematische Ableitung der übertragbaren 
Leistung und der erzielbaren Geschwindigkeltsübersetzung für ver- 
schiedene Winkel der Wellen gegeneinander. 


Materialkunde. f 

Mesure de la limite élastique des métaux. Von Fremont. 
(Bull. d'Encour. Sept. 03 S. 850/77*) Feststellung der Begriffe theo- 
retische Elastizitätsgrenze, Proportionalitätsgrenze und scheinbare Elasti- 
zitätsgrenze. Darstellung der Versuchseinrichtung. Bericht über Zug- 
und Druckversuche an Probekörpern aus Metall von verschiedener Ge- 
stalt, insbesondere über Beobachtungen der Materlalveränderung an der 
Elastizitätsgrenze. 

Propriétés mécaniques des aciers au nickel magné- 
tiques et non magnétiques. Von Dumas. (Bull. Soc. Ind. min. 
08 Heft 8 8. 641/88*) Herstellung von Nickelstahl in den Stahlwerken 
von Impby. Chemische Zusammensetzung und Ordnung der Stahlsorten 
nach der Art ihrer Bestandteile. Allotropische Formen. Materialprüfung 
verschiedener Stahlarten. Einfluß der Bearbeitung auf die Material- 
eigenschaften. Anwendung und Herstellungskosten des Nickelstahles. 


Melsgeräte und verfahren. 


An indicating anglemeter. Von Sargent. (Iron Age 1. 
Okt. 08 S. 8/9*) Die dargestellte Vorrichtung ist zum unmittelbaren 
Anzeigen der Ungleichfürmigkeiten während eines Umlaufs einer 
Dampfmaschine oder eines Gasmotors bestimmt. Von einer Riemenscheibe 
wird mittels eines Kegelrad- Wendegetriebes ein schweres Schwungrad 
gedreht; das zwischengeschaltete Kegelrad sitzt auf einer zwischen zwei 
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Anschlägen beweglichen Achse und überträgt die Ungleichförmigkeiten 
der Drehung auf ein Zeigerwerk. 

Genaulgkeltsgrad der aufzeichnenden Geschwindig- 
keitsmesser mit zwangläufiger Bewegung, Patent Hauß- 
halter. Von Bautze. Forts. (Organ 03 Heft 10 S. 199/203®) 
Kllometermarken. Schreibwerk des Geschwindigkeitsmessers. Schluß 
folgt. 

Metallbearbeitung. 


Experiences sur le travail des machines outils. Von 
Codron. Forts. (Bull. d’Encour. Sept. 03 S. 298'349*) Bohrver- 
suche. Bestimmung des Bohrwiderstandss für 1 qmm Querschnitt. 
Versuche mit Blei, Lagermetall, Zink, Aluminium und Zinn mit anfangs 
steigender, dann abnehmender Anpressung des Werkzeuges. Forts. folgt. 

Crocker-Wheeler motor driving barretboring machine. 
(Iron Age 1. Okt. 03 8. 5*) Die von der Meadville Vise Company in 
Meadville, Pa., gebaute Zylinderbohrmaschine mit wagerechter Bohr- 
spindel wird von einem Nebenschlußmotor von 18 PS Leistung mittels 
eines Schneckenvorgeleges angetrieben. Auf der Bobrstange werden 
Werkzeugträger für das Abdrehen von Flanschen oder Ausbohren von 
Laufflichen befestigt. 

The Waterbury Farrel nut and threading machines. 
(Iron Age 1. Okt. 03 S. 18/19*) Die beiden Maschinen dienen zum 
Herstellen von vier- oder sechskantigen Schraubenmuttern auf kaltem 
Auf der einen werden die Muttern von einem Eisenstab abge- 
teilt und vorgestanzt, auf der zweiten das Innengewinde eingeschnitten. 
Die Mischinen sind von der Waterbury Farrel Foundry & Machine 
Company in Waterbury, Conn, gebaut. 

A universal disc grinder. (Engineer 9. Okt. 03 S. 356 
Schaubild und Konstruktionseinzelheiten des Werkstückhalters einer von 
Roberts Brothers in Dukinfield bei Manchester gebauten Schleif- 
maschine, 

The Bauer propeller-blade shaping machine. (Engng. 
9. Okt. 03 S. 491/95) Die von der Stettiner Maschinenbau-A.-G. 
»Vulcan«e gebaute und verwendete Sch’aubenflügel -Hobelmaschine bat 
einen rd. 4000 mm langen Ausleger, der den wagerecht und senkrecht 
beweglichen Werkzeughalter trägt, um einen Zapfen drehbar ist und 
am Umfang des Bewegungskreises durch Rollen gestützt ist. Der Dreh- 
zapfen des Auslegers sitzt in einer Säule, die zum Aufspannen der 
Schraubenflügel eingerichtet ist. Der Hobelstahl beschreibt eine stän- 
dig fortschreitende elliptische Bewegung, welche durch Einstellung des 
Getriebes der Flügelform angepaßt wird. 

The Stockbridge motor driven shaper. (Iron Age 1. Okt. 03 
S. 1*) Die von elnem $Spferdigen Elektromotor von 800 Uml / min 
mittels Kettenübersetzung angetriebene Rundhobelmaschine der Stock- 
bridge Machine Company in Worcester, Mass., hat rd. 610 mm Schlit- 
tenbreite. Die Schlittenbewegung wird beim Rückgang der Werkzeuge 
im Verhältnis von 1:4 beschleunigt. 

The Consolidated inclinable open back power press. 
(Iron Age 1. Okt. 03 S. 12/13*) Bei der von der Consolidated Press 
& Tool Company in Chicago, Ill., gebauten Exzenterpresse mit Riemen- 
antrieb kann das ganze Maschinengestell auf dem Lagerbock mittels 
eines Schneckengetriebes schief gestellt werden. Einzelheiten der 
Stempelkonstruktion und der Kupplung. 

Le chalumeau oxy-acétylénique. Von Fouché. (Génie civ. 
26. Sept. 03 8. 340/43*) Beschreibung einer vom Verfasser konstru- 
ierten Lötlampe und ihrer Anwendung. Betriebskosten. 

Some new things. (Am. Mach. 10. Okt. 03 S. 1871/78*) Druck- 
lufthammer von B. & S. Marsey, Openshaw in Manchester. Druck- 
luftbohrer der Chicago Pneumatic Tool Company in Chicago, Ill. Fräser- 
anordnung der Cincinnati Milling Machine Co. in Cincinnati, O., zum 
Bearbeiten von steilen Schrauben. Maschine zum Fräsen der Ränder 
von ovalen Mannlochdeckeln von C. P, Higgins in Roselle, N. J. 


Motorwagen und Fahrräder. 

Neuerungen an Fahrrädern. Forts. (Dingler 10. Okt. 08 
S. 648/50*) Verschiedenartige Anordnung von Motoren an Motorrädern. 
Fortsetzung folgt. 

Pumpen und Gebläse 

Centrifugal fans. Von Gilbert. (Engng. 9. Okt. 08 S. 510/12*) 
Bericht über Versuche an Kreiselgebläsen. Formeln zum Berechnen der 
Leistung. Kreiselräder für verstärkten Zug. Rechnerische Unter 
suchungen. 

Electrie motors for centrifugal pumps and fans. Von 
Bowie. (Eng. News 1. Okt. 03 S. 302 03*) Ableitung von leicht an- 
wenibaren Formeln zum Vorherbestimmen der Leistung von Elektro- 
motoren für Kreiselpumpen und Gebläse mit gleichbleibender Geschwin- 
digkeit, für veränderliche und gleichbleibende Druckhöhe. 


Schiffs- und Seewesen. 

Die Beanspruchung ebener Schifrsbodenbleche. Von 
Sellentin. (Schiffbau 8. Okt. 03 S. 3/6*) Ableitung von einfachen 
Formeln zur Berechnung der Beanspruchung der Bodenbleche. Schluß 
folgt. 

Mecklenburgische und dänische Dampffähren für die 
Linie >Warnemünde-Gjedser«. (Schiffbau 8. Okt. 08 8/.1/3* mit 
6 Taf.) Kurze Beschreibung und Darstellung der Deckpläne der bei 
F. Schichau, Elbing und Danzig, erbauten Dampffähren »Friedrich 
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Franz IV«, »Mecklenburg« und »Prinzesse Alexandrine«. Die beiden 


erstgenannten sind Raddampfer von 85 m Linge und 11 m Brelte, die 
dritte ein Doppelschraubendampfer von 86 m Länge und 14 m Breite. 


Strafsenbahnen. 

The trolley omnibus. (Tract. and Transm. Okt. 03 S. 118/20* 
mit 3 Taf.) Darstellung der Einrichtungen einer in der Nähe von 
Paris im Betriebe befindlichen Omnibuslinie nach der Anordnung von 
Lombard Gérin. Der Betriebstrom, Gleichstrom von 550 V, wird von 
einer doppeldrähtigen Oberleitung entnommen, auf der ein kleiner 
Drehstrommotor mit gleicher Geschwindigkeit wie der Omnibus fährt. 
Der Stromabnehmermotor wird von dem Omnibus aus mit Drehstrom 
gespeist und führt dem Omnibus den Gleichstrom durch ein biegsames 
Kabel zu, das lang genug ist, um den Omnibus andern Fahrzeugen 
ausweichen zu lassen. 

Textilindustrie. 

Die Wirkungsweise und die Profilierung der Spiral- 

messer an Tuchschermaschinen. Von Schieritz. (Leipz. Mo- 


Rundschau. 
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natschr Textilind. Sept. 03 S. 587/90) Unterschied zwischen den 
mechanischen Vorgängen beim Schneiden und beim Scheren. Verschie- 
dene Formen von Messern und Einfluß der Steigung der Schraubenlinie 
auf die Schneid wirkung. Schluß folgt. 


Unfallverhütung. 

Sicherheitsvorrichtungen an Brems bergen. Von Ry ba. 
(Oesterr. Z. Berg- u. Hüttenw. 3. Okt. 03 S. 547/50 mit 1 Taf.) Ur- 
sachen von Unfällen: Losreißen des Wagens vom Seil: Seilbruch. 
Bremsberg-Sperrvorrichtungen, die ein unbeabsichtigtes Hinabrollen der 
Wagen verhindern Fang vorrlehtungen für losgerissene Wagen. Dar- 
stellung verschiedener Bauarten beider Gruppen von Vorrichtungen. 
Schluß folgt. 

Wasserversorgung. 

Das Wasserwerk der Stadt Tilburg, insbesondere dessen 
Brunnen- und Heberrohranlagen. Von Halbertsma. Schluß. 
(Journ. Gasb.-Wasserv. 26. Sept. 03 S. 802/08) Luftsaugeleitung, An- 
lage der Rohrleitung im Sammelbrannen. 


Rundschau. 


Wie vor einiger Zeit über die Straßenbahnen), so ist jetzt 
auch eine Statistik über die Elektrizitätswerke für Licht- 
und Kraftzwecke der Vereinigten Staaten von Nordamerika 
von dem Statistischen Amt des Landes herausgegeben wor- 
den?). Die Zusammenstellung bezieht sich auf den Stand vom 
30. Juni 1902 und ist die erste, die in den Vereinigten Staaten 
von einer Staatsbehörde bearbeitet worden ist. Sie umfaßt 
nur Elektrizitätswerke für öffentliche Stromabgabe. Block- 
werke für Sonderzwecke, Straßenbahnwerke, stillstehende und 
im Bau befindliche Werke sind nicht aufgenommen worden. 
Die wichtigsten Zahlenangaben sind aus der folgenden Zahlen- 
tafel ersichtlich. 


Werke in | städtische | 


Privatbesitz | Werke | Insgesamt 
Anzahl der Anlagen . . 2804 815 3619 
> der Dampfmaschi- 
nen) é 4861 1060 5921 
Leistung der Dampfma- | 
schinen . . « . PS 1230023 147018 1377041 
Anzahl der Wasserkraft- 
maschinen 1296 82 1378 
Leistung der Wasserkraft - 
maschinen . . PS 369916 11218 381134 
Gleichstromerzeuger mit 
konstanter Spannung: 
Anzahl . . 2... 3402 418 3820 
erforderliche Antrieb- 
leistung Ps 418088 23533 441621 
Gleichstromerzeuger mit 
konstanter Stromstärke 
(Bogenlichtmaschinen): 
Anzahl .... . 2955 582 3537 
erforderliche Antrieb- 
leistung . PS 157668 37763 195431 
Wechsel- und Drehstrom- 
erzeuger: 
Anzahl. . Pa? 4284 822 5106 
erforderliche Antrieb - | 
leistung Ps 887740 90688 978 428 


jährliche Arbeitsabgabe der | 
Werke KW-st [2241314293 195 904439 2437218732 


Länge der Leitungen rd. km 17 600 000 2470 000 20 070 000 
Anzahl der Bogenlampen . 3344138 50795 385208 
» » Glühlampen . 16 429060 1577461 18 006 521 


Zum Vergleich mit den in Deutschland vorliegenden Ver- 
hältnissen sei erwähnt, daß nach der Statistik fiir den Stand 
‚vom 1. April 1902 in Deutschland‘) 870 Werke vorhanden ge- 
wesen sind, deren Dvnamomaschinen insgesamt rd. 358000 KW 
geleistet haben. Für diese elektrische Leistung war eine 
Antriebleistung von rd. 540000 PS erforderlich, während die 
Summe der betreffenden Zahlenreihen aus der amerikanischen 
Statistik als gesamte erforderliche Antriebleistung für alle drei 
aufgeführten Dynamomaschinenarten rd. 1615000 PS ergibt. 
Ferner ist aus der vorstehend erwähnten deutschen Statistik 


1) Z. 1908 S. 834. 

2) Electrical World and Engineer 8. August 1903 S. 212. 

8) Angaben über die Zahl und Leistung der Gasmaschinen sind in 
der Statistik nicht enthalten. 

4) 2. 1903 S. 292. 


zu entnehmen, daß 1902 in Deutschland rd. 84500 Bogen- 
lampen und rd. 4200000 Glüblampen angeschlossen gewesen 
sind. 


Auch in den Vereinigten Staaten beginnt man, der 
Verwendung von Dampfturbinen für Schiffsbetrieb Aufmerk- 
samkeit zu schenken. Admiral Melville, der vor kurzem 
sein Amt als Vorstand des »Bureau of Steam Engineering« 
der Ver. Staaten-Marine aufgegeben hat, hat am letzten Tage 
seiner Amtstätigkeit ein Schreiben an den Staatssekretär der 
Marine gerichtet, worin er die Vorzüge der Dampfturbine als 
Schilfsmotor auseinandersetzt. Wie er ausführt, erfordert die 
Dampfturbine keine besondere Sorgfalt beim Anlassen oder 
Umsteuern; dies kann vielmehr so schnell geschehen, wie man 
die Ventile zu handhaben vermag. Da die Schifischrauben 
kleineren Durchmesser erhalten als bei einer entsprechenden 
Zyiindermaschine, also dem Austauchen weniger ausgesetzt 
sind, so hält Melville die Gefahr, daß die Dampfturbine 
durchgeht, für geringer. Die Erschütterungen des Schiffs- 
körpers werden schwächer, und da es sich um kreisende 
Massen handelt, so fallen die Maschinenrahmen leichter aus. 
Da ferner im Innern keine aufeinander schleifenden Teile vor- 
handen sind, so kann ohne Schwierigkeit hoch überhitzter 
Dampf verwendet werden, und Melville glaubt, daß der An- 
wendung der Dampfturbine auf Kriegsschiffen die Einführung 
der Ueberhitzer bald folgen wird. Die Kosten der Bedienung 
werden geringer, weil wenig bewegte Teile vorhanden sind, 
und, was für Kriegsschiffe weit mehr ins Gewicht fällt, die 
Wahrscheinlichkeit einer Maschinenhavarie nimmt ab. Schliet- 
lich dürfte sich auch die Schmierung wesentlich vorteilhafter 
gestalten. Melville empfiehlt zum Schluß seines Gutachtens, 
einen Kreuzer von 5000 t oder ein dem Aufklärungsdienst 
dienendes Schiff probeweise mit Dampfturbinen auszurüsten, 
und es ist tatsächlich beschlossen worden, einen Ausschuß 
einzusetzen, der sich mit dem Studium dieser Frage be- 
schäftigen soll. (Iron Age 17. September 1903) 


Zu den großen elektrischen Kraftwerken, welche die 
5 Kräfte der Niagara-Fälle in die Dienste der In- 
ustrie stellen, wird sich in nächster Zeit ein neues gesellen, 
das durch die Ontario Power Co. in Niagara Falls, O., errichtet 
wird. 2 km oberhalb des eigentlichen Niagara-Falles wird das 
Wasser auf der kanadischen Seite dem Fluß entnommen und 
mit wenig Gefälle auf der den Fall umgebenden Hochebene 
durch 3 im Erdboden verlegte genietete Röhren von 5,5 m 
lichter Weite bis gegenüber der Stadt Niagara Falls geführt, 
wo am Fuß der hohen steilen Ufer das Kraftwerk liegt. Die 
Enden dieser Leitung sind als offene Steigrohre mit Ueberfall 
ausgebildet, was insofern von größter Wichtigkeit ist, als das 
Wasser mit einer Geschwindigkeit bis zu 5 m durch die Rohre 
getrieben wird und dabei Drucksteigerungen in einer geschlos- 
senen Leitung sehr gefährliche Folgen haben würden. Von 
jedem Hauptrohre zweigen 6 Leitungen von 2,75 m lichter 
Weite ab, die, zu je zweien in einem Stollen gelagert, das 
felsige Ufer unter etwa 45° durchschneiden und in dem am 
Flußufer liegenden Kraftwerk je eine Turbine speisen, die mit 
einer Dynamo KPDS ist. 

Der erste Ausbau erstreckt sich auf 3 Maschinensktze. 
deren Turbinen von der Firma J. M. Voith in Heidenbeim 
a/Brenz, Württemberg, geliefert werden. Es sind Francis-Dop- 
pelspiralturbinen mit liegender Achse, die bei einem effek- 
tiven Gefälle von 53,4 m, einem Wasserverbrauch von rd. 
20 cbm/sk und 187,5 Uml./min je 11390 PS leisten und damit 
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Fig. 1% Bogenbrücke über die Manhattan Avenue. 
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die stärksten bis jetzt gebauten Wassermotoren sein dürften. 
Ihre achsiale Länge beträgt rd. 9,5 m, die größte Breite rd. 6 m. 
Nach dem jetzigen Entwurf soll die voll ausgebaute Anlage 
18 derartige Maschinensätze erhalten. 


Mit der Einführung ,der elektrischen Schleppschiffahrt 
auf dem Miami- und Erie-Kanal ist die erste mit Drehstrom 
betriebene Anlage dieser Art in Amerika in Betrieb gekom- 
men. Der Kanal verbindet Cineinnati über Dayton und 
Toledo mit dem Erie-See; er hat eine Gesamtlänge von rd. 
360 km, eine Tiefe von 1, 22 bis 1,83 m und eine Breite von 
12,2 bis 18,3 m. Der elektrische Schleppzug ist auf einer 
Strecke von 110 km eingerichtet. Neben dem Leinpfad ist 
eine eingleisige Strecke für die elektrischen Lokomotiven an- 
gelegt; diese sind Baldwin-Westinghouse-Lokomotiven von 
20 t Eigengewicht und haben zwei Motoren von je 80 PS, die für 
200voltigen Dreh- 
strom gewickelt 
sind. Der Strom 
wird einer Freilei- 
tung mit 1100 V 
entnommen und 
durch Transforma- 
toren, die auf der 
Lokomotive unter- 
gebracht sind, auf 
200 V gebracht. 

Die Freileitung 
erhält Strom von 

Unterstationen, ' 
die etwa 20 km 
voneinander ent- 
fernt sind und 

mit Drehstrom 
von 33000 V von 
einer Haupt- Un- 

terstation bei 
Spring Grove ge- 

speist werden. 
Die Haupt- Unter- 
station wiederum 
erhält von dem 

Kraftwerk der 
CincinnatiGas and 
Electrice Co. Zwei- 
phasen - Wechsel- 
strom mit 4000 V. 
In Spring Grove 
wird der Wechsel- 
strom zunächst auf 
400 V Spannung 
gebracht und in 
einem Drehumfor- 
mer von 300 KW 
Drehstrom von 390 V erzeugt, der in Transformatoren auf 
33000 V für die Speiseleitungen gebracht wird. Jede Lo- 
komotive vermag 5 bis 7 Kanalschiffe zu ziehen. Sie hat 
zwei Motoren; die Schaltung ist so eingerichtet, daß man 
sowohl mit beiden als auch mit einem Motor allein fahren kann. 
(Scientific American 5. September 1903 S. 162) 


Im Zuge eines eisernen Viaduktes von rd. 670 m Gesamt- 
linge, mittels dessen drei Gleise der New York Rapid 
Transit Railway»nach Westen geführt werden, ist kürzlich 
eine Zweigelenk-Bogenbrücke von 5l m Spannweite über der 
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Fig. 2, Aufstellung der Bogenbrücke. 


Manhattan Avenue errichtet 
worden!), bei der die Art der. 
Aufstellung Beachtung ver- 
dient. Die Brücke, deren Kon- 
struktion im wesentlichen 
aus Fig. 1 ersichtlich ist, ent- 
hält drei parabolische Fach- 
werkträger von rd. 12,2 m 
freier Höhe, die in 7,5 m Ab- 
stand voneinander auf geneig- 
ten, von Granitblöcken getra- 
genen Lagerstühlen aus Guß- 
eisen ruhen und durch Quer- 
verbände in verschiedener 
Richtung so versteift sind, daß 
sie oben genügend großen 
Raum für eine gerade über 
der Brückenöffnung angeord- 
nete Haltestelle bieten. Ur- 
sprünglich hatte man beab- 
sichtigt, jeden der Bogenträger in zwei Teilen ungefähr 
30 m voneinander entfernt auf dem Boden längs des Via- 
duktes zusammenzubauen, um eine Störung des Verkehrs in 
der sehr belebten Straße zu vermeiden. Die beiden Bogen- 
hälften sollten zwischen den schon vorher aufgestellten Brücken- 
türmen mit Hülfe von fahrbaren Scherenkranen, deren man sich 
beim Bau der Brücke ganz allgemein bediente, in ihre Wider- 
lager eingebaut und so gehalten werden, daß sie an ihren 
Scheitelenden miteinander vernietet werden könnten. Indessen 
ergab sich, daß abgesehen von den großen Belastungen, denen 
hierbei die Krane ausgesetztsworden wären, die Lange der 
Kranausleger nicht genügte. Man wäre daher gendtigt:ge- 
wesen, ein besonderes Lehrgerüst neben jedem Brückenturm 
anzuordnen, um die Krane gegen die Brückenöfinung hin 
über die Pfeiler hinaus verschieben zu können. Um diese 
Schwierigkeit zu umgehen, wurde jeder Bogenträger an- 
statt in zwei in 4 
Stücke geteilt, von 
denen die beiden 
Endstücke zuerst 
eingebaut und so- 
wohl von Streben 
gestützt, als auch 
an den Brücken- 
türmen mit.Ketten 
4 08 wur- 
den. Die Scheren- 
krane wurden als- 
dann mit längeren 

und "stärkeren 
Auslegern ver- 
sehen. Die mitt- 
leren Teile jedes 
Brückenträgers 
wurden nunmehr 
in der Richtung 
der Brücke : auf 
der Straße zusam- 
mengelegt, im 
Scheitel verbun- 
den und an jedem 
Ende mit dem 
Kran so gehoben, 
daß sie in die 
Oeffnung zwischen 
den beiden Fnd- 
teilen eingesetzt 
und dort vernietot 
werden konnten; 
8. Fig. 2. Dieser 
Vorgang machte 
eine Absperrung 
der Straße aut un- 
gefähr eine Stun- 
de erforderlich. Der Bau der ganzen Brückenüberführung, 
der auf diese Weise ohne Lehrgerüst bewerkstelligt werden 
konnte, erforderte bei Verwendung von 30 bis 40 Arbeitern 
bloß zwei Wochen. 


Wir berichteten vor einiger Zeit an dem Beispiel der Urft- 
Talsperre), wie man im Westen Deutschlands bemüht ist, 


1) Engineering Record 8. August 1903; Engineering News 19 
Februar 1903. 
2) Z. 1908 S. 688. 
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durch den Bau größerer Stauwerke die Schäden der Hoch- 
fluten von Gebirgsflüssen einzudämmen. Durch das Hoch- 
wasser-Schutzgesetz für die Provinz Schlesien sind nun auch 
für den Osten drei größere Stauanlagen vorgesehen, von denen 
als erste die von Prof. Intze entworfene Talsperre bei Mark- 
lissa im Queistal ausgeführt wird. Die Arbeiten sind im 
Oktober 1901 begonnen worden und sollen im Herbst 1904 voll- 
endet sein. Die Staumauer, durch die ein Becken von 15 Mill. 
cbm Inhalt bei größter Füllung geschaffen wird, hat 45 m 
größte Höhe, von der festen Felssohle an gerechnet, etwa 40 m 
8 Sohlenbreite und ist mit 125 m Halbmesser gekrümmt. 

ie wird aus Gneis-Bruchsteinen in Traß mörtel hergestellt, 
ihre Wasserseite mit Zementmörtel geputzt und mit Asphalt 
gestrichen. Das Stauwerk soll durch eine Wasserkraftanlage 
ausgenutzt werden, zu welchem Zwecke der Wasserinhalt des 
Beckens ständig auf 5 Mill. ebm erhalten wird. Das Kraft- 
werk wird zunächst mit drei 500 pferdigen Turbinen ausge- 
rüstet, denen das Wasser durch zwei Robrleitungen von 1100 mm 
Dmr. zugeführt wird. Außer dieser Talsperre soll eine wei- 
tere bei Mauer am Bober mit 50 Mill. ebm und eine dritte mit 
2,5 Mill. ebm bei Buchwald, ebenfalls im Bobertal, errichtet 
worden. (Deutsche Bauzeitung 14. Okt. 1903) 


| 


Geehrte Redaktion! 


Ich glaube im Interesse aller Fachgenossen, die Lust ha- 
ben, nach den Vereinigten Staaten zu kommen, um da 
eine Stelle zu suchen, zu handeln, wenn ich darauf auf- 
merksam mache, daß gegenwärtig für Techniker sehr 
ungünstige Zeiten gekommen sind. Es gibt heute sehr 
viele stellensuchende Ingenieure: Amerikaner und Europäer; 
an vielen Orten werden Leute entlassen, und das dürfte in 
späterer Zeit noch viel schlimmer werden. So wurde bei- 
spielsweise in Buffalo kürzlich in 2 Werken an einem Tage 
75 Technikern gekündigt, und wie man hört, werden noch 
andere an die Reihe kommen. Bei solchen Ereignissen trifft 
es häufig die Ausländer zuerst; außerdem werden durch den 

roßen Wettbewerb die Gehälter der Konstrukteure sehr ge- 
rückt. 

Ich möchte daher jeden deutschen Ingenieur davor war- 
nen, nach den Vereinigten Staaten zu kommen, um Arbeit zu 
suchen, solange nicht ein besserer Zustand eingetreten ist. 


Buffalo, 23. September 1903. 
Hochachtend 
Franz Torkar, 
Ingenieur der Lackawanna Steel Co. 


Patentbericht. 


Kl. 14. Ir. 143619. Ventilsteuerung für Lokomotiven. E. Pielock, 
Berlin. Efnila8ventil a und Auslaßventil 6 sind durch Hohl- und 
pN Volispindel 7, e am Rohrfortsatze d des 

DER, geweinsamen Sitzkörpers c geführt und 
ea mit drehbaren Hubscheiben k, m verbunden. 


` 


A SY Diese sind mit Schraubenflächen v und 
Tr Hp . x totem Gange w sowie mit einer gemein- 
! = „ samen Schließ feder n versehen und wer- 
N den. auf den festen Gegenscheiben k, m, 
2 mA PAN hin- und hergedreht durch eine von der 
Ne Al AY Außensteuerung mit veränderbarem Aus- 


7 schlage bewegte Stange o, deren bei s 
| geführter Kreuzkopf p durch Lenkstan- 
2 rl \ gen r mit den Armen q verbunden ist. 


i W Eine Drehung in der Pfeilrichtung öffnet 


a, läßt aber ö (wegen w) geschlossen; 
umgekehrt bei entgegengesetzter Dri hung. 
Kl. 47. Ir. 148479. Pufferfeder. The 


Westinghouse Brake Co., London. Die 
zusammenhängende Schraubenfeder f steht mittels 
schräger Flächen fı, fs in Reibungseingriff mit 
den entsprechenden Fiächen 71, 12 einzelner 
Reibringe r, sodaß die Arbeit der zusammen- 
drückenden Kraft ganz oder größtenteils durch 
Reibung verzebrt wird. Zu den äußeren Reib- 
ringen r können noch innere i hinzutreten. Zur 
Aufnahme kleiner Kräfte wird ein toter Gang 
zwischen f und r oder eine besondere Puffer- 
fedor angeordnet. 


It A 


| 
| 


| 


| 


| 
| 
| 
l 
| 
| 
| 
| 
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P, PI 


Kl. 60. Wr. 143582 und Zusatz Nr. 148683. Achsenregler. O. 
F. O. Recke, Rheydt bei Düsseldorf. Die Schwunggewichte 9, pi 
bilden die mittleren Glieder der Parallelogramme efhk und ef, kıkı 
zwischen der Steuerwelle e und dem Ge- 
häuse m, sodaß m beim Ausschlagen von 
gti um den Winkel fen zurückbleibt und 
somit durch Trägheitswirkung die Stellkraft 
vergrößert wird. Dabei werden g, gi gegen 
m parall:] geführt, und ihre Schwerpunkte 
I, Ii beschreiben in m flache Bogen, die mit 
den Radien en fast zusammenfallen, sodaß 
gg: von den an m befestigten Federn 
unmittelbar belastet werden können. 
Das Steuerexzenter a mit seiner Gegen- 
gewichte cheibe t ist bei a in m gelagert und 
wird von dem an e befestigten Arme ef durch Gleitstück und Schleife 
verstellt. Nach dem Zusatzpatente tind nicht die Glieder FX, /i Ai, 
sondern kh, xi hi zu Schwunggewichten ausgebildet; 
diese werden also nicht gegen m, sondern gegen e 
parallel geführt, und ihre Schwerpunkte sind dem- 
gemäß durch Federn belastet, die an festen Armen 
der Steuerwelle e ibre Stützpunkte finden. 


Kl, 87. Nr. 143080. Schlagwerkzeug. K. Ja- 
nisch, Berlin. Beim Drehen der Kurbel f hebt 
die Kurve g mittels Zapfens k den Schlagbolzen 5 
und spannt die Feder , dann wird k vom radialen 
Teile h freigegeben, und 6 vollführt einen Schlag 
auf die zum Einspannen eines Werkzeuges (Stein- 
bohrers) dienende Muffe p. 


Zuschriften an die Redaktion. 


(Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion.) 


Die Hochdruck-Dampfrohrleitungen auf der Ausstellung 
in Düsseldorf. 


Von der Düsseldorfer Ausstellungsleitung ist mir zu der 
in Nr. 33 und 34 dieser Zeitschrift erschienenen Abhandlung 
über die Hochdruck Dampfrohrleitungen auf der Ausstellung 
in Düsseldorf eine Mitteilung zugegangen, nach der ich ein- 
zelne Ausführungen wia folgt berichtigen und ergänzen kann: 


1) Die gesamten technischen Anlagen der Ausstellung 
unterstanden dem Vorstande der technischen Leitung, Hrn. 
Oberingenieur Dücker in Düsseldorf, und die Ausarbeitung 
der Pläne für die maschinellen Anlagen einschließlich der 
Rohrleitung erfolgte durch Hrn. Oberingenieur Estner in 
Dortmund, dem für die Einzelausführung der Leitung Hr. 
Ingenieur Stolte unterstellt war. Die Firma Fr. Seiffert 
& Co. in Berlin hat in dankenswerter Weise ihre reichen Er- 
fahrungen zur Verfügung gestellt und die Anlage ausgeführt. 


2) An der Lieferung der Rohrleitung waren folgende 
Firmen beteiligt: 


a) Gebr. Reuling in Mannheim; diese Firma hat das 


| 
i 


weitestgehende Entgerenkommen durch Gratislieferung des 
größten Teiles der Ärmaturen gezeigt. 


b) Die Rohrbruchventile wurden von Dreyer, Rosen- 
kranz & Droop in Hannover geliefert. 


c) An der Gratislieferung der Isolation waren beteiligt: 
a) die Deutsche Asbestgesellschaft in Duisburg, 
5) Julius Kothe in Köln-Deutz, 
y) die Aachener Tonwaren-Atien gesellschaft 
Forst 
ò) Wilhelm Kempchen sen. in Oberhausen. 


d) Die Verbindungsschrauben für alle Flanschverbindun- 
gen lieferte Otto Kötter in Barmen. 

e) Die Kondensationstöpfe lieferte die Firma Klein, 
Schanzlin & Becker, Frankenthal. 

f) Die Blake-Pumpen-Compagnie hatte eine Konden- 
satpumpe aufgestellt, welche mit der Pumpe der Worthington- 
Gesellschaft zur Entwässerung der großen Vakuumleitung 
diente. 


Karlsruhe, 5. Oktober 1903. Stahl, Baurat. 
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. Tafel 24 und 25) 


Der Doppelschrauben-Kabeldampfer »Stenban«, 


erbaut von der Stettiner Maschinenbau-A.-G. „Vulcan“ in Stettin-Bredow. 
Von Hermann Hildebrandt, Ingenieur in Stettin. 


(hierzu Tafel 34 und 25) 


Kabeldampfer »Stephan« auf der Ausreise zur Verlegung der ersten Teilstrecke des zweiten deutschen transatlantischen Kabels. 


Anfang Februar 1902 wurde auf Grund eines Preis- 
ausschreibens der Norddeutschen Seekabelwerke, A.-G. 
in Nordenham an der Weser, der Stettiner Maschinenbau- 
A.-G. »Vulean« in Stettin der Bau des zweiten deutschen 
Kabeldampfers übertragen, welcher zunächst zur Legung 
des zweiten deutschen atlantischen Kabels bestimmt ist. 
Die erste Teilstrecke Borkum-Azoren sowie die amerikanische 
Küstenstrecke (107 Seemeilen) der zweiten Teilstrecke Coney- 
Island-Azoren dieses Kabels haben die Norddeutschen See- 
kabelwerke inzwischen schon verlegt, während die zweite 
Teilstrecke Azoren -New York im Sommer nächsten Jahres 


verlegt werden soll. In der am 29. Dezember 1902 von 
Frl. Sydow, der Tochter des Unterstaatssekretärs im Reichs- 
postamt, vollzogenen Taufe erhielt das Schiff den Namen des 
Mannes, der fiir die Entwicklung des internationalen Post- 
und Telegraphenverkehrs von der gröfsten Bedeutung gewe- 
sen ist: »Stephan«. 

Nachdem das Schiff im März d. J. nach vorzüglich ver- 
laufener Probefahrt von den Norddeutschen Seekabelwerken 
übernommen worden ist, seien nachstehend einige Einzel- 
heiten über den bemerkenswerten Bau dieses ersten in Deutsch- 
land hergestellten Kabeldampfers mitgeteilt. Den allgemeinen 
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Entwurf hat der Schiffbaningenieur Joh. Schütte, Bremer- 
haven'), nach den Angaben der Norddeutschen Seekabel- 
werke und auf Grund der Erfahrungen, die er mit dem 
Kabeldampfer »von Podbielski« * und auf verschiedenen 
Studienreisen gesammelt hatte, ausgearbeitet. Die Brutto- 
Kabeltragfähigkeit wurde auf 5000 t festgesetzt. Demgemäls 
erhielt das neue Schiff eine Verdrängung in Seewasser 
von 9825 t bei 7,49 m Tiefgang und folgende Hauptab- 
messungen: 


Liinge zwischen den Loten 116,05 m 
Breite über Spanten 14,63 » 
Seitenhéhe bis zum Spardeck 9,99 » 

» » » Hauptdeck 7,55 » 
Tiefgang beladen . Sr 7,49 » 


Die Geschwindigkeit wurde fiir das vollbeladene Schiff 
auf 11½ Knoten festgesetzt; die indizierte Maschinenleistung 
ergab sich aus den Modellschleppversuchen und den Berech- 
nungen zu 2400 PS. 


Allgemeines. 


Der Dampfer »Stephan«, Tafel 24, ist als Doppel- 
schraubendampfer mit Wellenhosen und Unterwassersteuerung 
entworfen worden, hat einen wagerechten Flachkiel, auf halbe 
Länge Schlingerkiele, einen ausfallenden Vorsteven, ellip- 
tisches Heck, einen sich über die ganze Länge erstreckenden 
Doppelboden und grofse Trimmtanks oberhalb des Doppel- 
bodens zwischen den Wellentunneln und der Aufsenhaut. Die 
Schottenteilung ist in Uebereinstimmung mit den Vorschriften 
der Seeberufsgenossenschaft für Passagierdampfer dieser Gröfse 
ausgeführt worden. Die Materialstärken sind nach den Vor- 
schriften des Germanischen Lloyds für die höchste Klasse der 
Spardeckschifie für lange und atlantische Fahrt bestimmt; 
aufserdem sind besondere Verstärkungen des Hauptdeck- 


stringers an den Stellen angebracht, wo die Kabeltanks. durch 


das Deck hindurchreichen. Die Schotten sind derart kon- 
struiert, dafs sie einseitigem Wasserdruck gut zu widerstehen 
vermögen, und zur wirksamen Erhöhung des Querverbandes 
sind hohe Rahmenspanten teils an jedem fünften, teils an 
jedem vierten Spant angebracht. 


Für den Schiffskörper wie für die Kabeltanks ist bester 
deutscher Siemens-Martin-Stahl nach den Vorschriften des 
Germanischen Lloyds verwendet. 


Da die Brutto-Tragfihigkeit an Kabel 5000t betragen 
sollte, die sich infolge des hohen spezifischen Gewichtes des 
Kabels auf 2770 cbm in 4 Tanks verteilen liefsen, gelang es 
auch, in dem verbleibenden Schiffsraum unter dem Hauptdeck 
die geforderte Kohlenmenge von rd. 700 t aufzunehmen, und 
da ferner nur noch die Wohnräume für die Mannschaft in 
ausreichender Gröfse geschaffen zu werden brauchten, ergab 
sich, dafs als beste Bauart das Spardeckschiff anzusehen sei. 
Es war insbesondere auch darauf Rücksicht zu nehmen, dafs 
dieses Schiff lediglich als Mittel zum Zwecke zu betrachten 
ist; die Anschaffungskosten waren dementsprechend bei bester 
Konstruktion und Arbeit doch möglichst zu beschränken. Das 
Stahlgewicht des Schifiskörpers mufste demnach so niedrig 
wie möglich gehalten werden, und aus diesem Grunde wurde 
von dem Aufbau grofser Deckhäuser, wie sie auf transatlan- 
tischen Passagier- und Frachtdampfern dieser Gröfse üblich 
sind, Abstand genommen. 


Der Dampfer ist als Spitzsegelschoner getakelt. Seine 
beiden aus Stahl gebauten Masten von 27,50 m Länge über 
der beladenen Wasserlinie tragen in starken Konsolen 8 Lade- 
bäume von 9,75 bis 16m Länge, während 2 andere Lade- 
biiume von 9 m Länge an den beiden Ventilatoren vor dem 
mittleren Deckhause befestigt sind, sodafs für Ladezwecke 
zusammen 10 Bäume vorhanden sind. 


Zum Schutze gegen Hitze und Regen kann über den 
freien Teilen des Spardecks ein Sonnensegel angebracht 
werden. 


1) Inzwischen ist Schütte zum Professor an der kgl. Technischen 
Hochschule in Danzig berufen worden. 
2) Z. 1900 S. 733; Engug. 22. Juni 1900. 


Hildebrandt: Der Doppelschrauben-Kabeldampfer Stephan. 
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Decks und Aufbauten. 
Der Dampfer hat die folgenden Decks: 


ein Teil-Zwischendeck vorn, 

ein über die ganze Länge sich erstreckendes Hauptdeck, 
ein Spardeck, 

ein 37 m langes Bootsdeck mitschiffs und 

ein 15 m langes Bootsdeck hinten. 


Zwischen-, Haupt- und Spardeck bestehen aus Stahl, 
die Bootsdecks hingegen sind im Diagonalbau ausgeführt. 
Sämtliche Decke mit Ausnahme des Zwischendecks sind be- 
plankt, und zwar das Hauptdeck mit 80 mm und 90 mm 
starkem Pitchpine, das Spardeck mit 90 mm starkem Teak- 
holz, die Bootsdecke mit 75 mm starkem Oregon pine. 


Das hintere Bootsdeck hat für die Kabel-Auslegemaschine 
einen grofsen Ausschnitt mit leicht losnehmbarer Kappe aus 
Stahl. Der hintere Aufbau des Spardecks enthält ein 8,70 m 
langes Rauchzimmer, an das sich das Bureau der Kabelinge- 
nieure anschliefst. Mitschiffs steht ein 36 m langes Haus, 
welches Kabelprüfzimmer, Kammern für Fahrgäste, den Maschi- 
nenschacht, 2 grofse Ventilationsschächte für die Kesselräume, 
die Wohnzimmer für die Offiziere sowie mehrere kleinere 
Räume in sich schliefst. Zwei Seitenhäuser enthalten Aborte 
für die Offiziere, Unteroffiziere und Heizer; für die auf dem 
Spardeck wohnenden Offiziere ist hier auch ein Badezimmer 
eingerichtet. 


Besatzung und innere Einrichtung. 


Die Besatzung besteht aus 120 Personen, nämlich dem 
Kapitän, 22 Offizieren einschliefslich des Kabelstabes und 
des Arztes, 23 Unteroffizieren, 21 Heizern, 29 Secleuten, 12 Ka- 
belleuten, 1 Oberkoch, 1 Obersteward, 2 Köchen, 1 Bäcker, 
1 Schlächter und 6 Stewards. 


| Das für den Kapitän auf dem Bootsdeck errichtete Haus 
enthält für dessen ausschliefslichen Gebrauch einen grofsen 


. Salon, ein geräumiges Schlafzimmer und ein getrennt von den 


Wohnräumen, aber vollständig geschützt liegendes Badezim- 
mer. Es ist ferner darauf Rücksicht genommen, dafs der 
Kapitän auf einer völlig geschützten Treppe aus seinen Wohn- 
zimmern in das darüber gelegene Karten- und Steuerhaus ge- 
langen kann. 


Die Schifisoffiziere haben, wie bereits erwähnt, in dem 
vorderen Teile des Mittelhauses auf dem Spardeck sehr ve- 
räumige Kammern zu ihrer Verfügung. Die zugehörigen 
Aborte und das Badezimmer befinden sich in dem Steuer- 
bord-Seitenhause. 


Die Kabel- und Elektroingenieure sowie der Arzt be- 
wohnen im hinteren Teile des Hauptdecks geräumige Zimmer; 
hier befindet sich auch der für 18 Personen eingerichtete 
Speisesaal, der ebenso wie das Rauchzimmer auf dem Spar- 
deck durch ein grofses Oberlicht erleuchtet und gelüftet wird. 


Das Rauchzimmer ist mit dem Vorplatz des Speisesaales 


durch eine Freitreppe verbunden und so eingerichtet, dafs 
darin für 10 Personen gedeckt werden kann. Es hat eben- 
so wie die Räume des Kapitäns grofse viereckige Metallfenster 
mit Patentverschlufs. Auf der Backbordseite befindet sich 
dem Speisesaal gegenüber die Pantry mit Abwasch, während 
auf der Steuerbordseite 2 Badezimmer und 2 Aborte für Fahr- 
gäste, Ingenieure und Offiziere untergebracht sind. Die 
Zimmer für das Maschinenpersonal sind im mittleren Teile 
des Hauptdecks auf Steuerbord angeordnet und in gleicher 
Weise wie die übrigen Offizierskammern ausgestattet. Zu 
ihnen gehört das auf dieser Seite gelegene Badezimmer mit 
Abort. Ä 


In diesem Teile des Hauptdecks liegt an Backbord die 
grolse, geschmackvoll ausgestattete Messe mit Anrichteraum. 
ferner die Zimmer für das Hülfspersonal der Kabel- und 
Elektroingenieure sowie für den Oberkoch und den Ober- 
steward. Hieran schliefsen sich dann Kammern für Heizer, 
Schmierer, Proviantstewards, Lampenwärter, Lagermeister, 
Bäcker, Köche, Schl&chter. Es ist hier ferner das Heizer- 
bad derart eingebaut, dafs die Heizer aus den Heizr&umen 
hineingelangen können, ohne über das freie Deck zu 
gehen. 


Band 47. Nr. 44. 


81. Oktober 1908. 


Grofs und luftig ist das an Steuerbord gelegene Lazarett, 
das mit 4 Betten, einem Operationstisch, Geräteschrank usw. 


ausgestattet ist. 


Im vorderen Teile des Hauptdecks sind die Wohnräume 
der Kabellöter, Kabelvorleute, Stewards und Matrosen nebst 
den erforderlichen Waschräumen und Aborten untergebracht. 


Für Fahrgäste 
sind neben dem 
Prüfzimmer im 
mittleren Hause 
auf dem Spardeck 
2 Kammern zu je 
2 Betten vorge- 
sehen; 2 weitere 
Kammern zu je 
2 Betten befinden 
sich im hinteren 
Teile des Haupt- 
decks. Sämtliche 
Wohnränme sind 
nicht nur geräu- 
mig und vorzüg- 
lich gelüftet, son- 
dern auch vor- 
trefflich ausgestat- 
tet und gewähren 
so dem Personal 
reichlichste Be- 
quemlichkeit. 


Proviant- 
räume, Kühl- 
anlage und 
Frischwasser- 
versorgung. 


In Rücksicht 
auf die oft Monate 
währenden Reisen 
sind grofse Pro- 
vianträume vorge- 
sehen. Aufser den 
Lagerräumen für 

trockenen und 
nassen Proviant 
im Vorschiff be- 
finden sich beson- 
dere, zweckmälsig 
eingerichtete und 
gut zugängliche 
Keller für die son- 
stigen Proviant- 
arten im Hinter- 
schiff. In zwei 
Geschossen sind 
hier Abteilungen 

für Konserven, 
Grützen,Graupen, 
Mehl, Wein, Brot 
und die Proviant- 
ausgabe, ein 50 
cbm grofser Kühl- 
raum für Fleisch, 

Geflügel, Käse, 
Eier und Butter 
und endlich ein 
Raum für Fafsbier 
und Natureis un- 
tergebracht. Mit 


künstlicher Kühlung sind die Räume für Fleisch, ‚Geflügel, 
Käse, Butter und Eier versehen. Zu diesem Zweck ist in 
dem Raume hinter den Hauptmaschinen eine Kaltluftma- 
schine mit Laugenleitung, Bauart Haubold-Chemnitz, auf- 


gestellt. 


Alle Provianträume sind aufs beste gelüftet. Die Kartoffel- 
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keller, bei denen dies bekanntlich besonders wichtig ist, sind 
zu dem Zweck auf das hintere Hauptdeck backbords verlegt 


und mit Fenstern von 305 mm Glasdurchmesser und Deck- 


Keller beträgt 23 cbm. 


Fig. 1. 


Verlegung des Kabels und hinterer Teil des Spardecks mit der Auslegemaschine. 


1) vergl. Z. 1900 S. 788 r. Sp. 


ventilatoren versehen. Der Inhalt der mit Holz verkleideten 


An Frischwasser vermag der »Stephan« 262 cbm mitzu- 


nehmen. Hiervon 
sind 116 cbm Kes- 
selspeisewasser in 
Doppelboden- 
Tanks vorn unter- 
gebracht. Der Rest 
von 146 cbm ist 
Trinkwasser, wo- 
von der Doppel- 
boden-Tank hin- 
ten 92cbm enthält, 
während die Ka- 
beltank-Kegel?) 
zusammen 54 cbm 
aufnehmen. Die 
Leitungen der 
Frischwasser- und 
Ballasttanks sind 
untereinander ver- 
bunden. 

An Pumpen 
für Frischwasser 
sind vorhanden: 
1 Duplex- Dampf- 
pumpe von 4 cbm 
stündlicher Lei- 
stung und 2 Hand- 
pumpen, von de- 
nen die eine vom 
Spardeck aus be- 

triebon werden 
kann. Das Druck- 
rohr der Frisch- 
wasserpumpen, 
welches gleichzei- 
tig als Verteilrohr 
mit kleinen Ab- 
zweigungen nach 
den Verbrauchs- 
stellen versehen 
ist, mündet von 
unten in einen 
Frischwassertank 
von 1000 ltr In- 
halt, der oberhalb 
der Kommando- 
briicke hinter dem 
Steuerhause auf- 
gestellt ist. Sämt- 
liche Frischwas- 
serleitungen sind 
frostsicher verlegt 
und die Hähne 
an leicht zugäng- 
lichen Stellen des 
Decks eingebaut. 
Ferner ist ein 
Destillierapparat 
mit Kohlenfilter 
von 10 ebm Leoi- 
stung in 24 st bei 
3 at Dampfspan- 
nung vorgesehen. 


Sicherheitsvorkehrungen. 
1) Wasserdichtigkeit und Pumpen. 


Acht bis zum Spardeck reichende Querschotte teilen das 
Schiffsinnere oberhalb des Doppelbodens in 9 wasserdichte 
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Abteilungen, von denen jede einschliefslich der Kabeltanks 
und -kegel durch Maschinenpumpen gelenzt werden kann. 
Der Doppelboden enthält 16 wasserdichte Zellen und vermag 
aufser den bereits erwähnten 208 cbm Frischwasser 703 t 
Ballastwasser aufzunehmen. Für den Doppelboden dienen 2 


Dampf-Ballastpumpen, jede von 150 cbm stündlicher Leistungs- 


fähigkeit, die im Maschinenraum aufgestellt sind. 


Für Feuerlösch- und sonstige Zwecke sind, aufser einer 
Dampfpumpe von 100 cbm stündlicher Leistung im Maschinen- 
raum, auf dem Spardeck 2 grofse Navy-Pumpen (Stones Patent 
neuester Bauart) für Handbetrieb vorhanden, die auch von 
den Dampfwinden aus betrieben werden können. Für die 
Vorpiek ist eine kleine Handpumpe und für leichteren Dienst 
noch eine kleine transportable Druckpumpe mit Saugeschlauch 
vorgesehen. 


2) Bootausrüstung. 


Die Bootausrüstung entspricht den Vorschriften der See- 
berufsgenossenschaft und umfalst: 


1 Dampfbarkasse von 11 m Länge aus Mahagoni, diago- 
nal gebaut, mit einem Schütte-Kessel von 13,25 qm Heizfläche. 
Die Maschine von 35 PS vermag dem Fahrzeug 8 Knoten 
Geschwindigkeit zu erteilen); 

2 Francis-Patentboote von 9,14 m Länge; 

2 Mahagoni-Arbeitsboote von 9, 14 m Länge, diagonal ge- 
baut und mit kupfernen Luftkasten versehen; 

1 Eichenboot von 6,10 m Länge für den Fallapparat; 

1 Dinghy, 
zusammen also 7 Fahrzeuge. 

Ferner sind die nach Vorschrift der Seeberufsgenossen- 
schaft erforderlichen Korkwesten vorhanden. 


3) Steuerung, Kommando- und Signal- 
vorrichtungen. 


Das Unterwasserruder von 15,44 qm Fläche besteht gleich- 
wie die Wellenböcke und der Hintersteven aus einem Stahl- 
gußstück (von Haniel & Lueg in Düsseldorf), zwischen dessen 
Arme die Ruderplatte von 28 mm Stärke eingeschoben ist. 
Die 3 Ruderzapfen bestehen aus Stahl und sind mit Metall- 
büchsen umkleidet, die Einsätze der Ruderösen aus Weils- 
metall. In 40 sk kann das Ruder von hart Backbord nach 
hart Steuerbord gelegt werden. Die Dampfrudermaschine 
ist nach der bewährten Bauart von Brown Brothers & Co. 
von C. Hoppe-Gebauer-Berlin geliefert; sie besitzt Telemotor- 
leitung von der Kommandobrücke und kann aufserdem im 
Notfall mittels dreier grofser Handräder betätigt werden. Der 
Stenerraum ist durch eine Telegraphenleitung mit der Kom- 
mandobrücke verbunden und mit der erforderlichen Kompals- 
ausrüstung versehen. 

Oberhalb des Wohnhauses für den Kapitän befindet sich 
die grofse Kommandobrücke mit dem Steuer- und Kartenhause. 
Dieses ist ganz in der auf den deutschen Schnelldampfern 
üblichen Art erbaut, hat vorn 5 grofse viereckige Fenster 
und ist ausgestattet mit allen Kompassen und sonstigen Ein- 
richtungen, die zur Führung eines derartigen Dampfers cr- 
forderlich sind. Die gesamte Ausstattung des Schiffes mit 
Kommando- und Signaleinrichtungen gliedert sich in die 
Gruppen: mechanische Telegraphen, elektrische Telegraphen, 
lautsprechende Telephone, gewöhnliche Telephone, Umdre- 
hungsanzeiger, Signallaternen und Scheinwerfer, elektrische 
Klingelleitungen und Sprachrohre. 


Die 5 mechanischen Telegraphen sind wie folgt verteilt: 


1 Maschinentelegraph, Doppelapparat mit Rückantwort 
zu den beiden Hauptmaschinen; 

1 Docktelegraph zum hinteren Bootsdeck mit Rückant- 
wort, an Backbord aufserhalb des Steuerhauses auf der Kom- 
mandobrücke aufgestellt; 

1 Steuertelegraph zum Unterwasser-Steuerraum mit selbst- 
titigem Ruderanzeiger und Rückantwort, im Steuerhause auf 
der Brücke aufgestellt; 

1 Maschinentelegraph, Doppelapparat mit Rückantwort 
von der hinteren Kabelmaschine zu den beiden Hauptma- 
schinen; 


1) Vergl. Z. 1903 S. 1481. 
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1 gleicher Telegraph von der vorderen Kabelmaschine 
zu den beiden Hauptmaschinen. 


Die beiden elektrischen Telegraphen sind Doppelappa- 
rate mit Gleichstrom (von den Siemens-Schuckert-Werken) 
und Rückantwort, je einer bei der hinteren und der vorderen 
Kabelmaschine aufgestellt, mit Leitung nach der Kommando- 
brücke. Bei jeder Kabelmaschine ist ferner ein elektrisch 
betätigter Ruderanzeiger angebracht. 

Die 4 lautsprechenden Telephone befinden sich im 
Steuerhause, im Hauptmaschinenraum und bei den Kabel- 
maschinen. | 

Die 5 gewöhnlichen Telephone sind im Steuerhause, im 
Prüfzimmer, im hinteren Bureau der Kabelingenieure und in 
den beiden Kabel-Anlegerhäuschen auf dem Spar- und dem 
Hauptdeck aufgestellt. 

5 mechanisch betriebene Umdrehungsanzeiger sind wie 
folgt verteilt: je zwei für die beiden Hauptmaschinen auf 
der Kommandobrücke und im hinteren Kabelingenieurbureau, 
einer für die hintere Kabelwinde im Kabelingenieurbureau. 


Elektrische Klingelleitung ist in grofsem Umfange vor- 
gesehen; daneben sind die verschiedenen Arbeitsräume nnter- 
einander und mit der Brücke durch Sprachrohre verbunden. 


Die elektrischen Signallaternen haben Lampen von 
25 NK Stärke; aufserdem sind zum Kabellegen Kugellaternen, 
gleichfalls elektrische Lampen enthaltend, vorhanden. 

Der Schuckertsche Scheinwerfer mit Doppelstreuer von 
75 em Spiegeldurchmesser ist auf der Decke des Stenerhauses 
beweglich angebracht. 


Beleuchtung. 


Die elektrische Anlage ist, abgesehen von den erwähn- 
ten Signallaternen und dem Scheinwerfer, zur Versorgung 
von 350 Glühlampen eingerichtet. Zu diesem Zwecke sind 
2 Dampfdynamos im Maschinenraum aufgestellt, von denen 
jede 300 Amp bei 100 V leistet und die ganze Anlage zu 
speisen vermag. Auf Deck sind 6 Sonnenbrenner mit je 
4 Lampen von 25 NK zweckmäfsig verteilt. Jeder Kabel- 
tank ist durch 6 Glühlampen erleuchtet, während für die 
Laderäume und Bunker tragbare elektrische Lampen vor- 
handen sind. 

Die Notbeleuchtung besteht aus Petroleumlampen und 
Kerzen sowie Oellampen für die Maschinen. 


Deckausrüstung. 


Die Deckausrüstung umfafst 1 Dampfankerspill, 2 Dampf- 
gangspille vorn, 1 Dampfgangspill hinten, 4 Dampfladewin- 
den mit einfachem Vorgelege für 3 t Hebekraft, von denen 
die vorderste und die hinterste mit einer verlängerten Welle 
für Verholzwecke ausgestattet und ınit dem Antrieb für die 
beiden Stones-Pumpen versehen sind, 1 Buganker (Patent 
Hall), 1 Warpanker und 1 Stromanker (Patent Trottmann). 


Einrichtung zum Kabellegen. 


Zur Aufnahme des Kabels dienen 4 zylindrische Tanks 
mit einem Gesamtinhalt von 2770 cbm und folgenden Ab- 
messungen: 


Dmr Höbe 
m m 
Tank I o so 8 0 a e aa Oe a 11 | 6,515 
s TIE: e g u RE u A Mae. 13,20 6,015 
s OE ee aa a 13 6,315 
>». IV o wo ee ee 11,20 | 6,315 


Alle Tanks haben feste Kegel. Die Böden sind zemen- 
tiert, mit den Anschlüssen für die Ballastleitung versehen, 
und in 165 mm Abstand mit einem Holzbelag von 75 mm 
Stärke überdeckt. Die Kegel dienen, wie schon erwähnt, 
zur Aufnahme von Trinkwasser. 


Um das Kabel beim Auslaufen aus den Tanks vor Be- 
schädigung zu schützen, hat jeder Kabeltank 3 Schutzringe 
(Krinolinen) erhalten. Die Wände der Kabeltanks sind innen 
vollständig glatt und an 3 Stellen mit Steiglöchern versehen. 


Zum Auslegen des Kabels dient die hinten auf dem Spar- 
deck backbords aufgestellte Maschine, s. Fig. 1, die von einer 
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Dampfwinde aus angetrieben wird; sie hat neben der grofsen 
Trommel kräftige Bremsen, welche durch Federn und Gewichte 
betätigt werden, und verstellbare Reiterscheiben, über die das 
Kabel mit sanftem Druck geführt wird. Das Kabel gelangt 
aus den Tanks durch Leitösen, Leitaugen und Leitrollen 
zu der Auslegemaschine, über deren Trommel es mit 3 Win- 
dungen läuft, um nicht abzugleiten. Von hier aus wird 
es zur Heckrolle geleitet, die auf einem starken Konsol 
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Kabelleitösen in den Luken der Kabeltanks; 

Leitaugen und Leitrollen auf dem Spardeck, die dreh- 
bar auf gulseisernen Sockeln befestigt sind; 

Kabelbelegklampen, 6 vorn und 3 hinten; 

Reiterscheiben für die vordere Aufholmaschine; 

3 Dynamometer mit je 2 Führungsscheiben aus Gufseisen; 

2 Davits bei den vorderen Kabelscheiben für Pilzkopf- 
und Suchanker. 


Fig. 3 Lio 6. Steuerbord-Schiffsschraube. 
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aufserhalb des Schiffes befestigt und deren Rille LJ-formig 
gestaltet ist. Um den Zug in dem ablaufenden Kabel zu 
messen, ist zwischen der Auslegemaschine und der Heck- 
rolle ein Dynamometer aufgestellt. Gegenüber der Auslege- 
maschine steht an Steuerbord eine sinnreich konstruierte Vor- 
richtung, mit der das Verhältnis zwischen ausgelegtem Kabel 
und durchlaufener Wegstrecke kontrolliert wird. 


Zur Uebernahme des neuen Kabels und zur Ausführung 
von Ausbesserungen an schon verlegten Kabeln dient die im 
Hauptdeck vorn stehende Kabelaufholwinde, s. Fig. 2, die mit 
ihren Trommeln durch das Spardeck reicht. Während die hin- 
teren Winde lediglich für kurze Zeit jedesmal beim Beginn 
der Arbeiten eines Antriebes bedarf, mufs die vordere Winde 


als Motorwinde konstruiert sein. Sie ist eine gekuppelte 


Doppel-Dampfwinde mit 2 Trommeln, gefrästen Zahnrädern 
und Bremsscheiben. Die Schnecken- und Zahnradgetriebe 
gestatten verschiedene Geschwindigkeiten. Jede Winde ist 
mit einer Zwillingsmaschine versehen, die durch Kesseldampf 
betrieben wird. Dic Steuerung und der ganze Betrieb der 
Winden geschieht durch Hebelübertragung vom Spardeck 
aus. Das Kabel wird von 3 Bugscheiben, die auf kräftigen 
Konsolen gelagert sind, aufgenommen (s. Fig. 2). Die mitt- 
lere Scheibe hat eine LI- förmige, die seitlichen V-förmige 
Rillen. Zwischen der Aufholmaschine und den Bugscheiben 
sind 2 Dynamometer gleicher Bauart wie das hintere auf- 
gestellt. 

Die gesamte Deckausrüstung für das Kabellegen umfafst: 

3 Bugscheiben und 1 Heckscheibe aus Stahlgufs. Die 
Scheiben haben Metallbüchsen und drehen sich auf den 
Wellen. Sie sind mit Stauffer-Schmierung versehen und so 
gelagert, dafs jede einzelne Scheibe bequem herausgenommen 
werden kann, ohne die andern entfernen zu müssen; 


von vorn gesehen 


austretende Kante 


Das Kabel gelangt aus den Tanken 
durch 4 Luken im Spardeck an Deck 
und wird auf der Backbordseite entlang 
geführt. 


An Arbeitsräumen für die Kabel- 
und Elektroingenieure sind ein Bureau 
und ein Prüfzimmer vorhanden. Letzte- 
res schliefst eine Kammer zur Aufstel- 
lung der Akkumulatoren in sich. Die 
Bureaus sind mit Mefsgeräten und grofsen 
Kartentischen ausgestattet. Auf dem Spar- 
deck hinten und auf dem Hauptdeck vorn 
befinden sich kleine Kabel-Anlegerhäus- 
chen. 


Hauptmaschinen. 


Die beiden Dreifach-Expansionsma- 
schinen, Taf. 25, haben folgende Abmessungen und Ver- 
hältnisse: 


Dmr. des Hochdruckzylinders . . . . . 500 mm 
» » Mitteldruckzylinders . . . . . 800 » 
» » Niederdruckzylinders. . . . . 1300 » 

gemeinschaftlicher Hub . . . 2. 1000 » 

Dampfüberdruck . . ggg 13 at 

Uml. /min 105 

Kühlfläche eines Kondensators. 185 qm 

Zweizylindrige Dampfumsteuermaschine: 
/ c ee ee eS 100 mm 
Kolbenhub . dd 100 >» 

Angehängte Pumpen: 

Dmr. der Luftpumpe . 400 mm 
» » Speisepumpe a. 2><80 » 
» » Abortpumpe ...... 130 >» 
» » Lenzpume ........ 150 » 

gemeinsamer Kolbenhubb ... . . . . . 450 >» 


Als Kühlpumpe ist für jede Hauptmaschine eine Kreisel- 
pumpe vorgesehen, die grofs genug ist, um bei Bedarf beide 
Kondensatoren speisen zu können. 
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Die Kesselanlage besteht aus einem Doppelender- und 
2 Einender-Zylinderkesseln mit rückkehrender Flamme. Die 
Kessel haben zusammen 760 qm Heizfliche und 22,80 qm 
Rostfläche. Der Arbeitsdruck beträgt 13 at. Sie sind derart 
aufgestellt, dafs 2 Heizräume gebildet werden, deren jeder 
mit 2 Lüftrohren, 1 Aschejektor und 1 Handaschewinde ver- 
sehen ist. Die Rauchgase werden durch einen gemeinsamen 
Schornstein von 2,60 m Dmr. und 23,50 m Höhe über Kiel 
abgeführt. 


Zur Speisung der Kessel dienen 2 Weirsche Duplex: 
Dampfpumpen mit einem Speisewasservorwärmer, von denen 
jede grofs genug ist, um das Speisewasser bei voller Ma- 
schinenleisturg allein zu liefern. Ferner ist ein für volle 
Maschinenleistung ausreichender Speisewasserreiniger vorhan- 
den. Weiter sind im Maschinenraum noch die bereits er- 
wähnten 2 Ballastpumpen von je 150 cbmist Leistung und 
die Duplex-Dampfpumpe von 100 cbm/st Leistung für ver- 
schiedene Zwecke auigestellt. 


Für den Abdampf der Hülfsmaschinen, der Küchen und 
der Heizung ist im Maschinenraum ein Hülfskondensator ein- 
gebaut, dessen Kühlpumpe eine kleine Kreiselpumpe ist. 


Die Kohlenbunker fassen 720 t. 


Propeller. 


Die beiden 4flügligen Bronzeschrauben, Fig. 3 bis 6, 
schlagen nach aufsen. Sie haben veränderliche Steigung 
und folgende Abmessungen: 


Dmr.. . ee ee ee OR 

Steigung (mittlere) 4400 » 

Projektionsfläche 2 3,48 ym 

Projektionsfläche 0,291 
Kreisfläche 

abgewickelte Fläche . 2><4,3 qm 


Berner: Die Erzeugung des überhitzten Wasserdampfes. 


Zeitschrift des Vereincs 
deutscher Ingenieure. 


Probefahrt. 


Die 6stündige Probefahrt am 14. März 1903 hatte fol- 
gende Ergebnisse: 


Tiefgang des Schiffes 4,8717 m 
Geschwindigkeit ; 13,80 Knoten 
Umlaufzahl der Maschinen . 105 
Maschinenleistung . 3060 PS: 
Kohlenverbrauch 0,60 kg PSi-st 


Zum Schlusse seien die Huapi aben der beiden deut- 
schen Kabeldampfer einander gegenübergestellt. 


»v. Podbielski« | »Stephan« 


9. Nov. 1899 
{ David J. Dunlop, 


Datum des Stapellaufes | 29. Dez. 1902 


Bauwerft Vulcan, Stettin 
Glasgow 

Linge zwischen den Loten m 77,72 116,05 
Breite über Spanten » 10,67 14,63 
Seitenhöhe bis Spa’deck » 7,17 9,99 
Tiefgang beladen » 5,03 7,49 
Wasserverdrängung . .. . t 2750 9825 
Kabeltragfahigkeit » 1100 5000 
Kohlep, normale Menge » 290 690 
gesamte Tragfäbigkeit . > 1320 6050 

Dmr. . m 7,92 11 
kleinster Kabeltank { Höhe . b 2,97 6.515 

Dmr. . » 9,60 13,20 
gröfster Kabeltank { Höhe . ‘ 2,82 6,015 
Anzahl der Kabeltanke . . . 3 4 
Inhalt der Kabeltanke . . cbm 935,50 2770 
Geschwindigkeit beladen . . Knoten 10,5 | 11,5 
Maschinenleistung . PSi 1600 normal 2400 
Zyl.-Dmr. br lm. wai: .% . mm | 432, 724, 1194 500, 800, 1300 
Huls?. SS ce 29 838 1000 
Küblfläche . e. qm 240 370 
Uml./min . . . FREE a 90 90 bei 2400 PSi 
Schraubenduichmesser „ e 42S 3,35 3,90 
Schraubensteigung . . . . . >» 5,18 | 4,40 


Die Erzeugung des überhitzten Wasserdampfes. 
Von Dr -Ing Otto Berner, Berlin. 


(Schluß von S. 1552) 


Dem weiteren Bestreben, aus den angeführten Versuchen 
auch den Einflufs der übrigen für den Wärmedurchgang in 
Betracht kommenden Umstände feststellen zu wollen, begegnen 
unüberwindliche Schwierigkeiten. Man rechnet zu diesen 
Umständen bei Dampfiiberhitzern: Material und Stärke der 
Wand, Durchmesser der Ueberhitzerröhren, Form und Anord- 
nung der Heizfläche (Strömrichtung von Rauchgasen und 
Dampf) und Oberfliichenbeschaffenheit der Heizfliche. 

Material und Wandstiirke kommen schon beim Uchergang 
der Wärme von Rauchgasen zu Wasser kaum in Betracht. 
Nach den vorliegenden Versuchsergebnissen berechnet sich 
hierbei der Fehler dureh Vernachlässigung dieses Umstandes 
für durchschnittliche Verhältnisse auf höchstens 1 bis 1,5 vH. 
Beim Uebergang der Wärme auf überhitzten Dampf ist er 
wegen der geringeren Wandstärke und des gröfseren Ueber— 
gangswiderstandes noch kleiner. 

Ueber den Einflufs des Durchmessers liegen bis heute 
nur solche Versuehe vor, welche den ganzen stündlichen 
Wiirmedurchgang, nicht aber die Durchgangskoeffizienten zu 
berechnen gestatten. Nach diesen Versuchen wäre bei Röhren 
von 38 und 60 mm Dmr. schon ein bemerkenswerter Unterschied 
im Wärmedurchgang vorhanden. Zuverlässig ist das Urteil aber 
nicht, da der Unterschied auch von dem Temperaturgefälle 
beeinflufst sein kann. Manche Fabriken, die früher grölsere 
Durchmesser verwendeten, wählen jetzt schon deshalb kleinere, 
weil sich hierbei mehr Heizfliche auf dem gleichen Raum 
unterbringen lälst. Der Platzbedarf der Röhren wächst mit 
der zweiten, die Oberfliiche nur mit der ersten Potenz des 
Durchmessers. 

Entschieden den gröfsten Einflufs haben die beiden letzt- 
genannten Punkte: die Anordnung der Heizfliiche und ihre 
Oberflächenbeschaffenheit. Beide hängen insofern zusammen, 


als die Anordnung bis zu einem gewissen Grade die Heiz- 
flächenbeschaffenheit bedingen kann. Den grofsen Einflufs 
der Oberflächenbeschaffenheit merkt man am besten bei stark 
aschenhaltiger Kohle und bei Ueberhitzern mit viel wagerechter 
Heizfläche. Unter besonders ungünstigen Verhältnissen hat 
man beobachten können, dafs infolge von Ueberdecken der 
Heizfläche mit Flugasche in 3 Tagen die Dampftemperatur 
um 40° C sank. Nach Versuchen von W. E. Ernst’), bei 
denen Flugasche aus einem mit schlesischer Steinkohle ge- 
feuerten Flammrohrkessel in leicht zusammengedriicktem Zu- 
stand auf ihr Würmeleitvermögen A untersucht wurde, ergab 
sich J bezogen auf die Einheiten g, cm, sk zu 0,00018, oder 
umgerechnet auf technische Einheiten WE, m und st zu 


J =,360 + 0,00015 = rd. 0,065. 


Das Würmeleitvermögen von Rufs ist nur ½, dasjenige 
von Kesselblech etwa 1000 mal so grofs. Trotzdem ist Rufs 
in hohen Temperaturen nicht sehr zu fürchten, weil er doch 
abbrennt. Um durch 1 qm Ueberhitzerheizfläche in 1 st 
3000 WE durchzuführen, eine Leistung, die durchschnittlich 
gut verlangt werden kann, mufs das Temperaturgefälle zwi- 
schen Rauchgasen und Dampf fiir eine Flugaschenschicht von 
nur 1mm Stärke um 

8000 - 0,001 


ee er = 0 
d— me = rd. 46°C 


erhöht werden. Es ist damit zur Genüge bewiesen, dafs eine 
für die Reinhaltung güustige Anordnung der Heizfläche o'i 
eine gute Reinigungsvorrichtung unter IT © 


— = 


1) W. E. Ernst: Ueber daa“ 
und anderer die Kesselfläche v 
richte der Kgl. Akademie d- 


| 
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bedingung für die Wirksamkeit eines Ueberhitzers bilden 
kann. 

Aufser mit Rücksicht- auf die Reinhaltung ist aber die 
Heizflächenanordnung auch noch in anderer Beziehung von 
Einflufs. Ich meine den Unterschied in der Wirksamkeit 
bei verschiedener Strömrichtung von Dampf und Rauchgasen 
und bei der Verwendung solcher Bauformen, die unter Aus- 
nutzung der Zentrifugalkraft eine für den Wärmedurchgang 
günstige Anordnung der Dampfteilchen bezwecken. Der 
erstere ist schon auf S. 1549 hervorgehoben; der letztere 
führt sich auf die Abhängigkeit des spezifischen Dampfge- 
wichtes von der Temperatur zurück. Die kältesten Dampfteil- 
chen'sind gleichzeitig auch die schwersten. Durch drehende 
` Bewegung des Dampfes innerhalb der Ueberhitzerröhren 

werden infolge der Zentrifugalkraft die spezifisch schwereren 
und deshalb kälteren Dampfteilchen immer wieder nach der 
äulseren Heizfläche gedrängt, wodurch wegen der Erniedri- 
gung des Temperaturgefälles der Wärmedurchgang begün- 
stigt wird. Die zur Verwirklichung dieses Gedankens bis 
jetzt angestellten Versuche sind von gutem Erfolge begleitet 
gewesen. Die Oberschlesischen Kesselwerke B. Meyer, Glei- 
witz, bringen die drehende Bewegung durch eine schrauben- 
förmig gewundene Kreuzleiste hervor, die in gewöhnliche 
glatte Rohre so eingewalzt ist, dals der Dampf beim Durch- 


Fig. 2: 


strömen auf 1 m etwa eine Umdrehung macht. Ein Rohr- 
stück dieser?'Art ist aus Fig. 2 ersichtlich. Die Kreuzleiste 
erstreckt sich beim fertigen Ueberhitzer nur auf die gera- 
den Rohrteile. An Dampfüberhitzern aus solchen Rohren, 
eingebaut in Wasserrohrkessel der gleichen Firma, sind die 
in Zahlentafel 5 wiedergegebenen Versuche gemacht wor- 
den. Der Ueberhitzer liegt rechts und links vom Ober- 
kessel in einer besonderen Kammer und ist durch eine 
gemauerte Wand ganz vom Oberkessel getrennt. Die innere 
dampfseitige Heizfläche ist bei den Ueberhitzern um etwa 
55 vH gréfser als die äufsere rauchseitige. Die Wärme- 
durchgangskoeffizienten sind für beide Heizflächen für trocken 
| _gesiittigten Kesseldampf nach Formel 5 (S. 1548) berechnet wor- 
den. Für den Vergleich mit glatten Rohren kommen natürlich 
die Koeffizienten für die Aufsenheizfläche in Betracht. Sie 
schwanken bei den Versuchen für Unterschiede in der 
Kesselbeanspruch von rd. 13 und 17 kg für 1 qm und 1 st 
i zwischen k == 18,4 und 25,;, wobei hauptsächlich noch gewisse 
| aus der Zusammenstellung ersichtliche Unterschiede in der 
| chenbeschaffenheit von Einflufs gewesen sein dürfte 
m Ergebnis darf der Wärmedurchg ür 
alzteı andelhé ne, bezogen 
; Sher £ 


ist es möglich, ihn durch Verwendung leichterer Kreuzleisten 
noch zu erhöhen. Der Vorteil, dafs Ueberhitzer aus Rohren 
mit eingewalzter Wendelfläche für gleiche Wirkung einen um 
40 bis 50 vH kleineren Raum beanspruchen, bleibt natürlich 
unter allen Umständen bestehen. Für Lokomotiv- und Schiffs- 
kesselüberhitzer, wo Raum- und Gewichtsersparnis die Haupt- 
rolle spielen, verdient die Klarstellung der Frage, wieviel 
sich der Wärmedurchgangskoeffizient für 1 kg Gewieht duroh 
die Verwirklichung des eben angeführten Gedankens erhöhen 
läfst, entschieden Beachtung. 


An gulseisernen Ueberhitzern sind bis heute Versuche, 
aus denen sich die Wärmedurchgangskoeffizienten ermitteln 
liefsen, garnicht bekannt geworden. Vielfach fehlen auch 
Angaben über die Grifse der Heizfläche. Wenn nun auch 
augenblicklich, wo die Herstellung dieser Ueberhitzer noch 
so ziemlich in der Hand einer einzigen Firma liegt, ein 
dringendes Bedürfnis, die absoluten Koeffizienten zu kennen, 
nicht vorhanden ist, so bleibt doch der Unterschied im Wär- 
medurchgang für 1 kg und 1° C bei Ueberhitzern aus gè- 
gossenem und schmiedbarem Eisen sehr von Belang. Auf 
die Heizfläche bezogen sind die Koeffizienten für beide Ma- 
terialien natürlich nicht vergleichbar. 


Auch dem Studium der Wirksamkeit 
hitzer mit Rücksicht auf Anordnung und 
ist meines Wissens noch wenig Aufmerksam 
worden. 


fseiserner Ueber- 
röfse der Rippen 
keit geschenkt 


IV. Dampfgeschwindigkeit in den Ueberhitzer- 
röhren. 


Bei der Wahl der Dampfgeschwindigkeit kommen de 
folgenden Rücksichten in Betracht: Wärmedurchgang, 
naftigkeit und Spannungsabfall. Die beiden ersten bes" 
die Geschwindigkeitsgrenze nach unten, die letetere — 
oben. In dem Abschnitt III über den Würmedurebe es 
über seine Abhängigkeit von der Dampfgeschwi — 
hervorgehoben worden, dafs diejenige co * 0 — 
eine bemerkenswerte Abnahme des Wärmedurdgu#> 
erwarten ist, nach den heutigen Erfahrungen N HIE 


liegen dürfte. Für ausreichende Dauerhattighe® rn 
stets grotse Dampfgeschwindigkeiten, well ms% — 


Geschwindigkeiten ungünstige Erfahrung” — 
aber die Geschwindigkeit allein unter sien © —— 
bemerkenswerten Einflufs auf die 1 
erscheint deshalb noch sehr fraglich, wen === — 
Erfahrungen mit der grofsen — 


lich dem gleichzeitig grölseren, = dee — ee 
geführten Dampfgewichte verdat 58 
Dauerhaftigkeit bei verschiedemer — — 
chem Dampfgewicht, ist bis jet eV — — 

nur die selbstverständlich u» 


en, die mit 
n der ursprüng- 
swerte Verände- 


menden Heizfläche 
en Oberfläche des 


~ 


gerung des Schornstein- 
e heutigen Versuche das 


Boogle 
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Zahlentafel 5. 
Wärmedurchgangskoeffizienten für Kesselzugüberhitzer aus Röhren mit eingewalzten Wendelflächen. 
(Sternrohr-Dampfüberhitzer der Oberschlesischen Kesselwerke B. Meyer, Gleiwitz, Fig. 2.) 


Nummer des Versuches 1 2 | 8 | 4 5 | 6 
Bauart des Kessel . . . 2 2 2 0. Umlauf- Wasserröhrenkessel der Oberschlesischen Kesselwerke B. Meyer 
„'Heizfläicke . - . . 2 2 2 22 20... qm 208 208 208 | 182 | 182 182 
8 Spannung abs . kg / gem 10 g 10 8,75 9,75 10,33 | 10,25 
d Beanspruchung (Bpalkewasserterbr. f. tafe kg 13,38 15,55 16,81 14,5 15,0 | 14,0 
Speisewassertemperatur . . . ec 24 | 25 24 20 84 24 
Bezeichnung und Heizwert der Kohle ee oberschlesirche Staubkohle rd. 6000 WE | oberschlesische Stückkoble rd. 6500 WE 
| "Aufsenheizfläche . qm 39 39 | 39 21 21 21 
Ueberhitzerheizfläche { Tnnenhelzfüche. 60 60 60 83 88 88 
„ lichter Durchmesser der Ueberhitzerröhren mm 70 70 70 70 70 70 
Wandstärke der Ueberhitzerröhren . . . » 5 5 | 5 5 5 5 
= Zahl der parallel geschalteten Röhren . . 4 | 4 ! 4 4 4 4 
8 Gesamtdurchgangsquerschnitt d.Ueberhitzers qm 0,0090 0,0090 N 0,0090 0,0090 0,0090 0,0090 
Art des Einbaces im Kessel auf beiden Seiten des Oberkessels 
ä mit Dampfstrahl MitDampfstrahl una mpfstrahl'sehr stark ver- mitDampfstrahl mitDampfstrahl 
Beschaffenheit der Ueberhitzerheizfläche abgcblasen sebr ne ee : salt er een * reskin 
| abgeblasen 
Rauchgastemperatur vor der Ueberhitzer- | 
5 beizläche . 00 u 487 | 543 597 590 | 492 
2 Raucbgastemperatur binter der Ueber- |] 
D hitzerheizfläche . . . > 407 450 452 420 412 
3 Dampftemperatur am Anfang der Ueber- | | 
2 hitzerheizfläche . . . * (178,9) (178,9) | (173,2) (177,8) (180,8) (180, o) 
3 3 | Dampftemperatur am Ende der Ueber- ! | 
25 bitzerheizfläche . . ; > 290 805 | 822 | 260 278 272 
i Z mittlere Dampfgeschwindigkeit im Ueber- | | 
qs hitzer . . . m/sk 19,3 22,86 28,41 18,09 | 18.01 | 16,78 
as Ueberhitzungs u arme in 1 kg Dampf. . WE 93,3 60,5 | 71,4 39,5 | 44,5 44,2 
9 A! Speisewasserver- 1 berech. f.d.Aufsenheizl. kg 71, 82,95 | 89,74 | 125,71 130,48 120,95 
3 brauch f. 1 qm/st > Innenheizfi. > 46,33 53,92 58,33 80,00 | 83,03 76,97 
= Wärmedurch- } >» „ Aufseubeizll. WE 3799,3 5018,6 | 6407,6 4965,6 | 5806,8 5346,0 
25 gang für 1 qm /st. » » Innenheizfl. » 2469,4 R262,2 4164,7 8160,6 8694,9. 8402,1 
E Wärmedurch- ee Aufsenheizfl. 18,43 24,47 25,74 16,25 20,86 23,65 
gangakoeffizient >» >» Innenheizfl. 11.98 | 15, 9) | 16,73 10,34 13,27 15,05 
Bezeichnung der Anlage "Drahtindustrie Gleiwitz | kgl. Hauptwerkstätte Gleiwitz 
Versuchsleiter . > . . . a © re. Oberschlesische Kesselwerke B. Meyer, Gleiwitz 
augenblicklich noch nicht entschieden werden; kleinere Unter- Beispielsweise lassen die Versuche 2 und 3 in Zahlentafel 6 
schiede sind nach den vorausgeschickten Betrachtungen bei erkennen, dafs der Wirkungsgrad der ganzen Anlage (Kessel 
der verschiedenen Bauart der Ueberhitzer durchaus am Platze. einschliefslich Ueberhitzer) nur unerheblich kleiner ist als 
der des Kessels allein. Da auch der Wirkungsgrad des 
V. Wärmeausnutzung bei der Erzeugung des über- Ueberhitzers von diesen beiden Werten nicht viel abweicht, 
hitzten Dampfes. so kann der Fehler durch Wassergehalt nicht grofs sein. Mit 


Cp= 0,48 berechnet, haben die besten bekannten Ueberhitzer- 
wirkungsgrade selbst unter Beriicksichtigung des Wasser- 
gehaltes den Wert 60 vH nur wenig überschritten; viel- 
fach sind erheblich niedrigere Zahlen erzielt worden. In 
welchem Mafse dadurch der Gesamtwirkungsgrad der Anlage 
verändert wird, hängt, wie aus Zahlentafel 6 ersichtlich, 
ganz von der Gröfse des Kesselwirkungsgrades ab. Kessel 
beim Ueberhitzer mit eigener Feuerung insofern ge- = a VVV geringer Wärmeausnutzung erfahren 
wisse Schwierigkeiten, als hierauf die Unkenntnis über die OL Dee N Bu NONSEGDE nar 6in0 ges 
spezifische Wärme und der Wassergehalt des eintretenden use oder gar keine Veränderung im Wirkungsgrade. In 
Dampfes von erheblichem Einflufs sein können. Für den auf an lentate 2 beträgt eor = ehrverbrauch “D 1:0016 infolge des 
S. 1549 schon erwähnten Versuch sind die Unterschiede im %%% T chen : ont bee 
Wirkungsgrade bei verschiedenen Annahmen aus der fol- Man kann ole Frage aufwerfen: Um wieviel sinkt die varme: 

ausnutzung einer gut ausgenutzten Kesselanlage, wenn sie 


enden Zusammenstellung ersichtlich. Ta f 
8 i ee mit einem nach den heutigen Anschauungen gut ausgenutzten 


Für die Wärmeausnutzung bei der Erzeugung des über- 
hitzten Dampfes ist die Art, wie der Ueberhitzer mit dem 
Kessel in Verbindung gebracht wird, von gröfster Bedeutung. 
Ueberhitzer mit eigener Feuerung beeinflussen die 
Wärmeausnutzung des Kessels, mit dem sie zusammenarbeiten, 
wesentlich anders als Kesselzug-Ueberhitzer. 

Der genauen Bestimmung des Wirkungsgrades begegnen 


Wirkungsgrad des Ueberhitzers mit eigener Feue- Ueberhitzer unter sonst möglichst ungünstigen Verhältnissen 
rung bei verschiedenen Annahmen. zusammenarbeitet? Für den Ueberhitzer ist ein Wirkungs- 
2,41 vH Wasser- grad von 60 vH als erreichbar bezeichnet worden. Ein sol- 
trocken ge ehalt (durch cher von 80 vH gilt für den Kessel als gut. Besonders un- 
sättigter ʻi R x ‘ 

Kesseldampf den Versuch er- günstige Umstände sind: niedrige Dampfspannung, hohe 
mittelt) Ueberhitzung and hoher Wassergehalt des Kesseldampfes. 

spez. Wärme an ae 048 . 91,7 62,0 Für die folgende Berechnung sei angenommen: 

» » _ veränderlic f ee ee ee ee 

= 0,4206 + 0,000365 t (Mallard Pa oss rn ao ave: 

und Le Chatelier) . . . . . 575 70,2 Wassergehalt des Kesseldampfes a ee 5 vH. 

Durch den Vergleich des Wirkungsgrades des Ueber- Mit diesen Annahmen berechnet sich der Wirkungsgrad 
hitzers mit demjenigen des Kessels und der ganzen Dampf- n der Dampferzeugungsanlage (mit Ueberhitzer) aus folgen- 
erzeugungsanlage ist man bisweilen in der Lage, sich wenig- der Gleichung: 
stens ein Urteil dariiber zu verschaffen, ob der Wassergehalt 661,1- 0,95 + 181,2 0,05 ea (400 — 178,9) 0,48 + 479,9 0,oũ05 767,7 


auf das Ergebnis von grofsem Einflufs gewesen sein kann. | 80 60 


pt 


Band 47. Nr. 44. 
31. Oktober 1903. 


Zahlentafel 6. 


Veränderung des Wirkungsgrades der Dampferzeugungs- 
anlage durch Ueberhitzer mit eigener Feuerung 


nach Versuchen an gulseisernen Dampfüberhitzern, Patent Schwörer. 


. 0 
Bezeichnung der Anlage Hot Zwirnerei 
5 — E = Lernen . Heilbronn 

Nr. des Versuches 1 | 9 8 4 


Bauart des Kessels Zweiflammrohrkessel | Tenbrinkkessel 


Kesselheisläche . . . .. . . qm 219 300 
Kesselrostfläche . . . 2. 22.20» 6,61 7,0 
115 (Aufsere Rippen- 
Ueberhitzerhelzfläche heizfläche) 210 
Ueberhbitzerrostfläche . . . . » 1,38 0,63 
Speisewassergewicht für 1 qm Kes- | i 
selbeizfläche . . . . kg /st | 15,81: 14,99 | 14,14 12.27 
Koblengewicht für p Kessel. » 131,96 129,88 122,60 65,63 
1 qm Rostfläche Ueberhitzer . » 64,4 | 44,4 | 58,5 91,8 
Kesselspannung abs.. . kg / qem 7,50 7,45 | 7,52 8,43 
Speisewassertemperatur . . . . . °C | 37,9 37,1 35,1 34,8 
Temperatur des Dampfes beim Ver- | 
lassen der Ueberhitzerheizfläce . » | 251,3 254,4 292,8 268,6 
Temperatur der { Kers el » 289,0 280,6 260,4 202 
Fuchsgase Ueberhitzer. . . >» — 214.4 258,1 246 
Kohlensäuregehalt Kessel . . . . VH | 5,94 | 5,63 6,77 = 
der Fachagase Ueberhitzer . . >» - — = — 
‚des Kessels > 61,1 | 61,7 61,90 66,94 
Wir- des Ueberhitzers (für trocken | | 
kungs- gesättigten Kesseldampf) > 88,4 575 59,25 39,90 
grad [ der ganzen Dampferzeu- | 
gungsanlage. . . >» 58,691) 61,18") 61,80!) 63,92 


Mebrverbrauch an Kohle infolge der | 
ungünstigen Wärmeausnutzung bei Ä 
der Erzeugung des überhitzten 
Dampfes 4,11 0,85 0,98 4,78 
' ; Geschäftsber. 1896 


Quelle des Versuchs . Jahresbericht 1895 d. des Württemberg. 
Bayer. Dampfk.-R.-V.| Dampfk.-Rev.-V. 


) ohne Ausnutzung der Fitissigkeltswarme des aus dem Dampfsammler ab- 
gezogenen Niederschlagswassers, d. h. also: den tatsächlichen Versuchsverhältnissen 
entsprechend. 


Ihre Auflösung liefert 
n = 75,7 vH. 

Man erkennt also, dafs bei gut ausgenutzteın Kessel 
und Ueberhitzer der Wirkungsgrad der ganzen Dampferzeu- 
gungsanlage auch unter sonst ungünstigen Umständen um 
nicht ganz 5 vH zurückgeht. 

Der Grund für die schlechte Wärmeausnutzung ist bis- 
her meistens dem hohen Luftüberschusse zugeschrieben wor- 
den, zu dem man wegen der Dauerhaftigkeit der dem Feuer 
zunächst liegenden Heizflächenelemente genötigt ist. Es sind 
aber auch Versuche bekannt geworden, bei denen die Rauch- 
gase die Ueberhitzerheizfläche mit einem Kohlensäuregehalt 
von 12 vH verlassen haben. Dieser Umstand widerspricht der 
ersteren Annahme und spricht mehr für grofse Ausstrahlver- 
luste. Da die Herabsetzung der Verbrennungstemperatur 
im Feuerraum aufser durch Nebenluft auch durch die An- 
wendung von Feuerungen mit grofsen Ausstrahlverlusten 
möglich ist und der Ueberhitzer für seine Beanspruchung 
an und für sich eine grofse Ausstrahloberfliche besitzt, so 
ist es garnicht undenkbar, dafs unter gewissen Umständen 
auch der grofse Ausstrahlverlust den Grund für den schlech- 
ten Wirkungsgrad abgegeben hat. Da er sich nicht unab- 
hängig bestimmen läfst, so wird man völlige Klarheit in 
diese Verhältnisse erst bringen können, wenn die spezifische 
Wärme des überhitzten Dampfes genau bekannt ist. 


Für den Vergleich von Ueberhitzern mit eigener Feue- 
rung mit Kesselzug-Ueberhitzern ist natürlich noch die Mög- 
lichkeit mit in Betracht zu ziehen, dafs durch Einbau des 
Ueberhitzers der Wirkungsgrad des Kessels erhöht wird. Sehr 
gut zu erkennen ist das an den Versuchsergebnissen von 
Zahlentafel 7. Sie sind an einer Anlage gewonnen worden, 
die zuerst mit einem selbständig gefeuerten Ueberhitzer, 
Bauart Uhler, ausgerüstet war, der später durch in die Kes- 
selzüge eingebaute Schwörersche Ueberhitzer ersetzt wurde. 
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Zahlentafel 7. 

Unterschied in der Wärmeausnutzung von Kesselzug- 
Ueberhitzern und Ueberhitzern mit eigener Feuerung 
nach Versuchen des Elsässischen Vereines von Dampfkesselbesitzern 
an der gleichen Anlage (Bulletin de la Société industrielle de 
Mulhouse 1896 S. 222) 


Halbréhrenkessel (Bauart 1 


Bezeichnung des Kessels. 


Ueberhitzer mit Kesselzugüberhitzer (Patent 


Bezeichnung des Ueberhitzers . leigener Feuerung 

(System Ubler) Schwörer) 
Jahrgang der Versuche . . . 1895 1896 
Nr. der Versuehe 1 2 8 4 


255 (äufsere u. 170 (äufsereu. 


Heizfläche des Ueberhitzers qm 152 152 innere Rippen- innere Rippen- 
heizfiäche) heizfläche) 

Zahl der verwendeten Kessel 3 2 3 2 
Kesselbeizfläche . . . . >» 450 300 450 300 
Kesselrostfliche . . . > 9,69 6,46 9,69 6,46 
Speisewassergewicht f. 1 dm 

Kesselheizfliche . . kg /st 9,20 18,46 9,73 13,69 
Kohlengewicht für 1 qm 

Kesselrostfldche . . . >» 45,51 68.67 48.67 70,77 
Kessels pannung abs., kg/ gem] 12,48 | 12,35 12,65 | 12,40 
Speisewassertemperatur. . °C 18,2 17 10 10 
Temperatur d. Dampfes beim 

Verlassen der Ueberhitzer- 

heizfliche . . ... ? 251 264,7 267,0 288,0 
Würmeeinbei Ressel. WE | 6419,9 | 6223,4 — — 
ten, erzeugt f Ueberhitzer .* 2712,9 | 3084,5 — — 
mit 1 kg Koble ganze Anlage > 6053,7 | 5899,6 6893,7 6820,4 
Wärmeausoutzung b. Ueber- . | 

bitzer mit eigener Feue- | 

rung geringer als bei 

Kessel allein . vH 5,70 5,33 | = = 
Wärmeausnutzung b. Kessel. | 

zugüberbitzer gröfser als 

bei Kessel allein — — 6,87 8,75 
Wärmeausnutzung b. Kessel - 

zugüberhitzer gröfser als 

bei Ueberhitzer mit elge- 

13,88 | 15,72 


ner Feuerung >? — = 


Der Ueberhitzer mit eigener Feuerung hat, berechnet für 
trocken gesättigten Dampf, mit 1 kg Kohle nicht ganz halb 
soviel Wärmeeinheiten erzeugt wie der Kessel. Der Wir- 
kungsgrad der Nafsdampfanlage sinkt infolgedessen um über 
5 vH. Anders bei eingebautem Ueberhitzer; hier steigt er 
bei der kleineren Beanspruchung um beinahe 7, bei der 
gröfseren um beinahe 9 vH, sodafs mit der Verwendung von 
Kesselzug-Ueberhitzern gegenüber einem Ueberhitzer mit 
eigener Feuerung eine Kohlenersparnis von 14 und 16 vH 
verbunden ist. Man wird einwenden, dais die Kohlen bei 
den Versuchen, die in zwei aufeinander folgenden Jahren 
stattfanden, nicht die gleichen gewesen seien. Kohlenanalysen 
sind leider nicht vorhanden; die Kohle stammte aber aus der- 
selben Grube. Aufserdem ist auch bei den Versuchen im 
Jahre 1896 mit ausgeschaltetem Ueberhitzer, also nur mit Nals- 
dampf gearbeitet worden, wobei mit 1 kg Kohle 6043,6 WE 
erzeugt wurden, also noch weniger als mit dem gleichen 
Kessel im Jahre vorher. Auf diesen Versuch bezogen würde 
sich der Gewinn aus dem Einbau des Ueberhitzers noch 
grölser ergeben haben. 

Beim Kesselzug-Ueberhitzer sind 2 Punkte von be- 
sonderem Belang: erstens die Veränderung der Wärmeaus- 
nutzung des Kessels durch den Einbau des Ueberhitzers und 
weiterhin die absoluten Wärmeausnutzungszahlen, die mit 
Kesselüberhitzerverbindungen erzielt werden. 

Durch den Einbau des Ueberhitzers kann der ursprüng- 
liche Kessel im allgemeinen zwei bemerkenswerte Verände- 
rungen erfahren: 

1) Vergröfserung der wärmeaufnehmenden Heizfläche 
durch die Ueberhitzerheizfläche; 

2) Vergréfserung der ausstrahlenden Oberfläche des 
Kessels. 

Von der ersteren ist eine Verringerung des Schornstein- 
verlustes zu erwarten, die, soweit die heutigen Versuche das 
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erkennen lassen, in hohem Mafse von der Kesselbeanspruchung kesseln enthalten, von denen nur die drei ersten kleinere 
abhängig ist. Zur Klarstellung dieser Frage muls der gleiche Unterschiede in der Rostbeanspruchung aufweisen. Die Er- 
Kessel mit und ohne Ueberhitzer bei der gleichen Rostflächen- höhung der Wärmeausnutzung betrug nach ihnen für Kessel- 
beanspruchung auf seine Wärmeausnutzung untersucht wer- beanspruchungen von 11 bis 14 kg Dampf für 1 qm und 
den. Am besten eignen sich solche Kessel, bei denen eine 1 st etwa 2 bis 5 vH. Die Versuche in Zahlentafel 9 sind 
gleichzeitige andere Beeinflussung des Kesselwirkungsgrades bis heute die einzigen, die bei fast genau gleicher Rostbe- 
durch Vergröfserung der Ausstrahloberfläche am wenigsten anspruchung durchgeführt sind. Sie beziehen sich auf 
zu befürchten ist, also Wasserrohrkessel. Untersuchungen bei Flammrohrkessel und haben für sehr hohe Kesselbean- 
gleicher Rost- und gleicher Heizflächenbeanspruchung mit spruchung!) eine Erhöhung der Wärmeausnutzung um 12 bis 
und ohne Ueberhitzer sind allgemein nicht möglich. Es 18 vH ergeben. Man erkennt schon bieraus, dafs die Erhöhung 
kann nur die eine oder andere Beanspruchung gleich ge- der Wärmeausnutzung durch die Vergröfserung der wärme- 


halten werden. Leider liegen bis heute nur wenige Ver- 
suche vor, aus denen der Unterschied in der Wärmeaus- 1) Die genaue Angabe der Kesselbeanspruchung ist nicht möglich, 


nutzung bei gleicher Rostflächenbeanspruchung ersichtlich da beim Ueberhitzer von Mc Phail Simpson die Ueberbitzungswärme 
wire. In Zahlentafel 8 sind 6 Versuche an Wasserrohr- in eigentümlicher Weise wieder zur Dampferzeugung verwendet wird. 


Zahlentafel 8. 
Herabsetzung der Fuchsgastemperaturen des Kessels durch Einbau des Ueberhitzers 
nach Versuchen an Wasserrohrkesseln. 


J. D. Gruschnitz Comp. Lleetrlaus 


i Spinnerei Forch- Mainzer Elektri- C. Hübener, 
Bezeichnung der Anlage. & Söhne, Neusalz! Anversoise, Ant- heim — ente werk Raden 
4/0. \ werpen | 
Nr. des Versuches 1 | 2 | 8 | 4 5 | 6 


Wasserrohrkessel | Wasserrobrkessel Wasserrohrkessel Wasserrohrk essel | Wasserrohrkessel Wasserrobrkessel 
Bauart des Kessels . 


Steinmüller Babcock & Wilcox Mac Nicol Steinmüller , Gdhrig & Leuchs | Heine 
Kesselheizfläcke . . . . . am 888 265 | 235 181,7 l 287 - 87 
Ueberhitzerheizfiäche „* — 32 60 (Patent Schwörer) 98 17 
Rostflaek e 7,6 4,74 | 5,2 | 4,2 5,55 | 2,46 

obne | mit ohne mit obne mit ohne mit obne mit ohne mit 
Betriebsweise des Kessels Ueber- Ueber- | Ueber- | Ueber- Ueber- Ueber- Ueber- Ä Ueber- Ueber- | Ueber- Ueber- Ueber- 


hitzung , bitzung hitzung hitzung bitzung hitzung hitzung 


| 
hitzung bitzung hitzung bitzung hitzung 
Speisewassergewicht für 1 qm Heiz- | 


fläche. . . . kg / st 12.09 | 10.98 18,18 13.01 14.26 12.98 11,3 10,8 12,1 9.97 18. i 17,1 
Kohlengewicht für i am Rostfläche - 69,5 662 | 956 96,4 136 127 76,7 | 685 71,0 57,6 1186 90,4 
Kesselspannung abs. -ke/aem 9,20 9,25 | 10,52 | 10,44 12,85 12,78 8,65 8,56 | 10,5 10,6 , 10,5 10,64 
Speisowassertemperatur. . . °C 42 | 40,4 ' 6,65 7,60 | 322 , 82,0 11,8 18 885 . 428 . 0 19,5 
Temperatur des Dampfes beim Ver- | | | 

lassen der Ueberhitzerhcizfldche . > — 218.3 | — , 252,5 | — 294,8 — 254.8 — 280 — 252.5 
Temperatur der Rauchgase . 290 239 . 260 241 346,1 314,0 256 228 310 244 423 288 
Kohlenskuregehalt der Fuchsgase . vH Zu Ve | 7,0 u 9,2 8,64 . 12,0 10,8 — = 
Verdampfungsziffer (bezogen auf | | | ‘ 

Dampf von 687 WE)) 7,17 7,34 7,89 816 4,71 4,96 646 | 6,99 845 | 9,25 5,6 7.1 
Wirkungsgrad der Kesselanlage. . > - = L — 35,9 591 35,63 60,18 71,9 | 786 49,3 62,5 
Erhöbung der Wärmeausnutzung der | : 

Kesselanlage beim Betriebe mit | | | | 

überhitztem Dampf . . . . » = 2,3 — OY 3,3 en 5,4 = 7,6 | = 8,5 — 21.2 
Rostflächenbeanspruchung beim Be- | | | | 

triebe mit überhitztem Dampf klel- | | | | 

ner um > — 4,8 — — 0,8 — 6,6 — 10,7 — ; 189 — 23,7 
Heizflächenbeanspruchung beim Be- | | | | 

triebe mit überhitztem Dampf klei- i | 

ner um — | MM — | [= | 9s — | 8,8 | — 17, — 5,5 


Zahlentafel 9. 


Erhöhung der Wärmeausnutzung des Kessels durch den Ueberhitzer bei gleicher Beanspruchung 
der Rostfläche und starker Beanspruchung des Kessels 


nach Versuchen an zwei gleichen Kesseln, von denen der eine mit Ueberhitzer von Me Phail Simpson ausgerüstet war. 
Anlage: Werke der Thornliebank Co., Thornliebank, Glasgow. Kessel: Zweiflammrohrkessel, Heizfläche 88,7 qm, Rostfläche 3,62 qm. 


| 


Kessel l Kessel 


Kessel | Kessel | Kessel Kessel Kessel | Kessel Kessel | Kossel 
Bezeichnung des Kessels ohne mit ohne mit ohne mit ohne mit obne mit 
Ueberhitzer Ueberbitzer Ueberhitzer Ueberhitzer Ueberbitzer. Ueberhitzer ne ne Ueberhitzer Ueberhitzer 

Nr. des Versuches . . N | 2 3 4 5 6 | | 9 10 
Kesselspannung abs. . kg/ qem 5,43 5,43 5,01 5,01 5,10 5,10 15 1 as , 6,06 : 6,06 
Speisewassertemperator . °C 63 66 63 66 72 68 65 67 72 | 69 
Dampftemperatur . . . >» — 188 — 184 — 189 — 186 — 189 
Verdampfung auf 1 qm | , | 

Heizfläce . . . kg/st| 41,86 44,55 35,72 89,60 44,01 48,68 85,29 | 41,86 37,66 | 44,44 
Kohlengewicht auf 1 qm | 

Rosttläche . » 155,2 148,8 | 


1502 150,2 
Verdampfungsziffer (beto: | 


| 

i 

| 

gen auf Dampf von | 


1420 143,0 171,3 1752 147,0 147,0 
| 


637 WE) 7,22 8,24 6,69 7,59 6,81 7,70 6,42 7,84 6,68 8,09 
Erhöhung der Wärmeaus- | | 

nutzung durch den 

Ueberhitzer . , . . vH = 12,4 = 11,8 — 11.6 — | 18,1 = 18.1 
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Zahlentafel 10. 


Wirkungsgrade von Kesselüberhitzer verbindungen, bei denen die Rauchgase vor Eintritt in den Fuchs 
nur mit Kesselheiz fläche in Berührung kommen. 


1 1 2 C mie 10 
a j to | Reo kE g = v = 
| as E- 8 * 3823 838 23 22 
I3232 a o 2 ass 2 bo oo 2 8 2 
2 5 5, 25 335 2 pess 338 eo 
; = B wann 8 ss 
eee der Art des Kessels 2 283 2% 2 8 5 2 5 8 Fee Hu 3 2 Bemerkungen 
Z Anlage 3 8383 F 358 8 8 8 5 232 * 8 * f M 
333 S 8 „ 53 ge 
B 
s , ği AS 8 j Mas = | 
kw kg/ de in °C | ec i eC vil vil 
| ' | 
t J. B. Limburger Jr., Zweiflammrohr- 19,91 7,58 56,5 gesättigt | 272 — 67,3 | 
Ketten kessel 16,28 7,60 48,3 282,3 210 71, _ 
H. Paucksch A.-G, | Dreiflammrohr- | 
2 Landsberg w. es 227,21 9,03 12,9 2160 27 12. 72,24 | i BR 
Schattauer Ton- | | Ä | 
3] warenfabrik A.-G., | 2 7,2 108 18 374 = — 73.86 
Schattau | 8 | | | 
gS 2 „ 11,96 10,02 49,5 gesättigt , 249,6 — — 
i on ee ! gs 10,81 998 | 506 247,3 245,5 — =. į 
nverso 3 n 8 2 11,54 10,00 | 47,9 252,0 — = | = | _ 
were | 3 8 13,2 9,31 55,3 273,2, 257,4 Se o 
= l l 
8 = 55 2 8 95 12,3 41 | 397 2 9bis10 834 
p 8 ag 12,3 11,8 39 36% 238 !8bs9 790 | 
— 
g | Flektrizitätswerk > f 14,35 1047 11 289 211 11.3 75,61 | 
| Mannheim | 15,033 | 10,87 | 11 | 302 ; 28t 12,0 74,05 | 
7 | Elektrizitutewerk | 'Göhrig &Leuchs, 1 12,1 10,5 | 38,5 | gosättigt | 310 | 120 | 719 | _ 
Mainz | Darmstadt | 9,97 10,6 42,8 280 244 | 10,8 78,6 
Comp. électrique | 13,13 10,52 6,65 | gesättigt 260 — | — 
>| Anversoise, Ant- er j | 11,61 10,55 6,70 252,0 240 = = a 
werp n | 13.01 10,44 7 252.5 241 = m 
Ch. H. Knorr A.-G., = Göhrig&Leuchs, 
; : 3 80,5 = 
> Heilbronn 2 | Darmstadt 13,63 124 = | at at 10 
@ f 
Sächsische Leinen- |. E. Lanha: | 163 10.56 | 555 DNA 958 12,1 75,7 mit Speisewasservorwärmer 
10 | Industrie-Gesellsch., | .4 4 i g A und Dublauscher Rohr- 
Freiberg 1/8. 8 Freiberg 1/8. 19,8 10.39 55,8 | 217,4 257 12,4 71,8 Bime 
6 „ 16,3 9.7 28 280 318 11,8 75,0 |, mit Dubiauscher Rohr- 
al Zalas elabriken 8 E. Leinbaas, | 18,7 7,7 28 295 324 11,6 74,6 pumpe 
A.-G.. Kelheim Freiberg i/S. 15.9 10,5 31 28568 340 10,6 65,0 ohne Dubiausche Rohr- 
ee : | 18,3 8,5 31 | 278 361 12,1 66,7 pumpe 
Berliner Elektrizi- 20.2 14.92 17.7 371.0 327,7 11.4 72,0 mit Dublauscher Rohr- 
lj; E. Leinhaas, | 25,28 14.5 19.1 | 332,7 315,1 12.4 68,7 | pumpe 
7 haus Moabit | Freiberg i/S. |} 19,31 14.80 184 328,3 340.3 13,1 68,9 ohne Dubiausche Rohr- 
| 25,19 | 14,91 17,3 | 328,6 381,9 13,1 644 | pumpe 
aufnehmenden Heizfliche bei normaler Kesselbeanspruchung die bei gewöhnlichen Garantieversuchen erlangten Zahlen. 


selbst unter sonst günstigen Verhältnissen nur wenige Hun- 
dertteile beträgt, und dafs ein erheblicher Gewinn erst bei 
grolser Kesselbeanspruchung erwartet werden darf. Für eine 
endgültige Klarstellung dieser Frage ist natürlich die Kennt- 
nis der Beschaffenheit des Kesseldampfes unerläfslich. 


Die Vergröfserung der w&rmeausstrahlenden Oberfläche 
durch den Ueberhitzer erniedrigt den Wirkungsgrad des 
Kessels. In dieser Bezichung sind nicht alle Kessel gleich 
im Nachteil, der Flammrohrkessel wohl am meisten. Der 
Verlust durch gröfsere Ausstrahlung kann den Gewinn am 
Schornsteinverlust aufheben oder sogar übertreffen; das hängt 
vanz von den besonderen Umständen, der Güte der Kon- 
struktion und der Ausführung des Mauerwerkes ab. 

Für die Veränderung des Schornsteinverlustes ist cs 
natürlich noch von Einflufs, ob die Rauchgase, welche die 
Kesselüberhitzerverbindung verlassen, zuletzt dic Kessel- 
oder die Ueberhitzerheizfläche oder beide bestreichen. Nach 
den bis jetzt vorliegenden Messungen über die Abgangstein- 
peraturen der Ueberhitzerheizfläche besitzen die Rauchgase 
bei vollkommenem Gegenstrom mit dem Dampf etwa ihn- 
lich hohe Temperatur wie beim Verlassen der Kesselheiz- 
fiche. Bei Ueberhitzern, welche ganz am Ende der Kessel- 
heizfläche liegen, hat man deshalb bei entsprechender Bean- 
spruchung von dieser Seite keinen Nachteil zu befürchten. 


Absolut betrachtet sind bei Kesselüberhitzer verbindungen 
gerade wie bei Nafsdampfkesseln je nach der Bauart, den 
Verbrennungsverhältnissen im Feuerraum und der Beanspru- 
chung gute und schlechte Wirkungsgrade erzielt worden. 
Zahlentafel 10 gibt für verschiedene bekannte Konstruktionen 


Sie sind bei den verschiedenen Kesselbauarten nach der 
Kesselbeanspruchung angeordnet und schwanken zwischen 
64 und 83 vH. Bei mäfsiger Beanspruchung werden solche 
Kessel, die den Einbau ohne Vergréfserung der ausstrahlen- 
den Oberfläche ermöglichen, kaum einen Unterschied, bei 
mittlerer Beanspruchung vielleicht einen kleinen Vorteil auf- 
zuweisen haben. Kessel mit vergröfserter Ausstrahloberfläche 
sind bei mäfsiger Beanspruchung eher etwas im Nachteil. 
Bei gutem Einbau werden sich diese Unterschiede nur auf 
einige Hundertteile belaufen. Bei starker Kesselbeanspru- 
chung sind aber nach den oben gemachten Ausführungen 
alle Kesselüberhitzerverbindungen den Nafsdampfkesseln we- 
gen des geringeren Sehornsteinverlustes mehr oder weniger 
überlegen. Die Kohlenersparnis, die aus dem Einbau eines 
Ueberhitzers in einen stark beanspruchten Kessel entspringt, 
ist fälschlicherweise vielfach der Maschine zugeschrieben wor- 
den und hat dadurch zu einer Ueberschätzung des wirtschaft- 
lichen Wertes der Dampfiiberhitzune Anlafs gegeben. Wo 
die Bedingungen dafür gegeben sind, bildet sie ja sicher 
einen Teil des Nutzens der Dampfüberhitzung; sie ist aber 
an hohe Kesselbeanspruchung, also schlechte Wärmeausnut- 
zung bei Nafsdampf, gebunden. 


VI. Kesselbeanspruchung bei der Erzeugung des 
überhitzten Dampfes. 


Von der Kesselbeanspruchung hängen die Beschaffenheit 
des Dampfes und die Wärmeausnutzung bei seiner Erzeu- 
gung ab. Bei Nafsdampf war die Beanspruchung schon mit 
Rücksicht auf die Beschaffenheit des Dampfes an bestimmte 
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Grenzen gebunden; bei nachfolgender Ueberhitzung fallen 
diese Grenzen weg. 

Im Hinblick auf die Wärmeausnutzung fragt es sich, ob 
Kesselüberhitzerverbindungen für gleichen Wirkungsgrad hö- 
here Beanspruchung zulassen als gewöhnliche Nafsdampf- 
kessel. Die Frage kommt natürlich nur für Kesselzugüber- 
hitzer in Betracht, weil beim Ueberhitzer mit eigener Feue- 
rung am Kessel ja nichts geändert wird. Im Abschnitt V ist 
gezeigt worden, dafs Nafsdampfkessel unter bestimmten Um- 
stinden durch Einbau des Ueberhitzers eine Erhöhung der 
Wärmeausnutzung erfahren. Umgekehrt darf man auch be- 
haupten, dafs Nafsdampfkessel unter den gleichen Umständen 
stärker beansprucht werden dürfen, natürlich auf Kosten der 
höheren Wärmeausnutzung. Diese Steigerung ist entspre- 
chend den Ausführungen im Abschnitt V ebenfalls von der 
Kesselbeanspruchung abhängig. 


Im allgemeinen sind zwei Gründe vorhanden, die bei 
der Verbindung des Ueberhitzers mit dem Kessel eine Ver- 
änderung der Kesselbeanspruchung im Gefolge haben können: 


1) die Veränderung des für den Wärmedurchgang im 
Kessel in Betracht kommenden Temperaturgefälles zwischen 
Rauchgasen und Wasser durch den Ueberhitzer; 


2) die Veränderung der Lage einzelner Heizflächen- 
elemente des Kessels zur Feuerung, von der bekanntlich die 
Wirksamkeit der Kesselheizfläche in hohem Mafse abhängig ist. 

Die Veränderung des Temperaturgefälles hängt ganz von 
der Lage der Ueberhitzer- zur Kesselheizfliche und von der 
Dampftemperatur ab, die im Ueberhitzer erzeugt werden soll. 
Durch Ueberhitzer, welche ganz am Ende der Kesselheiz- 
fläche lieren, wird bei hohen Dampftemperaturen das Tem- 
peraturgefälle zweifellos am meisten erhöht. Die Wirksam- 
keit der Kesselheizfläche ist über dem Roste am gröfsten. Es 
gibt Kessel, die auf den Heizflächenelementen über dem 
Rost schon 40 bis 50 vH der ganzen Wärme überführen. Mit 
der Entfernung vom Roste nimmt auch die Wirksamkeit, und 
zwar ganz erheblich ab. Es erscheint deshalb auch von 
diesem Standpunkt aus für die Kesselbeanspruchung am 
günstigsten, wenn der Ueberhitzer nicht in die vordersten 
wirksamsten Teile, sondern möglichst an das Ende der Kes- 
selheizfläche gelegt wird. 

Während also die durch den Verzicht auf die grölsere 
Wärmeausnutzung mögliche Steigerung von der Beanspru- 
chung selbst abhängig ist, kommt für die Steigerung durch 
das veränderte Temperaturgefälle und die ungleiche Wirk- 
samkeit der Kesselheizfläche in hohem Mafse die Lage der 
Ueberhitzerheizfläche zur Kesselheizfläche in Betracht. Aus 
Versuchen ist bis heute ein einigermafsen zuverlässiges Ur- 
teil über den Unterschied in der Kesselbeanspruchung mit 
und ohne Ueberhitzer nur für den Einbau ganz am Ende der 
Kesselheizfläche möglich; die Versuche beziehen sich auf Lo- 
komobilkessel der Maschinenfabrik R. Wolf in Magdeburg- 
Buckau. Diese Firma versuchte zu Beginn der Anwendung 
der Dampfüberhitzung, bei ihren Lokomobilen Einflamm- 
rohrkessel mit dem Ueberhitzer hinter dem Flammrohr zu ver- 
wenden, kehrte aber bald zum alten Rauchröhrenkessel zu- 
rück und legte den Ueberhitzer, wie das aus andern Veröf- 
fentlichungen in dieser Zeitschrift (Z. 1901 S. 1066) bekannt 
ist, in die Rauchkammer ganz an das Ende der Kesselheiz- 
fläche. Diese Bauart hat sich als durchaus richtig und zweck- 
mäfsig erwiesen, ein Umstand, der geeignet ist, die Vorur- 
teile zu brechen, die heute noch ganz unbegründeterweise 
gegen jede Verwendung des Ueberhitzers am Ende des Kessels 
bestehen. Man hat den Ueberhitzer an dieser Stelle als un- 
wirksam bezeichnet. Er ist es auch, wenn nicht U eberhitzer- 
und Kesselheizfläche für ihre Leistung richtig bemessen werden. 
Rechnet man beispielsweise die Abgangstemperatur der Rauch- 
gase an der Ueberhitzerheizfliche zu 250° C, ein Wert, der 
bei Gegenstrom leicht erreicht wird, und ist die Kesselheiz- 
fläche so bemessen, dafs die Rauchgase mit 300° C abziehen, 
so kann der Ueberhitzer den Dampf im günstigsten Falle’) 
so hoch überhitzen, dafs die im ganzen zugeführte Wärme- 
menge der durch den Temperaturunterschied 300—250 = 50° C 
dargestellten entspricht. Die Gröfse der Ueberhitzerheizfläche 


1) wenn keine Ausstrahlverluste vorhanden wären. 
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spielt hierbei insofern eine untergeordnete Rolle, als jede 
Vergröfserung für die Steigerung der Dampftemperatur wert- 
los ist, wenn die niedrigst erreichbare Abkühlungstemperatur 
vorhanden ist. Mit andern Worten: man mufs dem Ueber- 
hitzer, wenn er hinter dem Kessel eine bestimmte Ueberhit- 
zung erzeugen soll, nicht blofs genügende Heizfläche geben, 
sondern auch dafür sorgen, dafs die höchste Rauchgastempe- 
ratur noch soviel über der niedrigst erreichbaren Abkühlungs- 
temperatur liegt, dafs die aus dem Temperaturunterschied 
sich ergebende Wärmemenge abzüglich des Ausstrahlver- 
Instes ausreicht, den Dampf zu trocknen und zu überhitzen. 
Alle Ueberhitzer, welche sich am Ende des Kessels 
im Fuchse nicht ausreichend wirksam erwiesen ha- 
ben, waren entweder selbst nicht richtig bemessen, 
oder es war die Kesselbeanspruchung nicht so hoch 
gewählt, dafs dem Ueberhitzer die zu seiner Wirk- 
samkeit nötige Wärmemenge zugeführt wurde. 


Der Unterschied in der Kesselbeanspruchung mit und 
ohne Ueberhitzer für Dampftemperaturen über 300° C ist aus 
den Lokomobilkesselversuchen in Zahlentafel 11 zu erkennen. 
Sie enthält 10 Versuche an Nafsdampflokomobilen mit Nutz- 
leistungen zwischen 50 und 180 PS. und 3 Versuche an 
Heifsdampflokomobilen von 100 PS e Die Verdampfung der 
ersteren schwankt zwischen 9,4 und 14,6 kg auf 1 qm und 
1 st und beträgt im mittel 12,4 kg. Bei dieser Kesselbean- 
spruchung beträgt die Abgangstemperatur der Rauchgase, 
soweit sie bei den Versuchen überhaupt gemessen worden 
ist, durchschnittlich 182° C (schwankend zwischen den Gren- 
zen 136 und 210° C) und der Kessel wirkungsgrad 69,5 vH 
(schwankend zwischen den Grenzen 67 und 73 vH) Bei den 
Heifsdampflokomobilen ist in richtiger Erkenntnis der Sach- 
lage die Kesselheizfläche um soviel gekürzt, dafs die Rauch- 
gastemperatur am Ende des Kessels noch soviel über der 
niedrigsten Grenztemperatur liegt, dafs unter normalen Ver- 
hältnissen eine Dampftemperatur von 320 bis 330° C als 
sicher erreichbar gelten kann. Die Versuche haben gezeigt, 
dafs hierzu rd. 450° C am Ende des Kessels genügen. In- 
folge des erhöhten mittleren Temperaturgefälles für den 
Wärmedurchgang im Kessel hat sich dann die Verdampfung 
für 1 qm Kesselheizfläche in 1 st erheblich höher ergeben. 
Sie beträgt bei den zwei untersuchten I.okomobilen im 


Durchschnitt für normale Beanspruchung 20 kg. Rechnet 
man die Verbrennungstemperatur im Feuerraum (in der 


Feuerbüchse) der Lokomobile zu 1250° C, so stellt sich das 
mittlere Temperaturgefälle zwischen Rauchgasen und Dampf 
unter Zugrundelegung der mittleren Versuchsergebnisse 


für den Lokomobilkessel ohne Ueberhitzer zu 
1250 +182 _ 183,1 + 36,3 

2 2 
für den Lokomobilkessel mit Ueberhitzer zu 
1250 + 447 190,6 + "5,5 


= 606° C, 


= 735° C. 
2 2 
Das Gefälle mit Ueberhitzer ist demnach um 
Be 300 = 21,3 vH 
606 
gröfser, während die Verdampfung um 
292124 100 = 63,0 vH 
12,4 


zunimmt. Man erkennt aus der erheblich gröfseren Zunahme 
der Verdampfung deutlich die Richtigkeit der oben aufge- 
stellten Behauptung, dafs nämlich die verschiedenen Teile der 
Kesselheiztläche in ihrer Wirksamkeit sehr verschieden und 
namentlich die letzten Heizflächenelemente bei guter Wärme- 
ausnutzung verhältnismäfsig viel weniger wertvoll sind. Die 
Kürzung des Kessels setzt die Gesamtleistung wenig her- 
unter, während dadurch die Leistung für 1 qm Heizfläche er- 
höht wird. 


Im einzelnen liefert noch der Vergleich des Versuches 7 
bei Nafsdampf mit Versuch 2 bei Heifsdampf bemerkens- 
werte Ergebnisse. Bei beiden Versuchen ist nämlich beinahe 
die gleiche Rostfläche und Rostflächenbeanspruchung zur An- 
wendung gekommen. Dabei wurden in 1 st erzeugt 


Band 47. Nr. 44. 
31. Oktober 1908. 


Berner: Die Erzeugung des überhitzten Wasserdampfes. 


1593 


Zahlentafel 11. 


Veränderung der Kesselbeanspruchung durch Einbau des Ueberhitzers am Ende der Kesselheizfläche 


nach Versuchen an Lokomobilen der Maschinen- und Kesselfabrik R. Wolf, Magdeburg-Buckau. 


1. Nafsdampf-Lokomobilen. 


- 
| 
| 


— ä 
! © N © So bo : 
u | A | ofc a a g 
z 83 8 e 35335 33 8 È 
5 S D 8 72 5 2 2 8 
+ u . 
= 2 = | 8 355 ES 25 4 
3 = 3 2 ESE 28 ga 5 
= 2 3 2 2 2 z . © 
5 s $j; & 4231 33 È 2 
4 ze ä | (si 32,2 3 
8 | | * „ 
m ke / ot kg/qem | °C 
{ 


peratur 


| 


Temperatur der 


8 |, % i 
Sel 825 I. 
ag S 8 OD 8 5 
7a SST 28 
2 28 4 i 
E Aan — Versuchsleiter 
EE 4 8 8 + 
33 SNS 23 
gajeg 8 
ru 2 
°C H 2 2 


1 55,5 80,7 0,5 13,8 | 94 | 11 87 | Gewerbeinspektion Magdeburg I 
2 64,7 86,5 0,62 12,3 | 79,5 | 11 37,3 ı Magdeburger Verein f. Dampfkesselbetrieb 
3 65,3 36,5 0,62 13,7 82 11 38 Gewerbeinspektion Magdeburg I 
4 74,7 36,4 0,52 14,65 1185 11 36,5 69 » 
5 8 67 Magdeburger Verein f. Dampfkesselbetrieb 
6 69 Gewerbeinspektion Magdeburg I 
7 67 > 
8 | 68 » 
9 | = Norddeutscher Verein zur Ueberwachung 
| | von Dampfkesseln 
10 181,4 | 14,0 j 8,27 — | Magdeburger Verein f. Dampfkesselbetrieb 
Mittel aus | | | | | h 
sämtlichen | — z — 124 | 987 — | 363' 182 8,46 69,5 — 
Versuchen | | | | 
2. Heifsdampf-Lokomobilen. 
| © U l i e pp 5 o i & j \ L a 1 | 3 —— — 
= 6 2 3 & 85 “E ja 5 8 8 Temperatur der 8 2 Ta | 
Z — | g 2 B~“ 2 — SN, B 5 = 5 Me S| ES 
— | a he . 4 awa oe 328 8 o 8 Rauchgase 3 SS A Xo 
2 3 3 52 3 42235 22 323 2, 83 3.8 8 3 
= 2 = So = S 3 ES 8 5 S. 2.2 272 + 888 = 
8 © 8 2 s Beg, Sm ASS as 5 8 8g gm Versuchsleiter 
2 8 S 9% Ow = — pee, “e E © minter der in d aces: 5 j 
= 8 83 5 8 2323 5 8 BSAB 2 À nter der in der 38 28 de 
2 2 | G 2 ee S aoc Fa 8 E Kesselheiz-, Rauch 8 32 > = 
E ba D ＋ i 3 an fläche | kammer = | 
P8 | qm qm qm kg/ ot kg/ st | °C ke / dem » °C | °C | | vH | 
| i 1 l : . i ! 1 
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im Lokomobilkessel ohne Ueberhitzer 
12-55 = 660 kg Dampf, 
im Lokomobilkessel mit Ueberhitzer 
21,9 - 28,5 = 624 kg Dampf. 
55 — 28,5 


55 
neren Heifsdampfkessel in der gleichen Zeit beinahe die 
gleiche Dampfmenge erzeugt. Bei Nafsdampf waren für die 
Nutzleistung von 106 PS 55 qm Kesselheizfläche nötig, bei 
Heifsdampf für die Nutzleistung von 107,2 PS insgesamt nur 
47,5 qm wärmeaufnehmende Heizfliche, und zwar 28,5 qm 
Kesselheizfläche und 19 qm Ueberhitzerheizfläche. Dabei war 
die Wärmeausnutzung beim Heifsdampfkessel noch um 14 vH 
gröfser. Leider fehlen die zur Entscheidung über den Grund 
dieses Unterschiedes nötigen Untersuchungen. Aber selbst 
wenn, was sehr wahrscheinlich ist, die Möglichkeit vorliegen 
sollte, f den Kesselwirkungsgrad bei Nafsdampf noch erheblich 
zu steigern, so steht nach den angeführten Ergebnissen doch 
fest, dafs Verbund-Heifsdampflokomobilen, welche mit 
Dampftemperaturen über 300°C arbeiten, eine leich- 
tere und billigere Dampferzeugungsanlage erfor- 


Es wurde also mit dem um 100 = 48,2 vH klei- 


dern als gleich leistungsfähige Nafsdampflokomo- 
bilen. Die Anwendung des überhitzten Dampfes 
bietet hiernach unter bestimmten Verhältnissen 
nicht blofs den Vorteil der gréfseren Wirtschaft- 
lichkeit, sondern mit Rücksicht auf die Dampfer- 
zeugungsanlage auch den der geringeren Anlage- 
kosten. 

Im übrigen zeigt das angeführte Beispiel, dafs bei der 
Wahl des Einbauortes nicht blofs die Gréfse der Ueberhitzer-, 
sondern auch der Kesselheizfläche in Betracht zu ziehen ist. 
Ueberhitzer am Ende des Kessels verlangen zwar die grölste 
Ueberhitzer-, gleichzeitig aber die kleinste Kessclheizfläche. 
Für Ueberhitzer im Kesselfuchs kann die Beanspruchung des 
Kessels bei Dampftemperaturen über 300°C um über 50 vH 
gröfser sein, ohne dafs dadurch der Kesselwirkungsgrad sinkt. 
Bei diesem erheblichen Unterschied ist es unter gewöhn- 
lichen Verhältnissen so gut wie unmöglich, bei einer vorhan- 
denen Kesselanlage den Ueberhitzer wirksam in den Kessel- 
fuchs einzubauen: Rostfläche, Zugquerschnitte und Zugkraft 
werden in den wenigsten Fällen ausreichen. Wahrscheinlich 
liegt hierin der Grund für den wenig guten Ruf, in dem 
gerade diese Art des Einbaues steht. 
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VI. Die Organisation von Maschinenfabriken. 
Von Paul Moller, Berlin. 


(Schluß von 8. 1558) 


Wenn man die Berechnung der Lohnkosten bei der 
Providence Engineering Co. betrachtet und bedenkt, daß dazu 
die beiden Zettel Fig. 24 (S. 1526) und 38 (1557) verwendet 
werden, so erkennt man leicht, daß das Verfahren dieser Firma 
ursprünglich nur auf Stundenlohn zugeschnitten war, und 
daß das Prämiensystem erst nachträglich eingeführt und mit 
der Berechnung der Selbstkosten noch nicht organisch ver- 
bunden ist. 

Dieser Uebelstand 
Machine Co., Cincinnati, 


ist bei der Cineinnati Milling 
O., die ebenfalls nach dein Prä- 


Fig. 45. 


Berechnung der Lohnkosten für das einzelne Stück 
bei der Cincinnati Milling Machine Co., Cincinnati, O. 
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Wirkliche Größe: 102 mm breit, 152 min lang. 

miensystem arbeitet, dadurch vermieden, dafi man nur die 
Arbeitzettel, die bereits in Fig. 25 (S. 1527) dargestellt sind, 
zur Berechnung der Kosten für ein Stück benutzt. Diese 
Zettel werden, nachdem sie zum Anlegen der Lohnliste ge- 
dient haben, nach den einzelnen Arbeitstücken geordnet, und 
ihre Angaben werden in die Karten Fig. 45 übertragen, 
wobei die Prämie besonders aufgeführt ist und die Arbeits- 
vorgänge durch Buchstaben und Zahlen PI, D1) angedeutet 
werden. Nachdem die Arbeitzettel in diese Karten übertra- 
gen sind, werden sie nach Arbeitsvorgängen geordnet und 
aufbewahrt, damit sie als Unterlagen für die Festsetzung der 
Grundzeiten bei ähnlichen Arbeiten dienen können. 

Die Arbeitzettel werden also in diesem Falle für drei 
verschiedene Vorgänge nutzbar gemacht — wieder ein Be- 
weis für die Vorzüge des Zettelwesens. Gewöhnlich dienen 
sie wenigstens den beiden erstgenannten Zwecken, zuerst, 
nach Arbeiternummern geordnet, dem Anlegen der Lohnliste, 


alsdann, nach Arbeitstücken geordnet, der Berechnung der 
Lohnkosten. Aus diesem Grunde kann hinsichtlich der Ar- 
beitzettel auf das verwiesen werden, was bereits im dritten 
Abschnitt?) gesagt ist. 

Nur ein Beispiel soll noch mitgeteilt werden, wo die 
Lohnkosten der einzelnen Stücke ermittelt werden, ohne daß 
Arbeitzettel zur Verwendung kommen. Bei Pawling & Har- 
nischfeger, Milwaukce, Wis., einer Firma, die hauptsächlich 
elcktrische Krane baut und rd. 500 Arbeiter im Stundenlohn 
beschäftigt, sind 4 Stundenschreiber, einer für die Gießerei, 
die übrigen für bestimmte Werkstattabteilungen, angestellt, 
welche durch ihre Bezirke gehen und bei jedem Arbeiter die 
Zeit aufschreiben, die seit ihrem letzten Rundgang für die 
Bearbeitung eines und desselben Stückes verwendet worden 
ist. Zu diesem Zweck haben die Stundenschreiber Vordrucke, 
Fig. 46, die aus einer Stückliste (Blaupause) und einem 
liniierten weißen Bogen in der Weise zusammengeklebt sind, 
daß die wagerechten Linien der Stückliste und die senkrechten 
Linien des Bogens zusammenfallen. Der Stundenschreiber 
hat nun für jedes Stück die Nummer des daran beschäftigten 
Arbeiters, seinen Lohnsatz und die Anzahl der verbrauchten 
Stunden aufzuschreiben; oben auf dem Bogen ist ferner die 
Zeit für die Montage der Einzelteilo anzugeben. Der Bogen 
ist für 4 Tage berechnet, was erfahrungsgemäß ausreicht. 
Aus diesen Listen, von denen entsprechend der Anzahl der 
Lohnschreiber drei angelegt werden, werden die Gesamtlohn- 
kosten in Nachkalkulationsblätter übertragen, die ebenfalls 
durch Aufkleben der Stücklisten auf besondere Vordrucke 
hergestellt sind. 


Ebenso wichtig wie die Feststellung der Lohnkoston ist 
die Berechnung der Zuschläge; werden diese doch manch- 
mal höher als die Lohnkosten angesetzt. Man beschiftict 
sich deshalb in Amerika auch angelegentlich mit der Art, 
wie diese Zuschläge am besten zu berechnen und zu ver- 
teilen sind, und deshalb soll dieses Gebiet bier, wenn auch 
ganz kurz, gestreift, im übrigen aber auf die Fachliteratur) 
verwiesen werden. 

Die Zuschläge zerfallen in 

1) Miete, Gehälter, Versicherungsprämien, Abgaben, 
Kosten der Brenn-, Schmier- und Putzstoffe, welche Werte 
aus den kaufmännischen Büchern und aus den Inventurauf- 
nahmen entnommen werden, 

2) Zinsen und Abschreibungen für Anlagen und Ma- 
sehinen und 

3) Kosten der sogenannten unproduktiven Arbeit, d. h. 
derjenigen Arbeitsvorgiinge, die sich nicht einer Bestellung 
zuschreiben lassen. 

Der letztere Teil ist es, den der Werkstätteninrenieur zu 
ermitteln hat, und zwar geschieht dies in derselben Weise wie 
bei den Lohnkosten der einzelnen Stücke; oft werden diese 
unproduktiven Löhne sowie auch die übrigen Unkosten ge- 
trennt nach den einzelnen Werkstattabteilungen zusammen- 
gestellt, wie das bereits bei der Selbstkostenberechnung der 
Allis-Chalmers Co. beschrieben ist. Ein anderes Beispiel, der 
Fabrik von Pawling & Harnischfeger entnommen, zeigt Fig. 47. 
Hier werden von den umhergehenden Stundensehreibern die 
Stunden der unproduktiven Arbeiten getrennt nach den drei 
der Firma gehörigen benachbarten Werksättten aufgeschrieben, 
ferner die für Reparaturen an Maschinen und Werkzeugen ver- 
wendete Zeit. Im übrigen ist das Blatt, auf dem dies geschicht, 
entsprechend dem in Fig. 46 dargestellten eingerichtet. 

Bei der Verteilung der Zuschläge werden, soweit meine 

') Z. 1903 8. 1524. 

°) Engineering Magazine Februar 1899 8. 812, März 1899 S. 957, 
April 1899 S. 76; American Machinist 1. November 1900 S. 1039, 
8. November 1900 S. 1064, 6. Juli 1901 8. 684, 13. Juli 1901 S. 705. 


Band 47. Nr. 44. 
31. Oktober 1908. 


Kenntnis reicht, in den Vereinigten Staaten zwei Wege ein- 
geschlagen: entweder werden die Gesamtkosten durch die 
Summe aller produktiven Löhne dividiert und ergeben einen 
Faktor, der mit den Lohnkosten eines Stückes multipliziert 
wird (Ingersoll-Sergeant Drill Co.; Henry R. Worthington), 
oder die Gesamtkosten werden durch die Gesamtzahl der 
produktiven Arbeitstunden dividiert und und ergeben einen 
Betrag, der für jede Arbeitstunde als Zuschlag zu rechnen 
ist (Allis-Chalmers Co., Chicago; Providence Engineering 
Works). Beide Verfahren führen unter Umständen zu ganz 
falschen Ergebnissen. Bei der Verteilung nach Löhnen 
würden sich z. B. die Zuschläge bei einer Arbeit, die einen 
Tag erfordert und das eine Mal von einem Arbeiter mit 
2,50 Dollar Tagelohn, das andere Mal von einem Lehrling 
mit 1 Dollar Tagelohn ausgeführt wird, wie 2,5:1 verhalten, 
während die Unkosten in Wirklichkeit etwa gleich sind. 
Beide Verfahren haben den gemeinsamen Uebelstand, daß die 


Fig. 46. 


Berechnung der Lohnkosten bei Pawling & Harnischfeger, Milwaukee, Wis. 
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zuschlag bekommt!). Das Verfahren zeitigt Ergebnisse, die 
der Wirklichkeit sehr nahe kommen. 

Wenn mit der Fabrik eine Gießerei verbunden ist, so 
wird bei der Mehrzahl der von mir besuchten Werke die 
Kostenberechnung der Gießerei getrennt behandelt, und es 
werden gewöhnlich nur die Kosten der Gewichtseinheit der 
fertigen Gußstücke festgestellt. Eine Ausnahme bildet die 
Gießerei der Allis-Chalmers Works, Chicago, Ill., wo, wie be- 
reits erwähnt, die Löhne fiir Kernmacher, Gießer und Putzer 
besonders zusammengestellt werden, ebenso wie für Dreher 
oder Hobler. Zur Feststellung der Löhne dienen auch hier 
die in Fig. 28 (S. 1553) dargestellten Arbeitzettel; nur werden sie 
nicht von den Arbeitern ausgefüllt, sondern von einem be- 
sonderen Stundenschreiber, weil sie sonst zu schmutzig wer- 
den würden, eine Maßregel, die man auch in andern Gieße- 
reien antrifft. 

Die Abrechnungen der Gießereien werden gewöhnlich 


Fig. A7. 


Ermittlung der Kosten der unproduktiven Arbeit 
bei Pawling & Harnischfeger, Milwaukee, Wis. 


SHOP NUMBERS. 


DATE 


Fe SSI MERES 


4. AOL S AERO Mas 


Wirkliche Größe: 298 mim breit, 270 mm lang. 


verschieden hohen Anschaffungskosten der benutzten Werk- 
zeugmaschinen keine Berücksichtigung finden. 


In Erkenntnis dieser Mißstände hat die Firma William 
Sellers & Co., Philadelphia, Pa., ein eigenartiges Verfahren 
eingeführt. Sie teilt die Unkosten in solche, die durch die 
Arbeiter veranlaßt werden, und in solche, die den Werk- 
zeugmaschinen zur Last fallen. Die ersteren werden im Ver- 
hältnis der Löhne zugeschlagen, dic letzteren jedoch werden 
zunächst durch die Anzahl der Stunden dividiert, während 
deren die Maschinen im Betriebe waren. Der erhaltene 
Faktor würde nun zu groß sein für die kleinen und zu klein 
für die großen Werkzeugmaschinen; deshalb wird er noch- 
mals durch den Wert der in Betracht kommenden Werk- 
zeugmaschinen dividiert, und dieser neu gewonnene Faktor 
ist zu multiplizieren mit dem Wert der in Frage stehenden 
Maschine und mit ihrer Arbeitzeit, wenn ınan den Zuschlag 
erhalten will. In Wirklichkeit stellt man die zweite Rech- 
nung nicht für jede Maschine an, sondern für Gruppen gleich- 


artiger Maschinen, sodaß jede Gruppe den gleichen Stunden- 


dis) ! si 
Wirkliche Größe: 298 mm breit, 265 mm lang. 


monatlich angestellt. Fig. 48 gibt als Beispiel einen Vordruck 
der Becker-Brainard Milling Machine Co., Hyde Park, Mass., 
wieder. Darin werden zuerst die Löhne auf Grund der Lohn- 
liste eingetragen, dann die Kosten des Roheisens und der 
übrigen Materialien in alphabetischer Reihenfolge sowie die 
allgemeinen Unkosten. Von der Summe wird der Wert des 
übrig gebliebenen Roheisens, des Gießereiausschusses und 
der für Arbeiten außerhalb der Werkes etwa gezahlten Löbne 
abgezogen und auf diese Weise die wirklichen Ausgaben der 
Gießerei erhalten. Aın Fuße des Blattes wird das Gewicht 
der gelieferten Gußstücke abzüglich der von der Maschinen- 
werkstatt als Ausschuß zurückgesandten Stücke festgestellt 
und die Kosten pro Pfund berechnet. 


5) Kontrollberichte. 


Wie bereits erwähnt, sucht man in amerikanischen Ma- 
schinenfabriken den Betriebsbeamten die Ueberwachung «durch 


I) Vergl. American Machinist 13. Juli 1901 8. 708. 
220 
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schriftliche Aufzeichnungen zu erleichtern. Diese Kontroll- 
berichte beziehen sich zum Teil auf die Selbstkosten; sie 
stehen also in engem Zusammenhang mit dem im vorigen 
Abschnitt behandelten Gegenstand, wo bereits kurze Aus- 
züge der Selbstkostenberechnung, Fig. 37 S. 1556 und 
Fig. 44 S. 1558, wiedergegeben waren. Besonders bei der 


Fig. 48. 


Abrechnung der Gießerei bei der Becker-Brainard Milling Machine Co., 
Hyde Park, Mass, 
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Massenfabrikation findet 
man häufig Kartenver- 
zeichnisse, in denen die 
Kosten der Einzelteile fort- 
laufend eingetragen wer- 
den, um dem Werkstatt- 
leiter Gelegenheit zum Ein- 
greifen zu geben, wenn die 
Kosten eines Teiles plötz- 
lich zu sehr anwachsen. 
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Fig. 51. 


Verzeichnis der Grundzeiten beim Pramiensystem, Cincinnati Milling Machine Co., 
Cincinnati, O. 
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stets ein Kärtchen, das die Durchschnittskosten des letzten 
Jahres enthält. 33 | 

Diese Einrichtungen sind wünschenswert bei Stunden- 
oder Prämienlohn, wo die Lohnkosten eines und desscl- 
ben Stückes schwanken. Bei Akkordarbeit ist es wichtig, 
die Stücklöhne beständig zu verfolgen. In sehr weitge- 


Fig. 49. 


Uebersichtskarte 
über die Lohnkosten; 
Lidgerwood Mfg. Co., 

Brooklyn, N. Y. 


Fig. 50. 


Stücklobnkarte der Yale & Towne 
Mfg. Co., Stamford, Conn. 
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hendem Maße geschieht 
dies bei der Vale & 
Town Mfg. Co., Stam- 
ford, Conn. (Schlösser 
und Flaschenzüge), wo L-5 
diese Sütze alle 1 bis Wirkliche Größe: 125 mm breit, 
2 Jahre nachgeprüft wer- 200 mm lang. 
den. Wenn ein Stück 
zum erstenmale angefertigt werden soll, so wird eine Karte, 
Fig. 50, angelegt, und zwar wird, abgesehen von der Be- 
zeichnung des Stückes, die sich am Kopfe findet, zuerst der 
untere mit »Trial« überschriebene Teil ausgefüllt. Es wird 
nämlich ein besonders geübter Arbeiter mit der ersten An- 
fertigung, des Stückes betraut, und die Einzelheiten der Ar- 
beitsvorgänge sowie die Zeitdauer werden aufgeschrieben; 
ferner wird vom Meister hinzugesetzt, welchen Stundenver- 
dienst er der nun folgenden Schätzung des Akkordes zu- 
grunde gelegt hat. Die Karte wird dann, mit den Unterschriften 
des Meisters und des Betriebsleiters versehen, dem Stücklohn- 
bureau übergeben und dort auf dem oberen Teil der 
nunmehr endgültig festgesetzte Akkordsatz eingetragen. Die 
Meister oder vielmehr ihre Buchhalter erhalten eine Karte, 
die im wesentlichen eine Abschrift des oberen Teiles der 
Karte Fig. 50 darstellt, 
..und die in der betreffen- 
den Werkstattabteilung als 
Glied eines Kartenverzeich- 
nisses aufbewahrt wird. Die 
Akkordsätze bleiben min- 
destens ein Jahr lang in 
Kraft; wenn sie vermindert 
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werden sollen, so ist der 
Grund dafür auf der Rück- 
seite der Hauptkarte Fig. 
50 anzugeben. Ebenso 
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Auch den Meistern werden 
manchmal ähnliche Kon- 
trollmittel an die Hand ge- 
geben. Bei der Lidgerwood l 
Mfg. Co., Brooklyn, N. Y., welehe Dampfwinden für Bauten 
herstellt, hat jeder Meister für jeden öfter wiederkehren- 
den Einzelteil an seinem Platz einen Haken, an dem Kärt- 
chen, Fig. 49, aufgehängt werden können. Auf diesen 
Kärtehen sind außer den Bezeichnungen des Stückes und der 
Anzahl eines Satzes die Kosten der Arbeit für den ganzen 
Satz und für das Stück aufgeschrieben. Zu unterst hängt 


Wirkliche Größe: 152 mm breit, 102 mm lang. 


| BEE 
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nate der Durchschnitts ver- 
dienst der mit der betreffe n- 
den Arbeit betrauten Arbei- 
ter auf Grund der Lohnliste verzeichnet. Wenn der Akkord- 
satz tatsächlich geändert wird, so wird dies auf der Karte 
Fig. 50 vermerkt; die früher an den Meister gesandte Karte 
wird dann eingezogen und gegen eine geänderte umgetauscht. 
Für diejenigen, denen diese Sorgfalt vielleicht übertrieben 
erscheint, sei bemerkt, daß die Yale & Town Mfg. Co. 24u0 
Arbeiter beschäftigt, und daß sich bei den vielen Tausenden 
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gleicher Teile ein geringer Verlust oder Gewinn am einzelnen 
Stück sehr gewaltige vervielfacht. 

Auch beim Prämiensystem legt man für die festgesetzten 
Grundzeiten Kartenverzeichnisse an, ähnlich wie vorstehend 
fiir Akkordsiitze. Die Cincinnati Milline Machine Co. hat die 
dazu dienenden Karten, Fig. 51, nach Stücken geordnet; die 
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Anzahl und die Kosten der fertiggestellten und an das Zwi- 
schenlager gelieferten Einzelteile auf Bogen, Fig. 54, aufge- 
schrieben, und über die innerhalb einer Woche montierten 
Maschinen und die dafür aufgewendete Zeit gibt ein ähn- 
liches Blatt Auskunft. Daß hier für die Montage die Angabe 
des Zeitverbrauches allein genügt, rührt daher, daß man bei 


Sig. 52. Uebersicht über die in Arbeit befindlichen Aufträge; Allis-Chalmers Co., Chicago, Il. 
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Bearbeitung des Stückes ist, in einzelne Vorgänge zerlegt, 
darin eingetragen und ebenso die für jeden einzelnen Vor- 
gang festgesetzte Grundzeit in Minuten; wo diese noch nicht 
festgesetzt ist, werden unter der Ueberschrift »Remarks« die 
Worte »not set« gesetzt. 

Bei größeren Maschinen, die längere Zeit zu ihrer Fer- 
tigstellung brauchen, ist es für den Leiter des Betriebes von 
Wert, von Zeit zu Zeit zu erfahren, welche Ausgaben für die 
Maschine, während sie in Arbeit ist, bereits erwachsen sind. 
Bei der Allis-Chalmers Co., Chicago, III., wird deshalb für 


Fig. 53. 


Monatliche Zusammenstellung der Kosten in Ausführung 
befindlicher Aufträge; Allis-Chalmers Co., Chicago, III. 
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Fig. 54. 


Täglicher Bericht über fertige Teile; Cincinnati Milling Machine Co., 
Cincinnati, O. 
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jeden Auftrag ein Blatt, Fig. 52, angelegt, worin für jeden 
Tag die Beträge an Zeit und Lohn, getrennt nach einzelnen 
Werkstattabteilungen, und schließlich das Material einge- 
schrieben werden. Als Unterlagen dazu dienen die früher 
besprochenen Arbeitzettel, Fig. 28 S. 1553, und Material- 
zettel, Fig. 30 S. 1553. Am Ende des Monats wird aus 
diesen Blättern für alle Aufträge eine Zusammenstellung der 
Material- und Arbeitskosten, wozu sich noch die Zuschlive 
gesellen, auf einem Bogen, Fig. 53, gemacht. Neuerdings 
hat man bei der genannten Firma Uebersichtskarten für 
jeden einzelnen Auftrag eingeführt, in denen allmonatlich 
auf der linken Seite die Kosten von Material und Löhnen 
sowie die Zuschläge aufgeführt, auf der rechten Seite die 
endgültigen Werte eingetragen werden, mit denen der Auf 
trag oder seine Teile zu Buche stehen. | 

Was hier monatlich geschieht, wird in Fabriken, wo 
kleinere Maschinen gebaut werden, die sich schneller her- 
stellen lassen, in kürzeren Zwischenräumen vorgenommen. 
So werden bei der Cineinnati Milling Machine Co. täglich die 
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Fig. 55. 


Uebersicht über die einzelnen Fabrikabteilungen; 
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Wirkliche Größe: 143 mm breit, 278 mm lang. 


der Cincinnati Milling Machine Co., wie gewöhnlich in 
Amerika, bei der Montage in Stundenlohn arbeiten läßt. 

In ähnlicher Weise läßt sich der Betriebsleiter der Lid- 
gerwood Mfg. Co., Brooklyn, N. Y., über die für die Montage 
verbrauchte Zeit berichten, um bei zu langer Dauer ein- 
greifen zu können. Diese Zettel haben nur vorübergehenden 
Wert und werden, nachdem sie vom Betriebsleiter überflogen 
sind, fortgeworfen. Bei derselben Fabrik werden ähnliche 
Zettel für die Anfertigung der Modelle benutzt. 
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Einen Ueberblick über die Tätigkeit der einzelnen Fa- 
brikabteilungen kann bis zu einer gewissen Grenze die Kennt- 
nis der Arbeiterzahl, der gesamten Arbeitstunden in einer 
Woche, des Zuwachses oder der Verminderung dieser Größe 
gegen die vorhergehende und der gezahlten Löhne bieten. 
Bei Henry R. Worthington, Brooklyn, N. Y., wo etwa 2000 Ar- 
beiter beschäftigt sind, wird 
eine derartige Zusammen- 
stellung für den Fabrik- 
leiter gemacht, deren Form 
in Fig. 55 dargestellt ist. 


Eine Uebersicht über 
die Kontrollberichte würde 
schr unvollständig sein, 
wenn man nicht noch die 
Gießereiberichte erwähnen 
wollte, von denen gewöhn- 
lich zwei verschiedene täg- 
lich für die Betriebsleitung 
verfaßt werden: der eine 
über die Schmelzung, der 
andere über die gegossenen 
Stücke. Die Gießereibe- 
richte der Laidlaw -Dunn- 
Gordon Co., Cincinnati, O., 
sind in Fig. 56 und 57 
wiedergegeben. In der 
Schmelzliste, Fig. 56, wird 
vom Gießermeister zu- 
nächst die Zusammenset- 
zung der einzelnen Be- 
schickungen eingetragen, 


dann links unten die An- 
gaben über Beginn und 
Ende des Betriebes, den 
Winddruck sowie das 
Verhältnis von Koks, Roh- 
eisen und Schrott zur Be- tonun s 
THE LAIDLAW-DUNN-GORDON Co. 


schickung, rechts unten 
das Gewicht desjenigen ge- 
gossenen Eisens, das in der 
Gießerei bleibt, also des 
Ausschusses, der Eingüsse, 
der neu gegossenen Form- 
kasten usw. Der Kopf der 
Gußliste, Fig. 57, enthält 
die Namen der Former, die 


Fig. 56. 


Schmelzliste der Laidlaw-Dunn-Gordon Co., Cincinnati, O. 


LAIDLAW-DUNN-GORDON Co. 
IRON FOUNDRY DAILY CUPOLA REPORT. 
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Fig. 57. 


Gußliste der Laidlaw-Dunn-Gordon Co., Cincinnati, O. 
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schickung ist eine Zeile bestimmt, in der die verschiedenen 
Eisensorten, die Koks und die Zuschläge ihrem Gewicht nach 
verzeichnet werden. Unten auf dem Blatte werden links die 
Betriebszeit und das Verhältnis von Eisen zur Koks, rechts 
die Ergebnisse der drei Festigkeitsversuche eingetragen, die 
täglich an Probestäben vorgenommen werden. 

Bei der zuletzt ge- 
nannten Firma wird auch 
täglich der Bestand an 
Roheisen, Koks usw. auf- 
genommen. Andere Firmen 
begnügen sich damit, der- 
artige Aufstellungen jede 
Woche zu machen. Fig. 59 
gibt einen derartigen Be- 
richt der Lidgerwood Mfg. 
Co., der jeden Montag dem 
Betriebsleiter zu übergeben 
ist. Bei derselben Firma, 
die überhaupt in der Aus- 
bildung der Kontrollberich- 
te sehr weit gegangen ist, 
läßt sich der Betriebsleiter 
in ähnlicher Weise auf be- 
sonderen Vordrucken über 
den Bestand an Kesselkoh- 
len jede Woche schriftlich 
berichten, und sogar die 
Nachtwächter haben sich 
über die etwaigen Vor- 
kommnisse während der 
Nacht jeden Morgen auf ei- 
nem Zettel, Fig. 60, schrift- 
lich zu äußern. Auf diese 
Weise erfährt der Betriebs- 
leiter, wenn er am Morgen 
an seinen Schreibtisch tritt, 
in kürzester Zeit alles Wis- 
senswerte und ist nicht ge- 
zwungen, Erkundigungen 
einzuziehen. 

Nicht nur auf Gegen- 
stände, sondern auch auf 
Personen werden die Kon- 
trollberichte im Fabrikge- 
triebe erstreckt. In einer 
Reihe von Maschinenfabri- 
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Fig. 58. Schmelzliste der Allis-Chalmers Co., Chicago, III. 
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Nummer des Modells, die Bezeichnung des Stiickes, die An- 
zahl der gelieferten Stücke, den Ausschuß, das Gewicht usw. 
Für die Bronzegießerei sind bei derselben Firma Schmelz- 
und GuBliste auf einem Blatt vereinigt. 

Ein anderes Beispiel einer Schmelzliste, von der Allis- 
Chalmers Co. benutzt, findet sich in Fig. 58. Für jede Be- 


Cincinnati Milling Machine Co., Cincinnati, 0.; Ingersoll- 
Sergeant Co., Easton, Pa.; Brown Hoisting Co., Cleveland, 
O.) habe ich im Bureau des Betriebsleiters Kartenverzeich. 
nisse gefunden, die über die Arbeiter Auskunft gaben, und 
zwar nicht allein über den Namen, die Wohnung, das 
Alter, die Beschäftigung und den Lohnsatz, sondern auch 
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Fig. 59. Fig. 60. 
Wochenbericht über die Gießereibestände; Lidgerwood Mfg. Co., Bericht der Nachtwächter; Lidgerwood Mfg. Co., 
Brooklyn, N. Y. i $ Brooklyn, N. Y. 
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über seine Leistungen und 
seine Führung. Bei der 
Brown Hoisting Oo. ent- 
hält eine derartige Karte 
auch Bemerkungen über 
etwaiges Fortbleiben von 
der Arbeit, Austritt aus 
der Fabrik und Gründe 
dafür, Wiedereintritt, die 
Art der vom Arbeiter ge- 
wünschten Arbeit, den be- 
anspruchten Lohn, die 
Werkstätte, wo der Ar- 
beiter früher tätig war, 
u. dergl. m. Bei der In- 
gersoll-Sergeant Co. wird 
mit Hülfe derartiger Kar- 
ten das Betragen der Ar- 
beiter überwacht; z. B. 
heißt es auf einer dersel- 
ben: »Does not like piece 
work« (arbeitet nicht gern 
im Akkord). 


Außerordentlich weit 


geht man in dieser Hin- 
sicht bei der Cincinnati 
Milling Machine Co. Hier 


wird für jeden Arbeiter 


eine Karte angelegt, Fig. 
61, die am Kopf Angaben 
über seine Person enthält, 
wozu auch Angaben über 


Heirat, Lehrzeit, vorhergehende Stellung und letzter Lohn ge- 
Dann folgen Rubriken, die von Zeit zu Zeit, etwa 
alle 6 Monate, ausgefüllt werden sollen, und die eine voll- 
ständige Zensur des Arbeiters enthalten. 
ihren Leistungen nach in Klassen und Gruppen geteilt, und 
es folgen auf das Datum des betreffenden Berichtes die An- 
gaben hierüber, dann über die Art der Beschäftigung, die 
Leistungen nach Menge, Beschaffenheit und Sauberkeit der 
Arbeit, die Fähigkeiten als Arbeiter, die Werkstattabteilung, 
wo er beschäftigt ist, die Pünktlichkeit, die Anzahl der Tage 


hören. 


4 
Total 426% 
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Fig. 61. 


Arbeiter-Führungskarte; Cincinnati Milling Machine Co., Cincinnati, O. 
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Fig. 62. 


Arbeiter- Führungskarte; Cineinnati Milling Machine Co., Cincinnati, O. 
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im Laufe von 6 Monaten, 
an denen er gearbeitet hat, 
den Verdienst an Prämien 
und schließlich zutreffen- 
denfalls die Versetzung 
des Arbeiters in eine 
Klasse mit höherem Lohn- 
satz. Die Angaben wer- 
den von den Meistern ge- 
macht, und das Kartenver- 
zeichnis wird im Bureau 
des Betriebsleiters aufbe- 
wahrt. 

Man erkennt auch hier 
das Bestreben, sich von 
der Person eines Meisters, 
der allein seine Leute ge- 
nauer kennt, unabhängig 
zu machen; denn sonst 
könnte man zweifeln, ob 
das umständliche Verfah- 
ren, derartige Angaben 
schriftlich niederzulegen, 
sich in einer Fabrik von 
rd. 300 Arbeitern lohnt. 
Dazu kommt, daß bei der 
Cineinnati Milling Machine 
Co. noch ein zweites Ar- 
beiter verzeichnis geführt 
wird, dessen Karten in 
Fig. 62 abgebildet sind. 
Jede Karte bezieht sich 


auf eine Arbeiternummer, und es muß vorausgesetzt werden, 
daß dieselbe Nummer immer nur an gleichartige Arbeiter 
vergeben wird. Für jeden neuen Arbeiter wird eine Zeile 
genommen, und es wird außer dem Datum der Eintragung 
und dem Namen aufgeschrieben: 
lung, der Lohnsatz, etwaige Aenderungen desselben, die Ent- 
lassung oder Kündigung seitens des Arbeiters, 
davon, die Leistungen, die Pünktlichkeit, die Abwesenheit 
und eine etwaige Ueberweisung in eine andere Abteilung 


der Zeitpunkt der Einstel- 


die Ursache 
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Die stationäre Strömung von Gasen und Dämpfen durch Rohre 
mit veränderlichem Querschnitt. 


Von H. Lorenz. 


Die in den letzten Jahren rasch gestiegene Bedeutung der 
Dampfturbinen hat naturgemäls die Aufmerksamkeit auf die in 
diesen Maschinen sich abspielenden Strömuneserscheinunren 
gelenkt. Während man sich früher fast ausschliefslich damit 
begnügt hatte, die Gesetze des Ausflusses von Gasen und 
Dämpfen, bei denen die Bewegungswiderstände nur eine un- 
tergeordnete Rolle spielen, zu ermitteln, oder die Druckver- 
luste in langen Dampf- oder Luftleitungen mit sehr mäfsigen 
Stromgeschwindirkeiten zu bestimmen, hat man es hier mit 
Vorgängen zu tun, bei denen unter dem Einflufse starker 
Widerstände erhebliche Aenderungen der an und für sich 
grofsen Stromgeschwindigkeit stattfinden. Die hierüber mit 
grofser Sorgfalt angestellten neueren Versuche !) von Zeuner 
und Fliegner mit Luft, von Blaefs auf Anregung von 
(rutermuth und schliefslich von Stodola mit Wasserdampf 
ergaben dementsprechend eine grofse Mannigfaltigkeit von 
teilweise überraschenden Tatsachen, welche scheinbar unter 
sich in keinem Zusammenhange standen. Da es bisher an 
einer einwandfreien Theorie des ganzen Vorganges gebrach, 
welche insbesondere den viel uinstrittenen Einflufs einer Er- 
weiterung des Ausflufsrohres zu berücksichtigen gestattete, so 
wurden von den einzelnen Beobachtern, zu denen sich ganz 
zuletzt noch P. Emden”) gesellt hat, die widersprechendsten 
Schlüsse aus ihren Versuchen gezogen. 

Trotzdem bietet die Aufstellung einer alle beobachteten 
Erscheinungen umfassenden Theorie gar keine Schwierig- 
keiten, wenn man nur auf die allbekannten Grundformeln 
für die stationäre Strömung elastischer Flüssigkeiten zurück- 
greift und nicht durch irgendwie zweifelhafte Annahmen, z. B. 
einer polytropischen Expansion des strömenden Körpers, den 
Ansatz beschränkt. Da gerade das Letztere für einige der 
angezogenen Arbeiten, welche der Feder hervorragender In- 
genieure entstammen, zutrifft und anderseits die an die Auf- 
gabe herangetretenen Physiker mit den Grundformeln der 
stationären Strömung nicht hinreichend vertraut waren, so 
blieb die Aufgabe bisher in ihrem vollen Umfange unerledigt, 
obwohl sich die Lösung, wie man sehen wird, überraschend 
einfach gestaltet. 

Wir fassen zu diesem Zweck ein Rohr ins Auge, dessen 
Querschnitt F in der Achsenrichtung veränderlich ist und in der 
Sekunde von @ kg des Gases oder Dampfes vom Drucke p 
und dem spezifischen Volumen v mit der Geschwindigkeit 2 
so durchströmt werden mag, dafs er vollkommen ausgefüllt 
ist. Damit sind zunächst Erscheinungen ausgeschaltet, bei 
denen der Stromquerschnitt mit dem Rohrquerschnitt nicht 
an allen Stellen übereinstimmt. Da sie nichts als einfache 
Ausflufsvorgänge darstellen, deren Gesetze durch de St. Ve- 
nant und Wantzel (1839) und ihre Nachfolger vollkommen 
aufgeklärt sind, so brauchen wir uns hier mit ihnen nicht 
weiter zu befassen. Immerhin mufs gleich von vornherein 
darauf hingewiesen werden, dals uns die Theorie heute keinen 
Anhalt dafür bietet, ob und wann bezw. bei welchem Grade 
der Erweiterung sich der Strahl von den Rohrwandungen ab- 
löst, sodafs dieses für den weiteren Verlauf des Vorganges 
entscheidende Kriterium der versuchsmäfsigen Feststellung in 
jedem Einzelfalle vorbehalten bleibt. 

Kehren wir nunmehr zu unserm stetig ausgefüllten Rohre 
zurück, in dem der strömende Körper nach aufsen keine 
Arbeit abgibt, so haben wir, unter U die Eigenenergie des 
Körpers in Arbeitseinheiten verstanden sowie mit dem mecha- 
nischen Wärmeäquivalent A=1:424 und der Beschleuni- 


1) Zeuner: Technische Thermodynamik, 2. Aufl. 1900 Bd. I 
S. 269 u. f.; Fliegner: Versuche über das Ausströmen von Luft 
durch konisch divergente Rohre, Schweiz. Bauzeitung XXXI 1898; 
Blaefs: Ueber Ausströinversuche mit gesättigtem Wasserdampf, Physi- 
kalische Zeitschrift IV 1902 8. 82: Stodola: Die Dampfturbinen und 
die Aussichten der Wärmekraftmaschinen, Z. 1903 S. 1 a. f. 

2) P. Emden: Die Ausströmungserscheinungen des Wasserdampfes, 
Inaugural-Dissertation der Universität Basel, München 1903. 


gung durch die Schwere g, auf dem Wege dx senkrecht zum 
Querschnitt F die Wärmeaufnahme 


49 = AGVau+ ap) ? „ „ "EL; 


Von der kinetischen Strömungsenergie wird nun erfah- 
rungsgemüfs ein Teil d W durch Ueberwinden von Bewegungs- 
widerstiinden in Wärme umgewandelt, sodafs man nach dem 
ersten Hauptsatze der Thermodynamik auch hat 

dQ+AdW=AG{dU+pdv}.. . (2). 

Die eingehende Ableitung dieser beiden Grundformeln, 
auf welche u. a. Stodola in seiner schon erwähnten schönen 
Abhandlung zurückgeht, findet man in den Werken!) von 
Zeuner und Grashof, auf die hiermit verwiesen werden kann. 
Finden nun, wie die Beobachtungen übereinstimmend zeigen, 
während der Strömung in dem Rohre erhebliche Druckände- 
rungen statt, so haben wir es immer mit sehr grofsen, der 
Schallgeschwindigkeit des Körpers vergleichbaren Stromge- 
schwindigkeiten zu tun, oder mit andern Worten: erhebliche 
Zustandsänderungen des strömenden Körpers finden in so 
kleinen Zeiträumen statt, dafs wir von dem Wärmeaustausch 
mit der Umgebung durch die Rohrwandungen gänzlich ab- 
sehen und dQ= 0 setzen dürfen. Aufserdem aber kommt 
bei diesen raschen Zustandsänderungen der Unterschied zwi- 
schen Gasen und Dämpfen, bei welch letzteren die Bindung 
oder das Freiwerden von Wärme infolge Aenderung des 
Aggregatzustandes einzelner Bestandteile stets einen bestimm- 
ten un, erfordert, nicht in Betracht, sodafs wir, unter 


k = das Verhältnis der beiden spezifischen Wärmen für 


kuss machen Druck und unveränderliches Volumen ver- 
standen, ganz allgemein 5 

d (vv 

dU= 1 oe sie. es ee CD) 

schreiben wollen. Schliefslich haben wir noch auf Grund 
unserer Definition der Widerstandsarbeit unter Einführung 
eines vom Rohrdurchmesser und dem Material bezw. der 
Oberflichenbeschaffenheit irgendwie abhängigen Widerstands- 
koéffizienten &: 


G 
d = wilde „ e 
womit unsere beiden Grundformeln übergehen in 
u d u 
x1 d (yv) + % =0 . . . . (2a) 
i 2 
vdp+" , + dx =0 . . . (2b). 


Der stationären, den Querschnitt F voll ausfüllenden 
Strömung endlich werden wir gerecht durch die bekannte 
Gleichung 


Gu=Fu....... ©) 
aus der sich die Volumänderung «dv durch Differentiation zu 
du dF 2 
do vl +) x) se ee Ama) 


sofort ergibt. Eliminieren wir nunmehr aus den Formeln 
(2a), (2b) und (5a) sowohl das Differential dv des Volumens 
als auch du der Geschwindigkeit und führen an Stelle des 
Produktes pv die durch 

a = K pd . (6) 
gegebene, dem Zustande pv zugehörige Schallgeschwin- 
digkeit a ein, so erhalten wir die Gleichung 


1 idp _ | Jr) “ 1 dF 
k p dz a? u?— a? w„—a’F dz 
140 u? kw? 2 dn 
oder r g” (1 — = nemo n (7). 
k dz u? — u? - a? dz 


) Zeuner: Technische Thermodynamik Bd. I S. 218; Grashof, 
Theoretische Maschinenlehre Bd. I 1878 S. 60. 
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Mit dieser neuen Gleichung lüfst sich nun im Ver- 
ein mit den schon längst bekannten Formeln (2 a) und 
(2 b) das Verhalten des Gasstromes bei beliebiger, stetig 
oder unstetig in der Richtung der Rohrachse verlaufender 
Querschnittänderung verfolgen. Aus ihr erkennt man vor 
allem, dafs das Zusammenfallen der Stromgeschwindickeit 
mit der Schall geschwindigkeit eine ebenso entscheidende 
Rolle spielt wie bei Schwingungserscheinungen der Eintritt 
der Resonanz. Für u =a? wird nämlich die linke Seite 
von Gl. (7) unendlich grofs, sodafs der Zusammenfall 
der Strom geschwindigkeit mit der Schallgeschwin- 
digkeit im allgemeinen einen Drucksprung zur 
Folge haben mufs. Hierin liegt sofort die strenge Er- 
klärung für das Auftreten der Schallgeschwindigkeit beim 
Ausflufs aus Mündungen, wenn der Aufsendruck p. unter 
einen bestimmten Bruchteil des Innendruckes sinkt, worauf 
sich dann immer ein und derselbe Mündungsdruck po ein- 
stellt; dies ist durch Beobachtungen von Fliegner und 
Zeuner, welche vermittels Anbohrungen hinter der Mündung 
Druckmessungen angestellt haben, auch versuchsmiifsig nach- 
gewiesen worden. Stodola hat dann mit seinem elegant 
durchgebildeten Verfahren der stetigen Druckmessung in der 
Strahlachse durch ein verschiebbares Rohr gezeigt, dafs die 
in diesem Fall im Strahl auftretenden stationären Schall- 
wellen mit ganz bedeutenden periodischen Druckschwankun- 
gen verbunden sind, wodurch die Annahme von R. Emden)), 
der auf Grund einer optischen Untersuchung der Strahlwellen 
nur Dichtigkeitsunterschiede zulassen wollte, widerlegt wor- 
den ist. Das Auftreten der Schallgeschwindigkeit ist aber 
noch an eine weitere merkwürdige Bedingung gebunden, 
die sich durch Integration der Gl. (2a) ergibt. Alsdann erhält 
man nämlich, wenn die Körper im Anfangszustande piv: im 
Gefäfsinnern ruhend gedacht werden, also w=0 gesetzt 
wird, 


; 2k 

PS (iv. Z . . (8) 
oder auch mit Gl. (6) bezw. mit o = kgpivi 
2 2 
u? = zur se 3 N ge 3 (8a). 
k—1 
Für «=a folgt hieraus 
3 3 2 ai” k 
eE foe Io . (81 

= k+1 Fg PY (8b), 


d.h. bei der stationären Strömung und dem Aus- 
flusse von Gasen kann die Stromgeschwindigkeit 
nur mit einer und derselben, lediglich vom An- 
fangszustande pi, des Körpers bedingten Schall- 
geschwindigkeit zusammenfallen. 


Der dem Eintritt der Schallgeschwindigkeit entsprechende 
Zustand des strömenden Körpers povo folgt sofort durch Ein- 
setzen von pov = pv und u? = a? = kgpovo in Gl. (8) zu 


(9), 


während die alsdann nur vom Anfangszustand ab- 
hängige Durchflufsmenge G sich aus Gl. (5) mit Gl. (8) zu 


k+l kg (10) 


k+1 kg 

2 pivi 
bereehnet. Für den Sonderfall gut abgerundeter Mün- 
dungen, für welche die Bewegungswiderstände verschwin- 
dend klein ausfallen, ergibt sich -mit {= 0 aus der Verbin- 
dung von Gl. (2a) und (2b) eine rein adiabatische Zustands- 
iinderung po‘ = p:v*, sodafs man an Stelle von Gl. (9) hier- 
für auch schreiben darf: 


povo = (py) pe 


G= FF po 
to 


k 
B= (gy 
pi k+1 


eine längst bekannte Formel für das Verhältnis des kritischen 
Miindungsdruckes zum Druck im Gefafsinnern für den Ein— 
tritt der Schallgeschwindigkeit. Zu der Forinel gelangt man 
auch, wenn man aus Gl. (5) die Bedingung für die Unab- 
hängiskeit der Ausflufsmenge vom Aufsondruck, 


(9a), 


1) R. Emden: Ueber die Ausströmungserscheinungen permanenter 
Gase, Leipzig 1898. 
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von 
schwindigkeit, so folgt 
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8 d & 
also ny, 


11 
75 (11), 
aufsucht und gleichzeitig mit 8 = 0 aus GI. (2a) und (2h) 
die Gröfsen u und v eliminiert. Das Ausflufsproblem er- 
scheint hiernach lediglich als einfacher Sonderfall der allge- 
meinen Strömungsvorgänge. 

Etwas verwickelter liegt wegen der hier nicht mehr zu 
vernachlässigenden Bewegungswiderstiinde schon die Strö- 
mung durch zylindrische Rohre. Für diese geht mit 
dF:dx=0 Gl. (7) über in 

1 d (In p) 0 ku? ) 

k de 945 : u?—a? (7a); 
während Gl. (8) bezw. (8a), (8b) sowie Gl. (9) und (10) un- 
verändert gültig bleiben. Versuche, welche Fliegner und 


Zeuner mit zylindrischen Rohren angestellt haben, von 
denen der erstere Druckluft aus einem Gefiifs durch das 


Rohr in die Atmosphäre ausströmen, der letztere dagegen 
atmosphärische Luft in ein vorher entleertes (refäls einströ- 
men liefs, haben nun bei gut abgerundeter Eintrittmündung 
der Luft eine vollkommen stetige Druckabnahme längs des 
Rohres bis zur Austrittmündung ergeben, wie Fig. 1 zeigt. 
Nach Gl. (7a) mufs die Geschwindigkeit hierbei vom Werte 
null stetig ansteigen; da sich nun im Ausflufsquerschnitt 
nach den Versuchen ein Drucksprung ergab, sobald der 
Aufsendruck pa unter den durch Gl. (9) gegebenen Wert py 
gesunken war, so findet der Austlufs selbst mit Schallge- 


Fig. 1. 


schwindigkeit statt, und die Ausflufsmenge bleibt unabhängig 
von pa. Dies haben insbesondere die Versuche von Zeuner 
vollauf bestätigt, der aus ihnen den Wert des Widerstands- 
koeffizienten & berechnet hat. 


Viel mannigfaltiger gestalten sich dagegen die Erschei- 
nungen in Rohren mit veränderlichem Querschnitt in 
der Bewegungsrichtung, wie sie von Fliegner an Luft 
und von Stodola an Dampfströmen durch dufserst genaue 
Druckbeobachtungen untersucht worden sind. Unsere Gl. (7) 
lehrt hier zunächst, dafs eine plötzliche Querschnitt- 
änderung stets von einem Drucksprung begleitet 
sein mufs, was durch die Figuren 16 und 17 sowie 20 bis 
23 der Abhandlung von Stodola vollkommen bestätigt wird. Es 
fragt sich nun, ob unsere Theorie auch die durch die Figuren 
8 und 9 sowie 12 bis 15 dieser schönen Arbeit gekennzeich- 
neten anscheinend ganz rätselhaften Druckänderungen zu er- 
klären vermag. Zu diesem Zwecke wollen wir die Bedin- 
gung für das Eintreten einer gréfsten Stromge- 
schwindigkeit aufstellen, also in Gl. (2b) 

du 
dz 


setzen, wodurch sie übergeht in 


= 0 


-+ = 0. 
dz g 
Eliminieren wir hieraus das spezifische Volumen v mit Hülfe 
il. (6) unter gleichzeitiger Einführung der Schallge- 


ry 
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d (In p) u? 
I > * U % „  } 
Hierin sind sowohl u? und a? als auch k und € stets positiv, 
die linke Seite bleibt demnach immer negativ, d. h. ein 
Maximum oder Minimum der Geschwindigkeit kann 
nur bei sinkendem Druck eintreten. Nur falls & = 0 
wird, was mit grofser Annäherung für gut abgerundete Mün- 
dungen zutrifft, wird auch d (ln p):d&æ = 0, also der Druck 
ein Minimum oder Maximum sein. 

Setzen wir nun Gl. (12) in unsere Strömungsgleichung (7) 
ein, so nimmt diese die einfache Gestalt 

3 
ee al o... (13) 
dx a 

an und besagt aus den eben erwähnten Gründen, dafs sich 
ein Maximum oder Minimum der Geschwindigkeit 
nur an Stellen mit in der Bewegungsrichtung zu- 
nehmendem Querschnitt F, d.h. in sich erweiternden 
Rohren, einstellen kann. Hierin liegt sofort die Erklärung 
für die Tatsache, dafs die Schallgeschwindigkeit als Maximum 
der Stromgeschwindigkeit bei gut abgerundeten Mündungen 
mit zylindrischen Rohren erst im Ausflufsquerschnitt eintritt, 
während in sich erweiternden Rohren die entsprechenden 
Stellen im Innern liegen. Addieren wir schliefslich die beiden 
Formeln (12) und (13), so folgt 


d (In p F) 


an Sen, 


dz 
oder pF=C ....... (14), 


d. h. die bei konstantem Anfangsdruck aber ver- 
änderlichem Aufsendruck beobachteten Kurven im 
Diagramm des Druckes als Funktion des Quer- 
schnittes zweigen im allgemeinen mit Hyperbel- 
elementen von der Kurve größter Stromgeschwin- 
digkeit ab. Diese Kurve HH welche in Fig. 2 in das den 
Beobachtungen entsprechende Diagramm des Druckes als 


Fig. 2. 


Pa 


Funktion des Achsenabstandes x übertragen ist, tritt nun 
gerade in den Figuren der Abhandlung Stodolas mit über- 
raschender Deutlichkeit hervor, womit deren Uebereinstim- 
mung mit unserer Theorie aufs vollständigste erwiesen ist. 
Die Druckkurve der gröfsten Stromgeschwindig- 
keit ist demnach identisch mit der Expansionslinie 
beim Ausströmen in ein vollkommenes Vakuum, wel- 
ches, wie ihr Verlauf andeutet, erst bei unendlich grofsem 
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Querschnitt, also niemals in der Rohrmündung selbst, erzielt 
werden kann. 


Nunmehr bietet auch die Entscheidung der umstrittenen 
Frage, ob die Stromgeschwindigkeit die Schallgeschwindigkeit 
überschreiten kann oder nicht, keine Schwierigkeiten mehr. 
Für den Fall der Uebereinstimmung von uw? =a’ haben wir 
nämlich aus Gl. (12) und (13): 


Ree: ©.. oe (12a) 
dz 
a t (13a). 
dz 


Durch diese Formeln, auf deren rechter Seite nur Gröfsen 
stehen, die nicht von den Versuchsbedingungen abhängen, 
ist aber im Rohr eine Stelle mit dem Querschnitt Fo im 
Achsenabstande ro (und die dort herrschende Druckabnahine) 
eindeutig bestimmt, an welcher die Stromgeschwindigkeit 
mit der Schallgeschwindigkeit, die alsdann stets den durch 
Gl. (8b) gegebenen Wert annehmen mufs, übereinstimmen 
kann. Ob dies wirklich eintritt, hängt, wie ein Blick auf 
Fig. 2 lehrt, nur davon ab, ob die wirkliche Druck- 
kurve, deren Verlauf auch durch den Aufsendruck 
p. bestimmt ist, die Kurve HH oberhalb oder unter- 
halb des Punktes Foxo trifft, wo der durch Gl. (9) 
gegebene Druck po herrscht. Auf der Kurve HH nimmt 
nämlich nach Gl. (8) mit sinkendem Drucke die Strom- 
geschwindigkeit stets zu, sodafs sie für oberhalb des 
Punktes Fo To abzweigende Druckkurven die Schall- 
geschwindigkeit a niemals erreicht, für unterhalb 
desselben abzweigende dagegen sie überschreitet. 
Im letzteren Falle wird bei konstant gehaltenem Innendruck 
pi, was für praktische Verhältnisse stets zutrifft, der Quer- 
schnitt Fo, den wir darum als den tönenden Querschnitt 
des Rohres bezeichnen wollen, stets mit einer und dersel- 
ben Schallgeschwindigkeit von dem strömenden Körper in 
demselben Zustande durchströmt, sodafs auch die Durch- 
flufsmenge G nach der hierfür ebenfalls gültigen 
Gl. (10) unabhängig vom Aufsendrucke pa denselben 
Wert beibehält. 


Setzen wir nun die Bedingung (13a) für den tönenden 
Querschnitt J in Gl. (7) ein, nachdem wir dort den Nenner 
u’— a?’ weggeschafft haben, so folgt 


d(Inp) u? 
m =kö(k—1) a> 0. ), 


d. h. erreicht die Stromgeschwindigkeit im tönen- 
den Querschnitt nicht die Schall geschwindigkeit, 
so wird er unter Drueksteigerung durchströmt. Für 
u =a geht (15) über in 


40 
d 0 (15 a), 


während gleichzeitig auch (12 a) gültig bleibt. Die Druck- 
kurve hat also in diesem Fall an demselben Punkte zwei 
Differentialquotienten mit verschiedenem Vorzeichen, oder, 
geometrisch gesprochen, eine nach unten gerichtete 
Spitze (Fig. 2), welche naturgemäß verschwindet, wenn die 
größte Geschwindigkeit ua erst hinter Fo erreicht, Fo also 
mit u =a durchströmt wird. Auch diese Tatsachen stehen 
mit der Stodolaschen Figur 9 im Einklang. 


Die Versuche von Stodola sowie diejenigen von Blaefs- 
Gutermuth erstrecken sich nun auch auf die Messung der 
oben erwähnten Durchflufsmengen und ergeben übereinstim- 
mend mit unserer Theorie sowie untereinander ein der Figur:! 
entsprechendes Diagramm. Darin ist aufserdem noch die 
Kurve der Ausflufsmengen für gut abgerundete Düsen punk- 
tiert eingetragen worden, die im Vergleich mit der ausgezo- 
genen Linie zeigt, dafs sich im Innern von sich erweiternden 
Rohren ein Unterdruck einstellen mufs, der auch deutlich 
aus den Druckmessungen von Fliegner und Stodola er- 
sichtlich ist. Dafs die Stelle, an der sich der niedrigste 
Druck einstellen wird, nicht mit der der gröfsten Geschwin- 
digkeit entsprechenden übereinstimmt, haben wir schon oben 
erkannt. Setzen wir 
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so folgt aus (2b) für die Geschwindigkeitsänderung an diesem 
Punkte 
d (ina) 


oa SSC eg. 1, 


d.h. das Auftreten eines Druckmaximums oder -mi- 
nimums bei stationärer Strömung ist an Stellen mit 
abnehmender Geschwindigkeit gebunden. In der 
Tat zeigt die Betrachtung unserer Figur 2 oder von Fig. 9 der 
Abbandlung Stodolas, dafs die wirkliche Druckkurve erst 
nach ihrer Trennung von ZH, also nachdem die Geschwin- 
digkeit ihr Maximum erreicht hat und wieder im Abnehmen 
begriffen ist, ein Minimum besitzt. 


Fig. 3. 


Pa:Pı 
7 Po 05 0 
Pi 
Schliefslich folgt noch für dp:dx = 0 aus Gl. (7) 
u” d (In F) * 
Se ie ee rn 7 
oe (k ) dz 0 (1 7), 
eine Gleichung, die nur solange bestehen kann, als 
d (In V) 

d æ 8 


ist und jedenfalls eine Erweiterung des Rohres be— 
dingt. Bei den Stodolaschen Druckkurven Fig. 13 und 15, 
welche unstetig zusammengesetzten Rohren entsprechen, 
scheint die Bedingung (17) nicht erfüllt zu sein; bedenkt 
man aber, dafs an den Uebergangstellen vom sich erweitern- 
den Rohr zum zylindrischen oder vom sich verengenden Rohr 
zum sich erweiternden und umgekehrt die rechte Seite von 
(17) sich plötzlich ändert, so steht jedenfalls der Vorstellung 
nichts im Wege, dafs sie hierbei den durch die linke Seite 
gegebenen Wert durchschreitet, womit der Eintritt ausgezeich- 
neter Druckwerte gerechtfertigt ist. Bei den aus Fig. 13 und 
15 ersichtlichen Druckminima im Innern des sich erweitern- 
den Rohres ist natürlich die Bedingung (17) ohnehin ebenso 
erfüllt wie in Fig. 9 der Arbeit Stodolas. 
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Die vorstehende Theorie erklärt somit nicht allein die 
sämtlichen von Stodola beobachteten Erscheinungen wider- 
spruchfrei ohne irgend welche künstlichen Annahmen, sondern 
sie zeigt auch, dafs diese Tatsachen in bester Uebereinstim- 
mung mit andern Versuchen stehen, womit gleichzeitig ein 
glänzender Beweis für die Genauigkeit der von den verschie- 
densten Beobachtern angewandten Verfahren geliefert ist. 
Stodola gebührt jedenfalls das grofse Verdienst, durch seine 
stetigen und Aufserst übersichtlich wiedergegebenen Druck- 
messungen die Erscheinungen in einer bisher nicht gekannten 
Vollständigkeit vorgeführt zu haben, wodurch uns die Auf- 
stellung der Theorie und ihr unmittelbarer Vergleich mit der 
Erfahrung überhaupt erst ermöglicht worden ist. 


Schliefslich sei noch darauf hingewiesen, dafs durch 
unsere Theorie die von Zeuner vertretene, von Fliegner 
aber scharf bekämpfte Annahme“), dafs die Stromge- 
sehwindigkeit in sich erweiternden Rohren die 
Schallgeschwindigkeit übersteigen kann, ihre Be- 
stätigung gefunden hat, solange der Strahl das Rohr wirk- 
lich voll ausfüllt. Diese Voraussetzung aber lag auch dem 
Zeunerschen Gedankengang, der übrigens von dem unsrigen 
erheblich abweicht, zugrunde und stand in Uebereinstim- 
mung mit den Fliegnerschen Beobachtungen an Luftstrahlen, 
während ganz neuerdings P. Emden‘) an viel stärker sich 
erweiternden Rohren eine Ablösung der Strahlen deutlich 
festgestellt hat, wofür dann natürlich unsere Untersuchungen 
hinfällig werden, da es sich hierbei nur noch um ein ein- 
faches Ausflufsproblem handelt. Es hat demnach auch keinen 
Sinn, wenn der letztgenannte Verfasser die Zeunersche An- 
schauung bekämpft, welche sich auf einen ganz andern als 
den von ihm beobachteten Vorgang bezieht. 


eh —ů—ů— 


I) Zeuner, Theorie der Turbinen, 1899 S. 273; Fliegner, a. 2. O.; 
siehe die Schlufsbemerkungen. 

3) P. Emden, Dissertation 1903 S. 44 u. f. Mit Bezugnahme 
auf diese Arbeit wendet sich Fliegner in einer kurzen Abhandlung 
»Noch einınal die Düse der Lavalschen Dampfturbine«, Schweiz. Bau- 
zeitung XLI 1903 S. 175, gegen meine obige, in der Physik. Zeit- 
schrift IV 1903 S. 333 auszugweise veröffentlichte Theorie mit dem 
Bemerken, daß man über die in der Tat vorhandenen Unstetigkelts- 
stellen nicht integrieren dürfe. Dies ist aber in unseren Entwicklun- 
gen schon darum unterblieben, weil wir sonst zu willkürlichen Annah- 
men über den Widerstandskoeffizienten genötigt wären, sodaß die Bo- 
denken Fliegners grundlos sind, ganz abgesehen von der guten Ueber- 
einstimmung unserer Theorie mit der Erfahrung. Daß die Schallge- 
schwindigkeit beim Austritt aus erweiterten Rohren wirklich übertroffen 
wird, ist schließlich durch die Versuche von E. Lewicki (Z. 1903 
S. 491) unmittelbar nachgewiesen worden, welche somit ebenfalls eine 
Bestätigung unserer Untersuchungen bilden. 
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Sitzung vom 26. Februar 1903. 
Vorsitzender: Hr. Stich. Schriftführer: Hr. Geiger. 
Anwesend 32 Mitglieder und 2 Gäste. 
Hr. Wöhrle spricht über Blitzschutzvorrichtungen. 


Um Maschinen und Geräte vor der Zerstörung durch 
den Blitz zu schützen, schaltet man kurz vor ihnen zwischen 
Freileitung und Erde eine selbsttätige Entladevorrichtung, 
einen Blitzableiter, ein, dessen Ucbergangswiderstand für die 
Entladung geringer ist als an irgend einem andern Teile der 
elektrischen Anlage. Im Laufe der Zeit sind viele Konstruk- 
tionen von Blitzableitern entstanden, die der Vortragende an 
Hand einer reichhaltigen Sammlung erläutert. Von den heute 
in Verwendung befindlichen Blitzableitern kommen hauptsäch- 
lich zwei Arten in Betracht: solche mit ununterbrochener Er- 
dung und solche mit unterbrochener Erdung. 

Zur ersten Art gehört der Blitzableiter mit Wasserstrahl- 
Erdung. Bei ihm spritzt aus einer im Boden verlegten Druck- 
wasserleitung ein Wasserstrabl gegen eine Metallplatte, die mit 
der Freileitung verbunden ist. Es findet also durch den Wasser- 
strahl eine fortwährende Entladung statt, doch ist der Strom- 
verlust bei dem hohen Widerstand des Wassers nur gering. 
Verwendbar sind solche Blitzableiter nur dort, wo sie nicht 


einfrieren können. Zu den Blitzableitern mit unterbrochener 
Erdung gehören alle diejenigen, welche eine oder mehrere 
Funkenstrecken enthalten. ine Funkenstrecke einfachster 
Art besteht aus Leitern, die durch einen kleinen Luftzwischen- 
raum voneinander getrennt sind, wie die Metallrollen-Blitz- 
ableiter. Bei ibnen wird die erste Rolle mit der Freileitung, 
die letzte mit der Erde verbunden. Findet nun eine statische 
Entladung über den Blitzableiter statt, so springt von Rollo 
zu Rolle ein kleiner Funken über. Die Funken bilden 
eine Brücke für den dynamischen Strom, dieser geht eben- 
falls durch den Blitzableiter, und die Funken erscheinen 
bedeutend vergrößert. Durch die abkühlende Wirkung der 
Metallrollen werden aber die entstandenen Lichtbogen wieder 
zum Verlöschen gebracht. Die Anzahl der zu verwendenden 
Rollen richtet sich nach der Spannung des dynamischen Stro- 
mes, sie wächst aber nicht proportional der Spannung, sondern 
in weit höherem Maße; es müssen deshalb bei hohen Spannun- 
gen sehr viele Rollen verwendet werden, was den Rollenblitz- 
ableiter verhältnismäßig groß und teuer macht. Ist die An- 
zahl der Rollen zu klein, so erlischt der eingeleitete Licht- 
bogen nicht mehr, was einen Kurzschluß für die Stromquelle 
bedeuten würde. Einfacher und billiger sind die Hörner- 
Blitzableiter, bei denen der an der engsten Stelle eingeleitete, 
durch die erwärmte aufsteigende Luft und dureh die dynami- 
sche Wirkung des Stromes nach oben getriebene Lichtbogen 
infolge der Spreizung der Hörner länger und linger wird, bis 
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er schließlich erlischt. Einen großen Nachteil sowohl der 
Rollen- als der Hörnerblitzableiter bilden die Kurzschlüsse, 
die bei gleichzeitigem Entladen über die Apparate beider Pole 
eintreten und ihre Verwendung im allgemeinen nur mit hin- 
tergeschalteten Widerständen gestatten. 

Die Vorteile der Metallrollen- und Hörnerblitzableiter 
vereinigt ein neuer, der Flüssigkeits-Blitzableiter, ohne ihre 
Nachteile zu besitzen. Dieser Blitzableiter besteht aus po- 
rösen Tontöpfen, die auf Isolatoren aufgekittet sind. ie 
Tontöpfe werden mit Wasser gefüllt und wie die Metall- 
rollen- Blitzableiter angeordnet; nur können Luftzwischenräume 
von 2 bis 5mm angewendet werden. Das Wasser dringt durch 
die Topfwandungen und überzieht die äußere Oberfläche mit 
einer dünnen Wasserschicht. Wenn der Strom iibertritt, so 
verdampft das Wasser an den Ansatzpunkten des Lichtbogens, 
und der Tontopf wird immer trockener, wodurch sein Wider- 
stand allmählich so wächst, daß der Lichtbogen erlischt. Die 
Vorteile dieser Vorrichtung sind: Kurzschlüsse der Stromquelle 
werden durch den hohen Widerstand im Blitzableiter selbst ver- 
mieden, und die Funkenstrecken werden infolge der abkühlen- 
den ‚Wirkung des Wassers nicht abgenutzt. Ein Nachteil des 
Flüssigkeits-Blitzableiters ist, daß er nur an frostfreien Orten 
aufgestellt werden kann; doch läßt sich dieser Uebelstand 
durch Beimischen von Glyzerin zum Wasser vermindern. 

Darauf beantwortet Hr. Wöhrle eine im Fragekasten ge- 
fundene Frage über die Erfahrungen mit Wassererdung da- 
hin, daß die Firma Schuckert & Co. in Oberitalien gute Er- 
fahrungen gemacht habe; doch sei natürlich der Wasserver- 
brauch zu berücksichtigen. 


Sitzung vom 26. März 1903. 
Vorsitzender: Hr. Stich. Schriftführer: Hr. Geiger. 
Anwesend 39 Mitglieder und 3 Gäste. 


Hr. Eisig hält einen Vortrag: Wirtschaftliches und 
Technisches über gemeindliche Straßenbahnen. 


Der Vortragende erörtert zunächst die Uebernahme von 
Straßenbahnen durch die Gemeinden und teilt unter anderm 
mit, daß unter den 178 Straßenbahnbetrieben im Deutschen 
Reich mit einer Gesamtbahnlänge von rd. 3000 km Ende 1902 
34 städtische Unternehmungen mit einer Bahnlänge von 507 km 
zu verzeichnen waren, also etwa 17 vH der gesamten Länge. 
Von Ende 1901 bis Ende 1902 bat sich die Länge dieser 
Straßenbahnen um 30 vH vermehrt. Wie der Redner des 
weiteren ausführt, übernimmt eine Stadt, wenn sie Straßen- 
bahnen erwirbt, zugleich eine Reihe von wirtschaftlichen Auf- 
gaben. Sie hat zu untersuchen, ob die Lage der Beamten 
und der Arbeiter verbesserungsbedürftig ist, welche neuen 
Verbindungen für eine gesunde Entwicklung der Stadt erfor- 
derlich sind usw. Sie wird schließlich für die technischen 
Einrichtungen eine weit größere Vollkommenheit anstreben 
müssen, als es von einem privaten Unternehmen verlangt 
wird. Unter diesen Aufgaben wird in erster Linie die Frage 
nach der Entwicklung des Verkehrs und nach der Schaffung 
neuer Verkehrswege das Öffentliche Interesse in Anspruch 
nehmen, 

Der Verkehr entwickelt sich nach einem an die Oertlich- 
keit gebundenen Gesetze, das kurzweg als Verkehrsgesetz 
bezeichnet wird. Zur Erforschung des Verkehrsgesetzes dient 
die Bevölkerungs-, die Handels- und Gewerbestatistik. Fehlt 
eine solche Statistik, so muß durch eine sachgemäße Beobach- 
tung der Umfang des Bedürfnisses ermittelt werden. Hierfür 
genügt es aber nicht, während weniger Tage diejenigen Per- 
sonen zu zählen, die etwa am Ende einer Bahnlinie ihren 
Weg zu Fuß fortsetzen oder von außen her der Bahn zuströ- 
men, sondern es sind die Dichte der an der Bahn inter- 
essierten Bevölkerung, die Verteilung der Arbeitstätten und 
ihr Bedarf an Arbeitern, die Entfernungen zwischen Arbeit- 
stätten und Arbeiterwohnungen, die übliche Zeiteinteilung in 
den verschiedenen Erwerbzweigen und anderes mehr zu be- 
rücksichtigen. Es gehört ferner die Erwägung hierher, ob 
durch Schaffen einer Verkehrsmöglichkeit der Verkehr und 
die Bebauung gefördert werden können und ob der Ausflug- 
verkehr in Betracht kommt. Mit der Statistik der Bevöke- 
rung, des Handels und des Gewerbes sind aber noch nicht 
alle Unterlagen für das Verkehrsgesetz erschöpft. Es ist 
vielmehr auch dio Betriebstatistik des bestehenden Unter- 
nehmens in Rechnung zu zieben. Sie gibt Aufschluß über 
die Höhe von Einnahmen und Ausgaben, über den Umfang 
des Betriebes im Verhältnis zur Zahl der beförderten Perso- 
nen, und zeigt, wie sich diese Zahl zur gesamten B »völke- 
rungszahl verhält. Sie läßt erkennen, welchen Einfluß die 
Fahrpreise auf die Benutzung der Bahn ausüben, und anderes 
mehr. Zu den wichtigsten Angaben der Verkehrsstatistik ge- 
hört auch das Verhältnis der zurückgelegten Wagenkilometer 
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zur Länge der Bahn, das man mit Verkehrsdichte bezeichnet. 
Der Betriebsleiter hat die Verkehrsdichte so zu regeln, 
daß einerseits dem Verkehrsbedarf genügend Rechnung ge- 
tragen wird, anderseits die Einnahmen für 1 Wagenkilometer 
nicht auf ein zu geringes Maß herabgedrückt werden. 


Die ebenfalls von der Verkehrsstatistik ermittelte Be- 
nutzungsziffer, d. i. die Anzahl jährlicher Fahrten, die auf den 
Kopt der Bevölkerung entfallen, hängt von den baulichen Ver- 
hältnissen, dem Einfluß der Vororte, dem Wohlstande der Be- 
völkerung und der Art der Linienführung ab. Sie ist infolge- 
dessen in verschiedenen Städten sehr verschieden. Sie beläuft 
sich 2. B. in München auf 105, in Leipzig auf 142, in 
Dresden auf 143, in Frankfurt a/M. auf 171 und in Nürnberg 
auf 59. 

Der.Vortragende bespricht ferner die Pläne für den Aus- 
bau der Nürnberger Straßenbahn und die Einwürfe, die man 
gegen den Betrieb von Straßenbahnen durch Stadtgemeinden 
erhoben hat. Er wendet sich alsdann einigen Betriebseinrich- 
tungen zu. Zunächst weist er dabei auf die einander wider- 
sprechenden Hauptanforderungen an den elektrischen Betrieb 
hin: Geschwindigkeit und rasche Zugfolge auf der einen Seite 
und Sicherheit des Verkehrs auf der andern. In Nürnberg 
verkehren an der verkehrreichsten Stelle im Verlaufe einer 
Stunde bei gewöhnlichem Wochentagbetrieb 120 Wagen und 
an Volk (oit Sonnlagen 178 Wagen in beiden Richtungen. Hier 
ist also die Gefahr infolge der Dichte des Verkehrs nicht sehr 

roß. Anders in Berlin, wo in der Potsdamer Straße in einer 
Stunde 126 Motorwagen in einer Richtung verkehren mit einem 
Zeitabstand von 28,6 sk. 


Man hat, um den Gefahren zu begegnen, zahlreiche 
Sehutzvorrichtungen konstruiert; aber wenn der Redner auch 
zugibt, daß es Schutzvorrichtungen gibt, die unter bestimm- 
ten Verhältnissen eine Person retten können, so ist er doch 
der Ansicht, daß man noch weit davon entfernt ist, eine wirk- 
same und allen Anforderungen entsprechende Schutzvorrich- 
tung zu besitzen. Das muß um so mehr dazu anspornen, alle 
andern für die Sicherheit des Verkehrs zu Gebote stehenden 
Mittel weiter auszubilden. Als solche führt der Redner die 
Rücksichtnahme der Fußgänger und der Kutscher auf den 
Straßenbahnverkehr an. Die Statistik für 1901 weist bei 96 
elektrischen Straßenbahnen mit rd. 195 Millionen Zugkilo- 
metern 7207 Zusammenstöße auf, wovon 58,6 vH den Kutschern 
anderer Fahrzeuge und 14,3 vH den Führern der elektrischen 
Wagen zur Last fallen. Die Statistik weist ferner nach, daß 
im elektrischen Betrieb während des Jahres 1901 auf rd. 
27000 Zugkilometer ein Zusammenstoß entfiel, während dies 
im Jahre 1900 schon bei 19000 Zugkilometern der Fall war. 
Daraus ersieht man, daß die Gefährlichkeit des elektrischen 
Betriebes keineswegs zunimmt, wie manchmal behauptet 
wird, 


Eingegangen 25. Mai 1903. 
Karlsruher Bezirksverein. 


Sitzung vom 11. Mai 1903. 
Vorsitzender: Hr. Brauer. Schriftführer: Hr. Staus. 
Anwesend 28 Mitglieder und 3 Gäste. 


Nach Erledigung geschäftlicher Dinge spricht Hr. Brauer 
fiber einen Bremsversuch an einer 300pferdigen Tur- 
bine im Kehler Hafen. Der von der Generaldirektion der 
badischen Staatseisenbahnen erbaute Hafen in Kehl zieht sich 
auf eine Länge von 4km am Rheinufer hin. Auf dieser 
Strecke hat der Rhein ein Gefälle von nahezu 2,5 m, und da 
der Kanal imstande ist, eine beträchtliche Wassermenge ohne 
wesentlichen Gefällverlust abzuführen, so ergab sich eine gün- 
stige Gelegenheit zur Gewinnung einer bedeutenden Wasser- 
kraft für den Betrieb eines elektrischen Licht- und Kraftwer 
kes. Zu diesem Zweck wurden zwei Doppelturbinen von dein 
Hamburger Eisenwerk vorm. Nagel & Kaemp aufgestellt, jede 
für 14 cbm/sk Wasser, die nach Bauart Fournevron mit senk- 
rechter Achse ausgeführt sind. Um die Leistung dieser Tur- 
binen durch Bremsen zu ermitteln, hat man das große Zahn- 
rad von 4564 mm Dmr. und 400 mm Breite als Bremsrad be- 
nutzt, und es ist die ungewöhnliche Ferm der Bremsscheibe, 
welche dem Vortragenden Anlaß zu seinen Mitteilungen ge- 
boten hat. 


Im vorliegenden Falle war die Fläche der Bremsscheibe 
hinreichend groß, um der Wärmeabführung keine Schwie- 
rigkeiten zu bereiten, um so mehr, als angenommen werden 
konnte, daß die ausgedehnte Zahnoberfläche , die Wärme: 
strahlung noch begünstigen ‚würde. Als! Gleitmaterial der 
Bremse selbst konnte nur Metall in Frage kommen, da Holz 
durch die Zähne des Rades sehr bald würde abgemahlen 
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worden sein. Man hat daher ein Band von 6 mm Dicke be- 
nutzt, das 50 mm breiter war als das Rad, und das mit radia- 
len Schrauben gespannt wurde’). Die Umfangskraft des 
Bandes wurde zuniichst auf einen Winkelhebel vom Seitenver- 
hiltnis 1:5 und dann auf eine Dezimalwage unter Zwischen- 
schaltung einer starken Schraubenfeder tibertragen. Die Wag- 
schale brauchte deshalb nur mit Gewichten von !/so der etwa 
2500 kg betragenden Umfangskraft der Bremse belastet zu 
werden. Zum Dämpfen der Schwingungen wurde ein Wasser- 
zylinder mit Scheibe benutzt. Die Gleitfläche wurde mit Oel 
geschmiert, das durch ein zentral angeordnetes Gefäß nach 
3 Stellen geleitet wurde. Außerhalb des Bremsbandes lag ein 
Wasserrohr, das den ganzen Umfang kräftig mit Wasserstrah- 
len bearbeitete. 

Die Hauptschwierigkeit bestand in der Dehnung des 
Bandes durch die Wärme und der daraus folgenden Span- 
nungsänderung. Um dieser entgegenzuwirken, genügten die 
Radialschrauben nicht immer. Es wurde daher noch ein ex- 
zentrischer Dorn angewandt, der mit einem 1,5 m langen Hebel 
von einem ungefährdeten Platze aus bedient werden konnte. 
Mit diesem konnte das Gleichgewicht für mehrere Stunden 
sehr befriedigend aufrecht erhalten werden, bis die Flügel- 
messungen im Ablaufkanal mit 15 Meßpunkten durchgeführt 
waren, was für jeden Belastungszustand ½ bis / st ‚dauerte. 


Eingegangen 13. Mai 1903. 
Kölner Bezirksverein. 
Sitzung vom 8. April 1903. 
Vorsitzender: Hr. Eulenberg. Schriftführer: Hr. Aumund. 
Anwesend 83 Mitglieder und 16 Gäste. 


Der Vorsitzende widmet dem verstorbenen Mitgliede Hrn. 
F. Schiffner einen Nachruf. Die Versammlung ehrt das An- 
denken des Verschiedenen durch Erheben von den Sitzen. 


Hr. Gieseler spricht über Ges chwindigkeits anzeiger. 


Setzt man auf eine z. B. 8 mal in der Sekunde kreisende 
Welle eine runde, an ihrem Umfange mit 50 regelmäßig 
wechselnden Erhöhungen und Vertiefungen versehene Scheibe 
und läßt auf dieser eine an einer Stimmgabel befestigte Feder 
schleifen, so wird die Stimmgabel bei jeder Umdrehung der 
Welle 50 mal, also in der Sekunde 400 mal angeregt. Wird 
nun die Stimmgabel so gewählt, daß sie in der Sekunde 400 
Schwingungen macht, so wird ihr Ton bei der normalen Um- 
laufzahl der Welle sehr laut werden, weil die kleinen Impulse 
die Schwingungen fortdauernd verstärken. Bei jeder andern 
Umlaufzahl aber werden die Eigenschwingungen gestört, und 
es wird kein Ton zu hören sein. Mithin ist die Gabel ein 
Anzeiger dafür, daß die Welle mit der richtigen Geschwindig- 
keit umläuft. Der Ton der Stimmgabel ist nur wenig hörbar, 
wenn die Welle nicht genau mit der verlangten Geschwin- 
digkeit umläuft; dann ist der Ton durch mitschwingende 
Rörper zu verstärken, z. B. dureh den Luftraum eines Roh- 
res. Um die Lünge des Rohres zu ermitteln, nimmt man 
ein hinreichend langes Standglas, hält die tönende Stimm- 
gabel darüber und füllt nun solange Wasser ein, bis der 
Ton in voller Stärke erklingt. Der Luftraum hat dann 
ein Viertel der Wellenlänge des erklingenden Tones. Will 
man lieber ein beiderseits offenes Rohr als Mitschwinger 
benutzen, so ist seine Länge doppelt so groß, also gleich 
der halben Wellenlänge des Tones zu nehmen. Will man 
die Stimmgabel fiir verschiedene Umlaufzahlen einstellen, so 
sind ihre Zinken mit Laufgewichten zu versehen, und das 
Rohr ist wie beim Fernrohr ausziehbar einzurichten. Statt 
der Stimmgabel kann man auch elastische Platten anwenden, 
über denen sich ein für verschiedene Umlaufzahlen einstell- 
bares Rohr befindet. Aber die Töne sind weniger rein, 
weniger bestimmt und mit viel Rasselgeräusch verbunden. 


Sehr viel einfacher wird die Vorrichtung, wenn die Um- 
laufzahl der Wellen 2000 überschreitet. Man setzt dann auf 
die Welle eine runde Scheibe mit einem vorspringenden Rand, 
der in regelmäßigen Abständen mit Einschnitten versehen ist, 
die radial oder besser gegen den Radius geneigt sind. Ver- 
möge der Fliehkraft bläst aus jedem Einschnitt wie beim 
Ventilator ein Luftstrom. Hält man in dessen Bereich ein 
Rohr, so ertönt es, sobald die eindringenden Luftstöße gerade 
so schnell aufeinander folgen wie die Schwingungen des 
Eigentones des Rohres. Bei jeder andern Geschwindigkeit, 
die nicht in geradzahligem Verhältnis zu der normalen steht, 
bleibt der Ton aus oder erklingt nur leise. 


1) Vergl. Z. 1888 S. 59 Fig. 9. 
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Praktische Verwertung haben die genannten Finrichtun- 
ven bisher bei landwirtschaftlichen Maschinen gefunden, für 
die sie vom Vortragenden erfunden sind, umrdem Arbeiter 
anzuzeigen, daß er genau mit der verlangten Geschwindig- 
keit dreht. Die Stimmgabeleinrichtung wird bei Windfegen 
angewendet, die einen Luftstrom von ganz gleichmäßiger 
Stärke erzeugen sollen, der die hindurchfallenden Getreide- 
körner nach ihrer Schwere sortiert. Die Milchschleudern von 
Heinrich Lanz in Mannheim werden mit der auf der Flieh- 
kraft beruhenden Vorrichtung versehen. Auf der Spindel 
wird eine Scheibe von 45 mm Dmr. befestigt, die mit 6 
blasenden Einschnitten versehen ist. Das dagegengestellte 
lotrechte Rohr hat etwa 200 mm Länge und 15 mm Dmr. 
Diese Einrichtung gewährt noch einen andern Vorteil. Wenn 
sie nämlich nicht vorhanden ist, kann der Arbeiter die Kurbel 
mit der richtigen Geschwindigkeit drehen, und doch kann die 
Spindel der Schleuder langsamer gehen, als sie soll, weil die 
treibende Schnur gleitet. 


Weiterhin führt der Vortragende eine für elektrische 
Eisenbahnen und Motorwagen bestimmte Vorrichtung vor, die 
sich bei gewöhnlicher Fahrgeschwindigkeit ruhig verhält, aber 
laut pfeift, sobald und solange die zulässige Schnelligkeit über- 
schritten wird. Die Einrichtung entspricht der beschriebenen 
Fliehkraftvorrichtung, nur sind viele immer kürzer werdende 
Rohre angebracht, von denen mindestens eines pfeift, sobald 
die Grenze überschritten wird. Um recht laute Töne zu er- 
halten, sind die Einschnitte in der kreisenden Scheibe dop- 
peltwirkend angebracht, so daß sie abwechselnd Luft aus den 
Rohren saugen und hineinblasen. 


Endlich zeigt der Vortragende eine handliche Vorrichtung, 
um die Umlaufzahlen von Wellen aus der Ferne zu ermitteln. 
Man dreht an einem Schwungrad, das durch eine Schnur die 
Welle einer Stimmgabelvorrichtung treibt. Auf dieser sitzt eine 
gleichfalls als Schwungrad dienende Scheibe, die am Umfange 
mit 12 Löchern versehen ist. Durch die Löcher sieht man nach 
einem Kreidestrich auf der Welle, deren Umlaufzahl bestimmt 
werden soll, und dreht so schnell, daß der Kreidestrich zu 
ruhen scheint. In einfacher Weise ist dann die Umlaufzahl 
aus der der Vorrichtung zu berechnen. 


Derselbe Redner spricht darauf über die Ausbildung 
von Ingenieuren für landwirtschaftliche Maschinen. 
Er weist darauf hin, daß die Ausbildung im landwirtschaft- 
lichen Maschinenbau von den technischen Hochschulen nicht 
gepflegt wird und wohl auch mehr in das Gebiet der land- 
wirtschaftlichen Hochschule fällt. Er hält es für richtig, daß 
die technische Hochschule die Ausbildung im allgemeinen 
Maschinenbau gibt und daß darauf die Studierenden, die sich 
dem landwirtschaftlichen Maschinenbau widmen wollen, noch 
einige Semester an den landwirtschaftlichen Hochschulen stu- 
dieren, wo ihnen durch praktische Versuche und geeig- 
nete Vorträge die beste Gelegenheit gegeben werden kann, 
die Forderungen der Landwirtschaft genau kennen zu lernen. 
Er macht auf den bevorstehenden Ausbau der Hochschule in 
Bonn-Poppelsdorf aufmerksam und hält es für wünschenswert, 
daß der Ingenieurverein seine Bestrebungen, hier dem Ma- 
schinenbau größere Bedeutung zu verschaffen, unterstütze. 


Darauf berichtet Hr. Schott über die Teilnahme der Ver- 
einsmitglieder an der Versammlung der deutschen 
Bunsen-Gesellschaft in Düsseldorf. 


Eingegangen 14. und 29. Mai 1903. 
Bezirksverein an der Lenne. 


Sitzung vom 26. April 1903. 
Vorsitzender: Hr. Hase. 


Fräulein Louise Jordan spricht über eine Fahrt von 
Konstantinopel nach Kleinasien auf deutscher Babn. 


Sitzung vom 16. Mai 1903. 
Vorsitzender: Hr. Hase. 
Anwesend 25 Mitglieder und 13 Gäste. 
Hr. Schütz spricht über die neuesten Fortschritte 
in der Messung hoher Temperaturen. 


Der Vortrag wird an besonderer Stelle veröffentlicht 
werden. 


Darauf berichtet der Vorsitzende über die Vorlagen zur 
44sten Hauptversammlung. 


— oo... 
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Eingegangen 2. Juni 1903. 
Bezirksverein an der niederen Ruhr. 
Sitzung vom 14. Januar 1903. 
Vorsitzender: Hr. Liebig. Schriftführer: Hr. Weidler. 
Anwesend 53 Mitglieder und Gäste. 
Hr. Haedicke spricht über den Mittelpunkt der 
Kräfte. | 
Der Redner entwickelt die Lage des Angriffspunktes der 
Mittelkraft für beliebige in der Ebene liegende Kräfte und 
erläutert seine Folgerungen durch Versuche an einem von 
ihm für diesen Zweck konstruierten Gerät. 


Sitzung vom 3. April 1903. 
Vorsitzender: Hr. Liebig. Schriftführer: Hr. Caemmerer. 
Anwesend 100 Mitglieder und Gäste. 


Hr. Berner spricht über die Anwendung der Dampf- 
überhitzung im Dampfmaschinenbetriebe. 


Sitzung vom 10. März 1903. 
Vorsitzender: Hr. Liebig. Schriftführer: Hr. Weidler. 
Anwesend 52 Mitglieder und Gäste. 


Nachdem geschäftliche Dinge erledigt sind, spricht Hr. 
Pittroff über flüssige Luft und ihre Anwendungin 
der Technik. Der Vortragende beschäftigt sich im wesent- 
lichen mit der Erzeugung flüssiger Luft!). 


Sitzung vom 29. April 1903. 
Vorsitzender: Hr. Liebig. Schriftführer: Hr. Weidler. 
Anwesend 60 Mitglieder und Gäste. 


Nach Erledigung des geschäftlichen Teiles spricht Hr. 
Pittroff in Fortsetzung seines Vortrages vom 10. März 
über flüssige Luft und ihre Anwendung in der 
Technik. Der Vortragende führt eine Anzahl von Ver- 
suchen mit flüssiger Luft vor. Er erörtert die Aussichten, 
welche die Verwendung flüssiger Luft hat, hebt besonders 
die Bestrebungen hervor, die motorische Kraft zu verwenden, 
welche beim Verbrennen oxydierbarer Stoffe in flüssiger Luft 
frei wird, und bespricht die Benutzung flüssiger Luft zu 
Sprengstoffen. 


Eingegangen 18. Mai 1903. 
Thüringer Bezirksverein. 
Sitzung vom 10. März 1903. 


Hr. Dr. Erdmann führt ältere und neue Versuche 
mit flüssiger Luft vor. 


) vergl. Z. 1897 S. 261; 1902 S. 1173. 
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Sitzung vom 21. April 1903. 
Vorsitzender: Hr. Schreyer. Schriftführer: Hr. Meyer. 


Der Vorsitzende gedenkt in warmen Worten des Hin- 
scheidens der Herren Dr. Mobs und Bertram. Die Ver- 
sammlung ehrt das Andenken beider durch Erheben von 
den Plätzen. Darauf beschäftigt sich die Versammlung mit 
geschäftlichen Dingen. 


Eingegangen 26. Mai 1903. 
Verein für Eisenbahnkunde. 
Sitzung vom 12. Mai 1903. 


Hr. Baurat Gaedertz, Direktor der Schantung-Eisenbahn- 
gesellschaft, spricht über die Schantung-Eisenbahn. Der 
Vortragende beschreibt kurz die 168000 qkm große Provinz 
Schantung mit mehr als 38 Millionen Einwohnern und hebt die 
Dichtigkeit der Bevölkerung hervor, die unter Berücksichti- 
gung der spärlichen Bevölkerung des Berglandes im Mittel 
280 auf 1 qkm beträgt. Infolge der schlechten Wege war eine 
Ausfuhr von Bodenfrüchten und ein Ausgleich der Erzeugnisse 
in schlechter Jahreszeit bisher ausgeschlossen und auch sonst 
sehr schwierig; nur sehr wertvolle Güter konnten dem im 
Nordosten der Provinz gelegenen Vertraghafen Tschifu und 
den wenigen Dschunkenhifen der Ostküste zugeführt, die 
Schätze des Bodens an Erzen und Kohlen aber unter die- 
sen Umständen nicht gehoben werden. Um in dieser an na- 
türlichen Schätzen reichen Provinz den Verkehr zu heben, 
wurde am 1. Juni 1899 einer deutschen Gesellschaft die Ge- 
nehmigung für den Bau einer Eisenbahn erteilt. Der Bau ist 
durch die Wirren des Jahres 1900 unterbrochen, später aber 
so kräftig gefördert worden, daß am 12. April 1903 die Linie 
bis zur großen Handelstadt Tsingtschoufu bei km 241 er- 
öffnet werden konnte, und daß sie sich im September bis zum 
Hauptseidenmarkt Tschoutsun bei km 302 im Betrieb befinden 
wird. Der Vortragende weist insbesondere auf die Schwierig- 
keiten des Baues im Lößboden hin und auf die große Zahl 
teilweise bedeutender Brückenbauten, im ganzen 7170 m, auf 
der 395 km langen Hauptlinie. Alle Baustoffe mit Aus- 
nahme des Holzes, der Steine und des Fettkalkes kamen aus 
Deutschland, 


Darauf spricht Hr. Eisenbahndirektor Schubert über 
eine Schlagbaumschranke für Wegübergänge, bei der 
neben dem Vorläuten auch durch ein weithin sichtbares 
Zeichen den Straßenfuhrwerken angezeigt wird, daß die 
Schranke geschlossen werden wird, oder daß das Vorläuten 
zu früh stattgehabt hat. 


Bücherschau. 


Kondensation. Ein Lehr- und Handbuch über Konden- 
sation und alle damit zusammenhängenden Fragen, auch ein- 
schließlich der Wasserrückkühlung. Für Studierende des Ma- 
schinenbaues, Ingenieure, Leiter größerer Dampfbetriebe, Che- 
miker und Zuckertechniker. Von E. J. Weiß, Zivilingenieur 
in Basel. Mit 96 in den Text gedruckten Figuren. Berlin 
1901, Julius Springer. 


Es ist geradezu wohltuend, einmal in ein Buch zu 
hlicken, dessen Verfasser sich nicht durch die Muße seines 
Amtes und die Bequemlichkeit der Quellenschöpfung zu lite- 
rarischer Betätigung veranlaßt fühlte, wie wir dies in unserer 
deutschen technischen Literatur leider so häufig beobachten 
müssen, sondern welches langjähriger eigener Forschung und 
verantwortlicher Betätigung in einem der wichtigsten Zweige 
des Maschinenbaues seinen Ursprung verdankt. Es ist nicht 
hoch genug anzuschlagen, daß gerade E. J. Weiß, durch 
seine in der ganzen Welt verbreiteten Anlagen und als erfolg- 
reicher Vorkämpfer des Gegenstromprinzips der berufenste 
Lehrmeister der Kondensationstechnik, sich die Zeit genommen 
hat, seinen Fachgenossen die Ergebnisse seiner Studien 
und Erfahrungen in wissenschaftlicher Form zu vermitteln. 
Das vorliegende Buch ist allerdings nicht die einzige Ver- 
öſſentlichung des Verfassers auf diesem Gebiete, vielmehr 
sind ihın zahlreiche noch zu erwähnende Aufsätze in dieser 
Zeitschrift vorausgegangen, die zum großen Teil dem Buche 
einverleibt oder wenigstens als Grundlagen dafür benutzt 
worden sind. 


Es sei übrigens gleich gesagt, daß alle diejenigen ent- 
täuscht sein werden, welche von dem Weißschen Buche mehr 
erwarten, als was einer wissenschaftlichen Verarbeitung zu- 
giinglich ist. Es könnte vielmehr aufgefaßt werden als der 
erste — theoretische — Teil eines Buches über Kondensation, in- 
sofern z. B. irgend welche Beschreibung oder Kritik von Kon- 
struktionseinzelheiten, Anordnungen, ausgeführten Anlagen 
gänzlich fehlt und praktisch wichtige Aufgaben, wie die 
Entölung des Austrittdampfes, der Einfluß verschiedenartiger 
Wisser auf den Bau und Betrieb von Kondensatoren, gar- 
nicht einmal berührt werden. Gerade dies hätte man aber 
von einem mitten in der Praxis stehenden Ingenieur erwarten 


können; dafür gibt uns Weiß nur, was wir von Professoren ge- 


wöhnt sind: Wissenschaft, Theorie, und das ist wiederum be- 
zeichnend; denn offenbar reichte der vormalige Stand der 
Wissenschaft nicht aus, um mit Sicherheit Erfahrungser— 
gebnisse zu erklären und die Richtung des Fortschrittes an- 
zugeben. Indessen besteht der große Wert des Weißschen 
Buches gerade darin, daß die Physik der Kondensation rich- 
tig, ausführlich und mit stetem Hinblick auf praktische 
Möglichkeiten und Bedürfnisse dargelegt und verwertet wird. 

Das Buch zerfällt in zwölf Abschnitte, von denen der 
erste: »Mischkondensation«, zum großen Teil durch des 
Verfassers frühere Aufsätze bekannt ist!), welche hier umge- 
arbeitet und erweitert erscheinen. Auf Grund des Daltonschen 


) Z. 1888 S. 9, 81, 62 und 84; Z. 1889 S. 768. 
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Gesetzes werden hier die Vorgänge im Kondensator mit sehr 
dankenswerter Klarheit und Folgerichtigkeit erläutert, wodurch 
wie von selbst die Vorzüge des Gegenstromprinzips her- 
vortreten, für welches denn auch der Verfasser durch das 
ganze Werk hindurch energisch eintritt. Vervollkommnungs- 
fähig erscheint in diesem Abschnitt die Bestimmung des 
Undichtheitskoeffizienten für Dampfanlagen, welchem der Ver- 
fasser Angaben von Grashof zugrunde legt, an den er sich 
auch in der Folge häufig anlehnt. Er gibt zwar in der Ein- 
leitung selbst zu, daß besonders bei Dampfturbinen seine 
Gleichung zu sehr reichlichen Abmessungen führen dürfte; 
ich habe gefunden, daß bereits bei großen Einheiten von 
Kolbendampfmaschinen die Luftpumpen um ein Vielfaches 
kleiner bemessen werden Können, als seiner Formel entsprechen 
würde, wie denn überhaupt eine Begründung derselben auf 
die Maschinenausführungen der Grashofschen Zeit veraltet er- 
scheinen muß. 


Der zweite Abschnitt »Oberflichenkondensation« 
bildet offenbar nicht das engere Betätigungsfeld des Verfas- 
sers; obgleich hier seine früheren Aufsätze gänzlich überholt 
werden und zum Vorteil des Werkes früher gemachte Vor- 
schläge (für den Bau von Schiffskondensatoren) weggelassen 
sind, erscheint doch das ganze Kapitel stiefmütterlich behan- 
delt. Hier ist es der Wärmedurchgangskoeffizient, welcher 
Schwierigkeiten bereitet, und bei dessen Ermittlung wieder 
auf Grashof zurückgegangen wird; neue Bestimmungen fügt 
Weiß nicht hinzu. Auf diesem Gebiete tun Versuche in Be— 
trieben sehr not. Endlich hätte man wohl in diesem Ab— 
schnitt einiges über den Abfall der Wärmeübertragung längs 
des Dampfweges erwarten dürfen, welche für den Bau von 
Oberflächenkondensatoren mit mehrfacher Wasserdurchfiihrung 
von großer Bedeutung ist, wie auch über den Einfluß der 
Geschwindigkeit und Führung des Kühlwassers. Wir müssen 
uns aber mit der Bemerkung des Verfassers begnügen, («daß 
hierüber verläßliche Beobachtungen nicht vorliegen. 


Der dritte Abschnitt behandelt die »Zeit zum ersten 
Evakuieren der Kondensationsräume«, in ein anschau- 
liches Beispiel gekleidet, der vierte, »Kraftbedarf«, bietet 
gegen frühere Veröffentlichungen wenig Neues, während im 
fünften, »Nutzen der Kondensation«, sehr weit ausge- 
holt wird, um endlich zur Sache zu kommen. Der Verfasser 


greift hier viel mehr, als für den Zweck nötig, in die Dampf- 
maschinentheorie über, die er nach eigenen — übrigens nur 
zu billigenden — Gesichtspunkten teilweise neu bearbeitet. 


Diese Abschweifung hätte neben andern noch zu besprechen- 
den Dingen besser einen eigenen Rahmen erhalten; im vorlie- 
genden Werk wirkt sie nur störend und ermüdend. Ebenso er- 
müdend ist hier aber auch das Thema selbst behandelt; der Ver- 
fasser erschöpft sich in Rechnungen und Betrachtungen, wäh- 
rend man sich im Wirklichkeitsfall doch nur von einfachen 
Erwägungen leiten lassen wird, durch welche der Nutzen der 
Kondensation mit in die Augen springender Sicherheit fest- 
stellbar sein muß, wenn der Besteller, also der Kaufmann, 
zum Entschluß gebracht werden soll. Auf diesem Felde ist 
inzwischen Vieles experimentell festgestellt worden; vergl. 
den Aufsatz von Ernst Stach, Glückauf 1902 S. 277 u.f. Der 
Gegenstand dieses Kapitels kommt eigentlich erst im sechsten 
zur Geltung: »Durchrechnung einer Zentralkonden- 


sationsanlage«, welches wieder recht deutlich beweist, wie _ 


sehr lebendige Beispiele abstrakten Ableitungen vorzuziehen 
sind. Der siebente Abschnitt befaßt sich mit den Abdampf- 
leitungen, deren Bemessung und Anlage schon 1899 von 
Chr. Eberle in einem Aufsatz über Zentralkondensation in 
»Stahl und Eisen« sehr anschaulich angegeben worden ist. 


Der achte Abschnitt: »Die Steuerung bei Konden- 
sationsmaschinen«, mit seinen langen Betrachtungen über 
die thermische und volumetrische Wirkung der Kompression ist, 
wie teilweise der fünfte, in die engere Dampfmaschinentheorie 
zu verweisen und führt fast ausschließlich zu bloß akademi- 
schen Ergebnissen. Der neunte Abschnitt ist der »Schie- 
bersteuerung Weiß« gewidmet und gehört ebenso wenig 
in dieses Buch, welches somit fast hundert Seiten kleiner sein 
könnte, wenn der Verfasser seinem Drang, die eigentliche 
Dampfmaschine mitzubehandeln, hätte widerstehen können. 
Ein Hinweis auf seinen Schieber, wie überhaupt auf die 
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schon seit Mitte der achtziger Jahre bekannte Ueberströmung 
während der Kompression, hätte hier vollkommen genügt. 


Der zehnte Abschnitt führt nun wieder zum Gegenstand 
zurück und befaßt sich mit der »Kondensation bei wech- 
selndem Dampfverbrauch« sowie mit dem »Beharrungs- 
vermögen«, welches vor Weiß schon Eberle in seinem er- 
wähnten Aufsatz besprochen hat. Der Inhalt dieses Ab- 
schnittes ist inzwischen durch den Verfasser selbst überholt 
worden!), und etwa ein Jahr vor ihm brachte bereits C. 
Kießelbach durch die Konstruktion eines Kondensators mit 
wirksamer Kühlwasseraufspeicherung *) eine sehr glückliche 
Lösung des Problemes der periodischen Drnekausgleichung. 
Diese, welehe der Schwungradwirkung vergleichbar ist, darf 
nicht mit der Regelung verwechselt werden, wie sie z. B. bei 
Dampfmaschinen durch den Fliehkraftregler, also der Be- 
lastung entsprechend, bewirkt wird. Eine solche fehlt zur- 
zeit noch bei Kondensatoren und kann natürlich erst nach 
Erreichung des periodischen Ausgleiches, welche Vorbedin- 
gung ist, in Anwendung kommen. Ihr Nutzen liegt auch bei 
der Kondensation — wegen Kraftersparnis — klar zu Tage, 
doch der Verfasser verhält sich ihr gegenüber vorläufig noch 
ablehnend. 

Zweifellos ist der aın meisten fesselnde Abschnitt dieses 
Buches der elfte, der die »Wasserrückkühlung« betrifft. 
Hier zeigt sich die Logik des Verfassers in ihrer vollen 
Ueberzeugungskraft, das Daltonsche Gesetz in seiner ganzen 
Fruchtbarkeit, die Darstellung in unübertrefflicher Klarheit. 
Auch hier begibt sich Weiß zeitweise auf ein Nebengebiet, 
die Meteorologie, aber diesinal nicht zum Schaden, sondern sehr 
zum Nutzen des Verständnisses, und seine fast schöpferisch zu 
nennende Art, wie er in dieses Nachbargebiet eingreift, gibt 
einen neuen schönen Beweis dafür, zu welchen Leistungen 
auch außerhalb ihres eigentlichen Berufsfeldes wissenschaft- 


„lieh gebildete Ingenieure vermöge selbständiger Anschauung 


befähigt sind: Mit vollem Recht wirft Weiß alte, vielfach 
benutzte Tabellen und Formeln über den Haufen, gibt 
ein neues und sehr einfaches. Verfahren zur Bestimmung 
der Luftfeuchtigkeit aus den Psychrometerablesungen an 
und entwirft mit glücklichem Griff eine graphische Tafel 
für den Wärmeinhalt der Luft bei verschiedener Tem- 
peratur und Sättigung, welche mit einem Schlage Licht in 
die so verworrenen Bezichungen der auf die Kühlung wir- 
kenden Einflüsse wirft; auch spricht er es meines Wissens 
zuerst klar und deutlich aus, daß, da ein Kühlwerk 
immer in einen Kreisprozeß geschaltet ist, nicht der 
Temperaturabfall an sich, sondern dessen Höhenlage, die 
Kühlzone, welche wiederum bestimmend auf die Temperatur- 
höhe des ganzen Kreisprozesses wirkt, das Kriterium eines 
Kühlwerkes bildet. Leider stehen auch hier dem Verfasser 
— und das ist bei seiner großen Praxis zu verwundern — 
nur äußerst spärliche Versuchsunterlagen zur Verfügung, 
weshalb er sich weit in die Spekulation verliert, der er aller- 
dings hochinteressante und wohl auch wahrscheinliche Schluß- 
folgerungen entlockt. Allzuviel ist aber damit nicht gewonnen, 
und hier bleibt noch sehr, sehr viel dem wissenschaftlichen 
Versuch vorbehalten. Die sehr zahlreichen Beobachtungen, 
welche ich selbst in den letzten Jahren an Kühlwerken gemacht 
habe, konnte ich nicht in befriedigende Uebereinstimmung mit 
der Weißschen Theorie bringen; die letztere bedarf folglich noch 
sehr der Umformung. An einer Stelle läuft übrigens Weiß ein 


offenbarer Irrtum unter, nämlich auf S. 377, wo er sagt: 


»Erwärmt sich die (abziehende) Luft nicht völlig auf f (die 
Warmwassertemperatur), sondern nur auf t =? —«, so scheint 
es angemessen, dieses « proportional der Differenz der Heif- 
wassertemperatur ? und der Temperatur ta der Außenluft, d: h. 
t — ta ; 
= m 
zu setzen. Wäre dann fat, so wäre «= 0, und mit wach- 
sender Differenz f — ta nähme auch der Wert « zu, wie es 
auch tatsächlich der Fall sein wird. Der Divisor m stellt 


dann den Wirkungsgrad des Kaminkiihlers dar. < 
Abgeschen von der ungewöhnlichen Form dieses Wir- 
kungsgrades — denn für a = 0 wird m= ~ — würde m 


1) 8. Z. 1902 S. 1449, 1494, 1591. 
2) D. R. P. Nr. 138703 v. 24. Jan. 1900. 
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keineswegs ein Maß für die Güte des Wasserkühlwerkes sein, 
sondern für diejenige eines Lufterwärmers; aber die 
ganze Formel bedeutet nichts, denn mit der Temperatur t, 
allein ohne Sättigungsangabe ist ja der Befähigungsgrad der 
Außenluft für die Kühlwirkung noch garnicht festgelegt. 
Das Güteverhältnis eines Wasserkühlwerkes drückt sich aber 
sehr einfach aus durch 


wirkliche Abkühlung 
erreichbare Abkühlung” 
also 
t'— t 
aoe pie ’ 
worin ® die Temperatur als Aufschlagwassers, ¢ diejenige 
des Ablaufwassers und z diejenige Temperatur ist, welche das 
feuchte Thermometer der Außenluft anzeigen würde. 
Dies würde ich den »absoluten« Wirkungsgrad nennen, der 
niemand sonderlich interessieren würde; denn die Aufgabe, 
Wasser von gegebener Temperatur zu kühlen, kommt in 
der Technik nicht vor — es sei denn, es handle sich um 
Abkühlung von Thermalwässern. Das Güteverhältnis im 
Kreislauf dagegen würde sich ausdrücken lassen durch die 
wirkliche Lage der Kühlzone zur erreichbaren, welch letztere 
wiederum von der Kühlfähigkeit der Außenluft abhängig ist; 
doch soll hier nicht näher darauf eingegangen werden. Hoffent- 
lich aber wird bis zur zweiten Auflage des Buches, die ich 
recht bald herbeiwünsche, genügend Versuchstoff angesammelt 
sein, um die Theorie der Rückkühlung noch weiter und ge- 
brauchsfähiger ausbauen zu können. 

Der zwölfte Abschnitt endlich enthält zwei Dampf- 
tabellen, und hier wäre vielleicht der Platz gewesen, die 
Hauptergebnisse und Tabellen des ganzen Werkes zusammen- 
zufassen, damit es seinem Zwecke als »Handbuch« besser 
hätte dienen können. 

Alles in allem zeigt sich das Buch von Weiß als ein in 
seinem Rahmen gründliches, trotz vieler Mathematik fesselndes 
und anregendes, vor allen Dingen aber aufklärendes Werk, 
dessen Grundgedanken, weil auf physikalischen Gesetzen auf- 
gebaut, unumstößlich sind —- als ein Buch, das jedem mo- 
dernen Konstrukteur von Kondensationsanlagen ein unent- 
behrlicher Behelf sein wird, das nichts durch einige Uneben- 
heiten der Ausdrucksweise einbüßt, wie z. B. »mit änderndem 
Dampfdrucke, »Sekundenpferd«, »kondensierte Maschine« 
und Helvetismen wie »innert« statt »innerhalb« u. dgl. Die 
bekannte gute Ausstattung des Springerschen Verlages hat 
das ihrige beigetragen, um auch äußerlich das Buch dem ge- 
diegenen Inhalt anzupassen. 


Berlin, im Oktober 1903. Otto H. Mueller (jr.). 


Bei der Redaktion eingegangene Bücher. 


Vorlesungen über Statik der Baukonstruktionen 
und Festigkeitslehre. I. Band. Einführung in die Grund- 
lagen. Von G. Ch. Mehrtens. Leipzig 1903, Wilhelm 
Engelmann. 423 S. 8° mit 377 Fig. Preis 20 M. 


Aauterher Inganienre. 


Die Versorgung der Städte mit Elektrizität. Von 
Oskar von Miller. Stuttgart, Arnold Bergsträfser. Heft 1: 
121 S. mit 90 Fig. und 12 Plänen. Preis 10 A. Heft 2: 
304 S. mit 352 Fig. und 14 Plänen. Preis 18 M. 


Grundrifs der Geometrie Von J. H. Kühl. H. 
Stereometrie. 2. Aufl. Von A. Kasten. Dresden 1903, 
Gerhard Kühtmann. 132 S. 8° mit 123 Fig. Preis 1,80 A. 


Festigkeitsberechnung gröfserer Drehstromma- 
schinen. Von Dr.-Jng Julius Schenk. Leipzig 1903, B. 
G. Teubner. 59 S. 8° mit 45 Fig. und 1 Taf. 


Weltall und Menschheit. Geschichte der Erforschung 
der Natur und der Verwertung der Naturkräfte im Dienste 
der Völker. Herausgegeben von Hans Kraemer. Berlin, 
Deutsches Verlagshaus Bong & Co. Heft 33 bis 40. Preis 
der Lieferung 60 Pfg. 


Geschichte der Stadt Ludwigshafen am Rhein. 
Entstehung und Entwicklung einer Industrie- und Handels- 
stadt in fünfzig Jahren (1853 bis 1903). Aus Anlafs des 
50jährigen Bestehens der Stadt Ludwigshafen herausgegeben 
vom Bürgermeisteramt. 681 S. 8° mit einem Stadtplan und 
vielen Textfiguren. 

Das überraschend schnelle Entstehen und Emporblüben einer Stadt, 
wie es Ludwigshafen zeigt, ist in neuerer Zeit nur durch günstige Lage 
für Handel und Gewerbe einerseits und durch geschickte, tatkräftige 
Ausnutzung dieser günstigen Vorbedingungen anderseits möglich. Die 
Darstellung der Geschichte einer solchen Stadt mufs daher den tech- 
nischen Anlagen, namentlich den Verkehrseinrichtungen, breiteren Raum 
gewähren. So finden wir denn die städtischen Werke und Betriebe — 
Gaswerk, Elektrizitätswerk, Wasserwerk, Strafsenbahn —, die Darstel- 
lung des Verkehrs, die Eisenbahnen, die Hafenanlagen, die Schiffs- 
unternehmungen, soweit sie die Geschichte der Stadt angeben, eingehend 
behandelt. 


Die Rundschrift. Lehrgang, eine einfache und schöne 
Rundschrift in kürzester Zeit zu erlernen. Von Otto Lip p- 
mann. 2. Aufl. Dresden-Trachau 1903, Otto Lippmann. 
Preis 20 Pfg. 


Das geometrische Zeichnen und die Projektions- 
lehre als Grundlage für das gesamte technische 
Zeichnen. Von Otto Lippmann. Dresden-Trachau 1901, 
Otto Lippmann. 19 S. 4° mit 33 Taf. Preis 5 M. 


Elemente der theoretischen Physik. Von Dr. C. 
Christiansen und Dr. J. J. C. Müller. 2. Aufl. Leipzig 
1903, Johann Ambrosius Barth. 532 S. 8° mit 160 Fig. 
Preis 10 A. 


Hülfsmittel zur Konstruktion und Berechnung 
von Schiffslinien. Von M. H. Bauer. Berlin 1903, M. 
Driesner. 60 S. 8° mit 3 Figurentafeln. 


Ein für die Praxis geschriebenes Werk, das mit Hülfe von übersicht- 
lichen Zablentafeln und leicht anwendbaren Formeln das Entwerfen von 
Schiffen vereinfachen soll. Das Büchlein kann besonders empfohlen 
werden, da es in kapper Form gehalten, jedes Beiwerk vermieden ist 
und die einzelnen Verfahren kurz an praktischen Beispielen erläutert 
werden. 


Uebersicht neu erschienener Bücher, 


zusammengestellt von der Verlagsbuchhandlung von Julius Springer, Berlin N., Monbijouplatz 8. 


Physik. Anleitung zur Messung und Aufzeichnung der Niederschläge. 
Herausgegeben vom königl. preufs. meteorologischen Institut. 6. Aufl. 
Berlin 1903. A. Asher & Co. Preis 0,60 M. 

— Christiansen, C., u. Jobs. J. C. Müller. Elemente der theore- 
tischen Physik. 2. Aufl. Leipzig 1903. J. A. Barth. Preis 10 &. 


— Foster, G. Carey, and Alfred W. Porter. Elementary treatise 
on electricity and magnet'sm. Founded on Joubert’s »Traité élémen- 
taire @électricité<. 2d ed. London 1903. Longmans, Green & Co. 

— Righi, Augusto. Il moto dei ioni nelle scariche elettriche. Bo- 
logna 1903. Preis 31. 

Schiffs- und Seewesen. Bruno, Gaetano. Lavori marittimi trattati 
nel corso di lezioni date nella R. Senola d'applicazione per gl’in- 
gegneri in Napoli. Napoli 1903. Preis 151. 

— Burgoyne, Alan H. Submarine navigation, past and present. 
2 vols. London and New York 1903. Grant Richards. Preis 31 sh. 6 d. 


| 


— Dittmer,!R.’; Rettungs- und Halfsmittel |in Seenot sowie Winke 
für die Handhabung von Fischereifahrzeugen und -booten. 2. Aufl. 
Hannover 1903. Hahn. Preis 0,20 A. 

— Dresemann, Otto. Aus der Jugendzeit der Rheindampfschiffahrt. 

Köln 1908. Kölner Verlagsanstalt u. Druckerei. Preis 1,50 €. 

— Geffroy, G. Les bateaux de Paris. Paris 1903. Ch. Bosse. 
Preis 40 frs. 

— Hartig, Jul. Aus der Praxis für die Praxis. Handbuch für Schiffs- 
maschinisten. 4. Aufl. Bremerhaven 1903. Vangerow. Preis 18 AM. 

— Roedder, O. C. Die elektrotechnischen Einrichtungen moderner 
Schiffe. Wiesbaden 1903. C. W. Kreidel. Preis 8,60 .“. 

— Unfallverhütungsvorschriften, abgeinderte, der See-Berufrgenossen- 
schaft für Dampfer. Hamburg 1903. L. Friedericbsen & Co. Preis 14. 

— Unfallverhütungsvorschriften, abgeänderte, der See-Berufsgenossen- 
schaft für Segelschiffe. Hamburg 1903. L. Friederichsen & Co. 
Preis 1 A. 
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— Verneaux, R. L’industrie des transports maritimes au XIX® siécle. 
Paris 1903. 2 vols. A. Pedone. Preis 15 frs. 


Städtebau. Fischer, Thdr. Stadterweiterungsfragen, mit besonderer 
Rücksicht auf Stuttgart. (Vortrag.) Stuttgart 1903. Deutsche Ver- 
lags-Anstalt. Preis 1,20 . 


Strafsenbau. Anleitung zur Herstellung und Pflege der Schotterfahrbahn 
der Reichsstrafsen in den im Reichsrate vertretenen Königreichen und 
Ländern. Wien 1903. R. v. Waldheim. Preis 0,90 M. 


— Baker, Ira Osborne. A treatise on roads and pavements. 5" ed. 
New York 1903. John Wiley and Sons. Preis 5 $. 


Technologie. Fischer, Ferd. Technologie für Chemiker und Juristen 
an den preufsischen Universitäten. Leipzig 1903. O. Wigand. 
Preis 0,60 M. 


Textilindustcie. Filature mécanique du coton, du lin, du chanvre et 
du jute. Bruxelles 1908. J. Lebeque & Cie. 

— Ganswindt, A. Theorie und Praxis der modernen Färberei. 1. Tl.: 
Die mechanische Technologie der Färberei. Leipzig 1903. O. Wi- 
gand. Preis 6 K. 

— Niederegger, Paul. Hülfstabellen zur Schnellkalkulation des 
Garnbedarfes baumwollener Gewebe mit Berücksichtigung des Ein- 
webens. Leipzig 1903. G. Weigel. Preis 2 M. 

— Silbermann, H. Fortschritte auf dem Gebiete der chemischen 
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Technologie der Gespinstfasern 1885 bis 1900. 2. Tl.: Verfahren 
und Methoden. Dresden 1903. G. Ktihtmann. Preis 36 A. 


Verkehrswesen. Léon, Paul. Fleuves, canaux, chemins de fer. Paris 
1903. Colin. Preis 4 frs. 


Wasserversorgung. Faure, L. Drainage et assainissement agricole 
des terres. Paris 1903. Ch. Béranger. 

— McLean, C. J. Russell. Rural water supplies. London 1903. 
Sanitary Publishing Co. Preis 1 sh. 

— Meier, R. Mitteilungen über ausgeführte Hochdruckleitungen aus 
gufseisernen Muffenröhren und die zugehörigen Apparate. [Aus 
Schweiz. Bauzeitg.] Zürich 1903. E. Raschers Erben. Preis 0,20 M. 

— Römer, Paul. Ueber Trinkwasserversorgung mit besonderer Be- 
rücksichtigung der Wasserverhältnisse Marburgs. [Aus Gesundheit] 
Leipzig 1903. F. Leineweber. Preis 1 &. 

Werkstätten und Fabriken Erlacher, Geo. J. Briefe eines Betriebs- 
leiters über Organisation techn’scher Betriebe. Hannover 1903. Gebr. 
Jinecke. Preis 1,50 &. 

— Hey, J. Fr. Die Werkstätten-Buchführung. Strafsburg 1903. Strafa- 
burger Druckerei u. Verlagsanstalt. Preis 0,60 &. 


Werkzeuge. Dominicus, D. Die notwendigen Eigenschaften guter 


Sägen u. Werkzeuge. Berlin 1908. Polytechnische Buchhandlung. 
A. Seydel tn Komm. Preis 1,80 A. 


Zeitschriftenschau.') 


(* bedeutet Abbildung im Text.) 


Bergbau. 


Sinking and equipping No. 9 shaft, Ashland Mine. 
Von Ellard. (Eng. News 8. Okt. 03 S. 306/08*) Abteufen eines 
Schachtes von 5, 4 x 3,6 m auf 70 m Teufe in felsigem Boden. Bericht 
über den Fortschritt der Arbeiten. Baukosten und Arbeitsvorgang. 


Dampffässer und Kocheinrichtungen. 


Dampfgefäße der Textilindustrie. Von Geiger und 
Hemm. (Z. bayr. Rev.-V. 15. Okt. 03 S. 169/71*) Darstellung eines 
Wind- oder Lufterbitzers. Angaben über die Konstruktion der Heiz- 
körper und über die Ausrüstung mit Sicherheitsvorrichtungen. Heiz- 
gefuB für eiserne Platten zum Pressen von Baumwollgeweben. Preg- 
platten mit unmittelbarer Innenheizung. Forts. folgt. 


Eisenhättenwesen. 


The works of the Lackawanna Steel Co. Forts. (Eng. 
Rec. 3. Okt. 08 S. 401/03 mit 1 Taf.) Darstellung der beiden 
Kraftwerke, von denen das größere noch im Bau ist. Letzteres wird mit 
5 Drehstrom-Erzeugern von insgesamt 2500 KW Leistung bei 440 V 
Spannung und 25 Per./sk sowie mit 4 Gleichstrommaschinen von 
2000 KW Gesamtleistung bei 250 V Spannung ausgerüstet. Jede Dy- 
namomaschine wird von eioem doppeltwirkenden Körtingschen Zwei- 
taktmotor, gebaut von der De La Vergne Refrigerating Machine Co. 
in New York, unmittelbar angetrieben, der bei 628,6 mm Zyl.-Dmr. 
und 1098,5 mm Hub und 100 Uml./min 1000 PS leistet. 


The La Belle iron works. (Iron Age 8 Okt. 03 8S. 1/8*) 
Das Werk in Steubenville, Ohio, besitzt einen Hochofen von 27,43 m 
Höhe und 6,09 m Dmr., während ein zweiter gleich großer nahezu 
vollendet ist. Lageplan der Anlage. Lagerräume für Erze. Gebläse- 
maschinen. Siemens-Martin- Oefen. Walzwerk. Kesselhaus. Besondere 
Einrichtungen des Werkes. Eigenschaften der verwendeten Kohle und 
der verarbeiteten Erze. Röhrenwalzweık. 


Hochofen mit ununterbrochenem Rohet{sen- und 
Schlackenabfluß nach Patent Stapf. Von Bratke. Schluß. 
(Stahl u. Eisen 1. Okt. 03 S. 1082/89*) Vorteile des Verfahrens und 
Anweisungen für den Betrieb. Vorrichtungen für den ununterbroche- 
nen Abfluß. 


Mitteilungen aus dem Eisenhüttenmin nischen Institut 

der kgl. Technischen Hochschule zu Aachen. (Stahl u. Eisen 
1. Okt. 03 S. 1072/82* mit 1 Taf.) Beiträge von Wüst und Goerens 
über »Zusammensetzung und Festigkeitseigenschaften des Dampfzylin- 
dergusses«, und von Wüst über »Kupolofen mit Vorherd oder ohne 
Vorherd«. 
Device to prevent freezing of iron ore. (Iron Age 8. Okt. 
03 S. 14/15*) Die Erzbehälter der Illinois Steel Co. sind mit einem 
Doppelmantel versehen, durch den ein Teil der Abgase der Wind- 
erhitzer geleitet wird, um das Gefrieren der Erze zu verhindern. 


1) Das Verzeichnis der für die Zeitschriftenschau bearbeiteten Zeit- 
schriften ist in Nr. 1 8. 80 und 31 veröffentlicht. 

Die Zeitschriftenschau wird, nach den Stichwörtern in Viertel- 
jahrsheften zusammengefafst und geordnet, gesondert herausgegeben, 
und zwar zum Preise von 8 A pro Jahrgang für Mitglieder, von 10 A 
pro Jahrgang für Nichtmitglieder. i 


Eisenkonstruktionen, Brücken. 


The substructure of tbe Mingo-Bridge over the Ohio 
River. (Eng. Rec. 3. Okt. 03 S. 893/95*) Die im Zuge der Cross 
Creek Railroad gelegene zweigleisige Brücke ist insgesamt rd. 497,5 m 
lang und enthält eine Mitteléffnung von rd. 213,4 m Spannweite, die 
von einem Fachwerkträger mit unten liegender Fahrbahn überspannt 
wird. Darstellung des Vorganges beim Bau der beiden Flußpfeiler. 


The method of manufacturing the large eye-bars for 
the Thebes Bridge. Von Hildreth. (Eng. News 8. Okt 08 8. 
826/27) Beschaffenheit des zur Herstellung der Kettenglieder verwen- 
deten Stahles. Behandlung der Stahlblöcke im Walzwerk. Zurichtung 
der Kettenglieder. 

New Italian stone arch bridge. (Engineer 16. Okt. 03 8. 
871*) Kurze Beschreibung einer 6 m breiten Steinbriicke mit einem 
Bogen von 86 m Spannwelte. 

Zur Berechnung der Raumfachwerke. Von Müller-Bres- 
lau. (Zentralbl. Bauv. 14. Okt. 08 S. 509/12* u. 21. Okt. S. 523/24*) 
Zuschrift zu dem in Zeitschriftenschau v. 29. Aug. 03 erwähnten 
gleichnamigen Aufsatz. Die sogenannte Methode des Ersatzstabes. 
Kinematische Theorle des Fachwerkes. Zahlenbeisplel. 


Eisenbahnwesen. 


Die Umgestaltung der Eisenbahnanlagen in und um 
Hamburg. Von Caesar. (Glaser 15. Okt. 03 S. 145/49*) Lage- 
plan der Haupt- und Verschiebebahnhöfe in Hamburg und Altona und 
der 4gleisigen Verbindungsbahn. Angaben über die Kosten der bis 
1899 hergestellten Bauten. 

The New York Rapid Transit Railway. XXIV. (Eng. 
News 8. Okt. 03 S. 808/11*) Streckenabschnitt 9a; Bau des Tunnels 
unter dem Harlem-Fluß. 

Die störenden Bewegungen der Lokomotive unter Be- 
rücksichtigung der auftretenden Reibungswiderstände. 
Von Wolters. Forts. (Dingler 17. Okt. 03 S. 657/60*) S. Zeit- 
schriftenschau v. 24. Okt. 03. Forts. folgt. 

Special features in the design of locomotive boilers 
and fireboxes. Von Lake. (Eng. Magaz. Okt. 03 S. 62/74*) All- 
gemeine Erörterungen über die neueren Lokomotivbauarten. Material 
für Kesselmantel, Feuerbüchse, Stehbolzen und Feuerrohre. Lokomo- 
tivkessel von Webb mit innerer, zwischen den Feuerrohren liegender 
Feuerbüchse. Lokomotivkessel von Winby mit Oberkessel von läng- 
lich ruudem Querschnitt. . 

Versuche mit Torffeuerung auf den schwedischen 
Staatseisenbahnen. (Mitt. Prax. Danpfk.-Dampfm. 14. Okt. 03 S. 
816/18) Die Versuche, die zunächst an einer 3/3-gekuppelten Zwil- 
lings-Güterzuglokomotive und dann an einer für diesen Zweck beson- 
ders gebauten ?/s-gekuppelten Verbundlokomotive angestelit worden 
sind, haben günstige Ergebnisse geliefert. Es wurde im Mittel 8,8- 
fache Verdampfung bei 11 at Kesselspannung erzielt. Vergleich mit 
der Steinkohlenfeuerung. 

Experiments with a new type of compound locomotive 
in Italy. III. (Engineer 16. Okt. 03 S. 365/66*) Beschreibung 
einer 3/s-gekuppelten Merfdonali-Verbundlokomotive. Zusammenstellung 
der Ergebnisse von Schnellfahrten in Schaultoien. 

Kritische Beschreibung der bis jetzt gebauten Zahn- 
radlokomotiven für gemischten Betrieb. Von Werner. 
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Schluß. (Glaser 15. Okt. 03 S. 159/62*) Lokomotiven der Unga- 
rischen Staatsbahn für die Linien Tiszilez-Zölyöm brézo, Rima Murany- 
Salg6 Tärjän und die Hernädtal-Bahn. Lokomotive der Cia Merida 
de Penoles in Mexiko. 


Great Western Rallway steam motor carriage. (Engineer 
16. Okt. 03 S. 380“) Der auf 2 zweiachsigen Drehgestellen ruhende 
Wagen bietet bei 17 m Länge und rd. 2,5 m Breite Platz für 52 Per- 
sonen auf teils quer, teils längs gestellten Bänken. Zum Antrieb dient 
ein Zwillings-Dampfmotor, für den in einem stehenden Kessel Dampf 
erzeugt wird. 


Selbsttätige Kupplungen für Eisenbahnfahrzeuge. Von 
Sauer. (Glaser 15. Okt. 03 S. 151/58*) Versuche mit selbsttätigen 
Kupplungen verschiedener Bauart in der Gufstahlfabrik Fried. Krupp 
in Essen. Kurze Darstellung der Konstruktion der Kupplungen und 
Mitteilungen über die Art und die Ergebnisse der Versuche. Sicher- 
heit der Kupplungen beim Fahren in Krümmungen und über Gleiskreu- 
zungen. Eingriffverhältnisse der selbsttätigen Kupplungen. Schluß 
folgt. - 

Système nouveau dit des leviers d’itineraires pour la 
commande à distance des aiguilles et signaux de chemin 
de fer (systeme Bleynie et Ducousso). Von Bleynie. (Rev. 
gen. Chem. de Fer Okt. 03 S. 225/70* mit 7 Taf.) Umfangreiche 
Veröffentlichung über das auf dem Bahnhofe von Bordeaux-St.-Jean 
der Compagnie des Chemins de fer du Midi angewendete Weichen- 
und Signalstellwerk. 


Elektrotechnik. 


Die Wirkung des Dämpfers bei parallel arbeitenden 
Wechselstrommaschinen. Von Rosenberg. (Elektrot. Z. 15. 
Okt. 03 S. 857/63*) Ausführliche rechnerische Untersuchung der 
Frage. 

The induction motor and its engineering capabilities. 
Von Hoxie. Forts. (Journ. Franklin Inst. Okt. 03 S. 261/90*) Er- 
läuterung der Vorgänge beim Betrieb des Induktionsmotors. Einzel- 
heiten verschiedener Motorkonstruktionen. Forts. folgt. 


Erd- und Wasserbau. 


Dock improvements at Liverpool. Von Kenyon. (Proc. 
Am. Soc. Civ. Eng. Sept. 03 S. 788/815* mit 8 Taf.) Bericht über 
die Arbeiten bei der Vertiefung der Einfahrt zum Brunswick-Dock. 
Bau der Kaimauern am Schleusentor. 


Gesundheitsingenieurwesen. 


Die Staubbeseitigung bei Sandstrahlgebläsen. Von 
Schulz. Schluß. (Gewerbl. Techn. Ratg. 15. Okt. 03 S. 129/32*) 
Darstellung einer Gußputzerei von A. Gutmann. Schutzhauben für Ar- 
beiter. Staubfilter und der zu ihrem Betriebe erforderliche Druck. 
Darstellung einer Sauggebläseanlage zum Mattieren von Glasglocken. 


Giefserei. 


Molding a thin building column. Von Palmer. (Am. 
Mach. 17. Okt. 03 S. 1384/85*) Darstellung des Vorganges beim Ein- 
formen einer dünnen, verzierten Eisenverschalungl, insbesondere beim 
Einlegen des Kernes. 


Hebezeuge. 


Neuere Ausführungen von Hebezeugen für Hüttenwerke. 
Mitgeteilt von der Duisburger Maschinenbau-Aktien-Ge- 
sellschaft vormals Bechem & Keetman in Duisburg (Rhein). 
(Stahl u. Eisen 1. Okt. 03 S. 1065/72* u. 15. Okt. S. 1121/25*) Gieß- 
laufkran mit zwei Katzen für 80 und 10 t Tragfähigkeit. Blockzangenkran 
von 4 t, Tiefofenkran von 5 t Tragkraft. Elektrisch und durch Druckluft 
betriebener Einsetz- und Ausziebkran. Elektrisch betriebene Einsetzma- 
schine. Einsetzlaufkran. Blocktransportwagen. Freistehender Säulendreh- 
kran von 3 t Tragkraft. Fahrbarer Blockkran von 5 t Tragkraft und 43,3 m 
Spannweite. Laufkran von 5 t Tragkraft und 31,2 m Spannweite. Ein- 
richtung für selbsttätige Aufnahme und Abwurf des Verladegutes. Erz- 
stapelkran von 10 t Tragkraft. Verladekran von 5 t Tragkraft. 


Hydraulic coal hoist at Glasgow harbour. (Engineer 
16. Okt. 03 S. 380/81*) Die von Armstrong’, Whitworth & Co. in 
Elswick gebaute Kohlenkippe hebt Wagen bis 25 t Gewicht auf 15 m 
Höhe. Die Wagen werden auf einer verstellbaren Plattform um 45° 
geneigt. 


A pneumatic device for unloading rails from work 
trains. (Eng. News R. Okt. 03 S. 325/26*) Auf dem Plattformwagen 
wird ein Querhaupt aus LJ-Eisen befrstigt, an dem 2 Drucklufthebe- 
zeuvge aufgehängt sind, dle von der Bremsleitung gespeist werden. 


Heizung und Lüftung. 


Heating. and ventilating in the Carnegie Residence, 
New York. (Eng. Rec. 3. Okt. 03 S. 403/06*) Heiz- und Lüftan- 
lage des bereits in Zeitschriftenschau v. 2. Aug. 02 erwähnten vier- 
stöckigen Gebäudes. Aus den gesamten Räumen des Hauses wird die 
verbrauchte Luft mittels Ventilatoren abgesaugt, während die frische 
Luft vorgewärmt und in eigenartig regullerbaren Pfannen angefeuchtet 
wird. 
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Hochbau. 


Wiederherstellung schadhafter Bauwerke mittels Ein- 
pressens flüssigen Zements. Von Wolfsholz. (Zentralbl. Bauv. 
17. Okt. 03 S. 517/18*) Nach dem Verfabren wird der in einem 
Kessel durch Umrühren flüssig gebaltene Zementmörtel mittels Preg- 
luft durch geeignete Bohrlöcher auf das zu befestigende Mauerwerk 
gebracht. Mitteilung über einige an Tunneln, Brückenwiderlagern und 
Gewölben sowie bel Gründungen ausgeführte Verstärkungen. 


Twenty-three story Land Title building, Philadelphia, 
Pa. (Eng. Rec. 3. Okt. 03 S. 388/91*) Das Gebäude ist rd. 96,5 m 
hoch über dem Straßenpflaster und ganz aus feuersicherer Eisenkon- 
struktion erbaut. Darstellung von Einzelheiten der Trägerverbin- 
dungen und der Fründungen. Forts. folgt. 


Luftschiffahst. 


Die mechanischen Grundgesetze der Flugtechnik. Von 
Budau. (Z. österr. Ing.- u. Arch -Ver. 16. Okt. 03 S. 539/44*) Be- 
rechnung der Leistung eines Ballons. Größe der Arbeit, die erforder- 
lich ist, um einen Körper rchwebend zu erhalten, berechnet für 
Schraubenflieger und Drachenflieger. Schluß folgt. 


Maschinenteile. 


Steam trap for high pressures. (Engineer 16. Okt. 03 
S. 374*) Darstellung eines von Holden & Broke in West Gorton bei 
Manchester gebauten Wasserabscheiders für Hochdruckdampfleitungen. 
Das Ablaß ventil wird mittels Hebelübersetzung durch die Ausdehnung 
des messingenen Dampfrobres betätigt. Dieser Fall tritt ein, sobald 
sich Niederachlagwasser im Rohre sammelt. 


Materialkunde. 


Untersuchungen über Zugfestigkeit, Dehnung und 
elastisches Verhalten von Eisen- und Stahlstäben. Von 
Schmitz. (Verhdign. Ver. Beförd. Gewerbfl. Sept. 03 S. 243/91“ mit 
1 Taf.) Allgemeines über Zugbeanspruchung und Elastizität. Geschicht- 
liche Entwicklung der Festigkeitsversuche. Prüfverfahren. Versuchs- 
körper. Versuchswerte und ihre Beurteilung. Versuchsbeispiele. Einfluß 
der Querschnittform der Probestäbe, der Geschwindigkeit und der Zeit- 
dauer der Belastung. Elastizitäts- und Streckgrenze. Bestimmung 
des Elastizitätsmoduls. Einfluß der Wärme. Formänderungen. Che- 
mische Zusammensetzung des Gefüges. 


Mechanik. 
An experimental study of the resistances to the flow 
of water in pipes. (Proc. Am. Soc. Civ. Eng. Sept. 03 S. 821/30) 
Meinungsaustausch zu dem in Zeitschriftenschau v. 20. Juni 03 er- 
wähnten Aufsatz. 


Metallbearbeitang. 


A 60-foot vertical boring machine. (Engineer 16. Okt. 03 
S. 372/74*) Schaubilder und Konstruktionseinzelheiten einer von der 
General Electric Co. für eignen Bedarf gebauten großen Drehbank und 
Bohrmaschine. Antrieb des Aufspanntisches. 


Doppel-Anfräsvorrichtung. Von Stier. (Z. Werkzeugm. 
15. Okt. 03 S. 17/18*) Mit Hülfe der dargestellten Vorrichtung werden 
die Sitzflächen für die Verbindungsschrauben von Flanschen abgefräst. 
Auf der Spindel, die mit Schraubennuten zur Aufnabme von Schmier- 
mittel versehen ist und in das vorgebohrte Loch genau paßt, sind die 
beiden Doppelfräser mittels Gasgewindes befestigt. 


Grinding machines and processes. XXXII. Von Horner. 
(Eneng. 16. Okt. 03 8. 518/22*) Vorlagen der Norton Co., von Taylor 
in Birmingham, der Landis Co. und von Brown & Sharpe. l 


Elektrische Schweißmaschinen (System Thomson). 
(Mitt. Prax. Dampfk. Dampfm. 14. Okt. 03 S. 811/13*) Nach dem de- 
schriebenen Verfahren werden starke Ströme von niedriger Spannung 
durch die Enden der beiden aneinander gepaßten Metallteile gesandt. 
Sobald die Schweißhitze an der Oberfläche bemerkt wird, ist die Schwef- 
Bung beendet. Darstellung von Schweißproben. Einrichtungen zum 
Aneinanderdrücken der zu verb'nienden Teile unter bestimmten Win- 
keln. Schweißmaschinen mit mechanischem Antrieb und für besondere 
Zwecke. 


Some new ttbings. (Am. Mach. 17. Okt. 03 S. 1412/14*) Senk- 
rechte Drehbank der J. Morton Poole Co. in Wilmington, Del., mit 
2,438 m Scheibendurchmesser. Exzenterpresse mit cinstellbarem Ober- 
teil der Consolidated Press & Tool Co. in Chicago, 8. a Zeitschriften- 


schau v. 24. Okt. 03 unter »The Consolidated inc'inable open back 
power press. 


Motorwagen und Fahrräder. 
Neuerungen an Fahrrädern. Forts. (Dingler 17. Okt. 08 S. 
668/71*) Verschiedene Antriebvorrichtungen. Forts. folgt. 


Papierindustrie. 


Neuerungen in der Papierfabrikation. Von Haußner. 
Forts. (Dingler 17. Okt. 03 S. 664/68*) Papierpressen. Trockenvor- 
richtungen. Forts. folgt. 
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Pampen und Gebläse. 


Große Pumpenmaschinen [ür städtische Wasserwerke 
in den Niederlanden. Von Dijxhoorn. (Journ. Gasb.-Wasserv. 
17. Okt. 03 S. 863/68* mit 3 Taf.) Kritische Betrachtungen über die 
Pampmaschinen der Wasserwerke in Amsterdam, Rotterdam, Haag 
und Utrecht, insbesondere über die Vorteile der einzelnen Bauarten. 
Vorzüge von Balanzier- Wasserwerksmaschinen. Angaben über die Ab- 
messungen der Maschinen. Vor- und Nachteile der hohen Expansion, 
des Schnellbetriebes und der Riedlerschen Ventilsteuerung. 


Theory of centrifugal pumps and fans: analysis of 
their action, with suggestions for designs. (Proc. Am. Soc. 
Civ. Eng. Sept. 03 S. 839/47*) Meinungsaustausch zu dem in Zeit- 
schriftenschau v. 20. Juni 03 erwähnten Aufsatz. 


Bohiffs- und Seewesen. 


Detachable petrol motor for boat propulsion. (Engng. 
16. Okt. 03 S. 530*) Der Motor treibt die Schraube durch eine wage- 
rechte und eine senkrechte Welle sowie zwei Kegelradübertragungen. 
Motor, Wellen, Getriebe und aller Zubehör sind in einem geschlos- 
senen Gehäuse untergebracht, das leicht im Heck des Bootes einge- 
setzt und herausgenommen werden kann. 


Acetylene gas in the Chassiron lighthouse. (Engng. 
16. Okt. 03 S. 528/30*%) Das Chassiron-Leuchtfeuer wurde früher mit 
Oelgas betrieben und ist jetzt von der Compagnie Francaise de 1’Acé- 
tyléne Dissous mit einer Acetylenanlage ausgerüstet worden, die ein- 
gehend dargestellt ist. 


Unfallverhütung. 


Sicherheitsvorrichtungen an Bremsbergen. Von Ryba. 
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Wasserkraftanlagen. 
An efficient high-pressure water-power plant. Von 
Henry und Le Conte. (Eng. News 8. Okt. 03 S. 811/12*) Die An- 


lage nützt ein durch einen 2400 m langen Kanal zugeleitetes Gefälle 
von rd. 600 m aus. Konstruktion der Maschinen und der Zuleitung. 
Angaben über Leistungsversuche. 

Some points in the design of buckets for impulse 
Water- wheels. (Eng. News 8. Okt. 08 S. 322/24*) Eingehende 
Versuche über die zweckmäßigste Konstruktion der Schaufeln und der 
Ausflußdüsen bei Pelton-Rädern und Folgerungen hieraus. 


Wasserversorgung. 


Enteisenung des Wassers. (Mitt. Prax. Dampfk. Dampfm. 
14. Okt. 03 S. 815/16*) Nach dem Verfahren von von der Linde und 
Heß werden dem Wasser Holzspäne zugesetzt, die mit Zinkoxyd ge- 
tränkt sind, um das Eisenoxydul als unlösliches Eisenoxyd abzuschei- 
den und gleichzeitig im Filter zurückzubehalten. Darstellung einer 
nach diesem Verfahren arbeitenden Wasserreinigungsanlage von Büttner & 
Meyer in Uerdingen a/Rh. 

Fiitration for public water supplies, with especial re- 
ference to the double filtration plant at Bremen, Germany. 
Von Goetze. (Proc. Am. Soc. Civ. Eng. Sept. 08 S. 770/87* mit 
2 Taf.) Allgemeines über die Anlage und den Betrieb von biologi- 
schen Filtern. Darstellung der Sandfilter im Bremer Wasserwerk. 
Sandwäscher. Zusammenstellung von Zahlenwerten über den Grad der 
in den Filtern erreichten Reinigung. 


Werkstätten und Fabriken. 


Das Maschinenlaboratorium am eidgenössischen Poly- 
technikum in Zürich. (Schweiz. Bauz. 17. Okt. 03 S. 187* mit 
1 Taf.) Allgemeine Angaben über die in eine wärmemechanische, eine 
Dar- 


Schluß. (Oesterr. Z. Berg- u. Hüttenw. 10. Okt. 03 S. 568/65) 8 hydraulische und eine elektrische Abteilung zerfallende Anstalt. 
Zeitschriftenschau v. 24. Okt 03. stellung der Maschinenhalle. Forts. folgt. 
Rundschau. 
Neuerungen an senkrechten Drehbänken. Fig. 4. 


Die in allen neueren Betrieben eingefiihrten senkrechten 
Drehbänke (auch Karusselldrehbänke genannt) verdrängen 
immer mehr die älteren Plandrehbänke mit wagerechter Spin- 
del; sie baben in manchen Werkstätten sogar kleinere und 
mittelgrofse Zylinderbohrmaschinen ersetzt. In ihrer bekann- 
testen Ausführung mit zwei unabhängigen, zwangläufig ange- 
triebenen Werkzeughaltern können diese Maschinen durch 
Sondervorrichtungen ergänzt und dadurch für ein noch grölse- 
res Arbeitsfeld geeignet gemacht werden. 

Die nachstebenden Abbildungen zeigen einige von der 
Werkstätte für Maschinenbau vorm. Ducommun in 
Mülhausen ausgeführte Maschinen dieser Art. 


Fig. 1 stellt eine kleine senkrechte Universaldrehbank dar- 
die mit Vorrichtungen zum Gewindeschneiden und zum Kege- 
ligdrehen versehen ist. Beim Gewindeschneiden wird in 


der bekannten Weise der senkrechte Revolverschlitten mit- 
tels eines Hebels umgesteuert, wobei das Werkzeug selbst- 
tätig in das vorgeschnittene Gewinde einläuft. Die Vor- 
richtung zum Kegeligdrehen ist der an gröfseren Dreh- 
bänken mit wagerechter Spindel bereits gebräuchlichen ähn- 
lich und findet hier in solchen Fällen Verwendung, wo die 
Form des Werkstückes es unmöglich macht, den drehbaren 
Werkzeughalter auf die erforderliche Neigung einzustellen. 
Bei dem in Fig. 1 dargestellten Werkstück bildet die in der Mitte 
vortretende Nabe des Kolbens ein Hindernis, während beim 
Abdrehen eines kegeligen Zylinderbodens die Wandungen im 
Wege stehen würden. Oft kommt es auch vor, dals diese Vor- 
richtung wegen zu grofser Ausladung des Werkzeughalters 
in seiner geneigten Stellung verwendet werden mufs. Das 
Kegeligdrehen erfolgt hier durch gleichzeitiges Vorbewegen 
des Werkzeughalters in zwei Richtungen mit verschiedenen, 


Senkrechte Universaldrehbank. 
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mälsig wenig Wechselrädern jeder beliebige Kegel abgedreht 
werden. 

An der in Fig. 3 dargestellten Maschine ist eine Vorrich- 
tung zum Kegeligdrehen mittels Leitlineales angebracht, dio 
auf dem Querbalken nur aufgespannt ist und mit dem Werk- 
zeugschlitten verschoben werden kann. Zunächst wird das 
Leitlineal durch senkrechtes Verschieben der Werkzeugstange 
auf den gewünschten Winkel ein 
stellt und festgespannt, dann der > 
gel auf der Werkzeugstange befestigt 
und schliefslich das Werkzeug selbst 
durch eine Schraube am Biigel ein- 
gestellt. Der Hub des Werkzeug- 
schlittens in wagerechter Richtung ist 
durch den Abstaud des Linealträgers ( 
begrenzt. Sind die abzudrehenden 
Kegel klein, so begniigt man sich oft 
mit einem kleinen am unteren Ende 
der Werkzeugstange anzubringenden 
drehbaren Kreuzsupport, der dureh 
Stern und Anschlag oder durch eine 
Gelenkwelle vom Querbalken aus vor- 
bewegt wird. An Drehbänken mit 
verschiebharen Seitenstiindern wird 
dieser Kreuzsupport so angebracht, 
dafs er bei zuriickgeschobenen Stän- 
dern gegen die Planscheibenmitte ein- 
gestellt werden kann. 

Die in Fig. 4 abgebildete Ma- 
schine ist mit einem unabhängigen 

Nabenbohrwerk ausgerüstet, das 
von unten her angetrieben wird’). 
Infolge dieser Anordnung können 
die Antriebteile der Bohrspindel äu- 
Iserst kräftig ausgeführt werden, da 
der vom Gewicht dieser Teile her- 
rührende sowie der auf das Werk- 
zeug zurückwirkende Druck durch 
das Untergestell und das Fundament 
der Maschine aufgenommen werden. 
Aufserdem trägt der Querbalken nur 
noch die führende Brille, die bei 
kurzen Bohrungen überhaupt fo 
lassen werden kann. Diese Vo 
kommen an Drehbänken mit ver- 
schiebbaren Seitenständern erst recht 
zur Geltung, bei denen der bisher 
verwendete überhängende Kreuzbal- 
ken als notwendiges Uebel mit in 
Kauf genommen werden mufs Die 
Bohrspindel erhält hier verschiedene 
dem Durchmesser des Loches entspre- 
chende Drehgeschwindigkeit und 
gleichzeitigen oder besonderen ach- 
sialen Vorschub. Sie kann auf me- 
chanischem Wege oder von Hand rasch 
ein- und ausgeschoben werden. 


Fig. 5 zeigt die Verbindung einer 
senkrechten Dreh- und Fräsbank. Die 
Fräsvorrichtung kann senkrecht zum 
Querbalken verschoben werden, um 
bei feststehender Planscheibe Oeffnun- 
gen von beliebiger Form auszufräsen, 
wie z. B. in der Fi beim Aus- 
fräsen der Zellen für Brikettpressen. 
Der Uebergang vom Drehen zum 
Fräsen geschieht durch blofses Aus- 
schalten von Kupplungen. Die Ma- 
schine kann auch mit einer Schmir- 
gelschleifvorrichtung zum Schleifen 
von Kolbenringen, Flanschen, Steue- 
rungskulissen usw. versehen werden. 


Für den elektrischen Antrieb sol- 
cher Werkzeugmaschinen kommen vor- 
zugsweise Motoren mit im Verhältnis 
von 1:3 veränderlicher Umlanfzah! 
in Frage. Bei Gleichstrommotoren er- 
folgt die Regelung durch Schwächen 
des magnetischen Feldes, indem die Polschuhe mechanisch 


durch Wechselräder bestimmten Geschwindigkeiten. Um den | 
bei einem gegebenen Riderverhiltnis erzeugten Winkel zu | 
ändern, wird der Werkzeughalter entsprechend geneigt. In 
Fig. 2 bezeichne die Länge CR den senkrechten, AC den wa- 
gerechten Vorschub in einer bestimmten Zeit; die Länge AB 
stellt dann den vom Werkzeug beschriebenen Weg dar. Wenn 
daher der Werkzeughalter derart geneigt wird, dafs CB die 


Fig. 3. Drehbank mit Leitlineal zum Kegeligdrehen. 
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Richtung CB, erhält, so beschreibt das Werkzeug den Weg 


AB, und erzeugt einen kleineren Drehwinkel 91. Zur Be- 
stimmung der dem Werkzeughalter zu gebenden Neigung v, 
die einen gegebenen Winkel auf den Wert y: zu vermin- 
dern ermöglicht, gelten die Gleichungen: sin i = cotg sin 91 
und a = 900 — 7 — 81. Auf diese Weise kann mit verhältnis- 


auseinandergezogen werden, oder auf rein elektrischem Wege. 
Drehstrommotoren werden mittles Polumschalters 
Der Motor wird auf einem an Stelle der Stufenscheibe ange 


) D. R. P. Nr. 188897. 
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Fig. 5. 


Senkrechte Dreh- und Fräsbank. 
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brachten Gehäuse, Fig. 6, angeordnet, in welchem die Räder- 
vorgelege untergebracht sind, und treibt mittels Rohhaut- 
oder Pfeilrädervorgeleges die erste Zwischenwelle; durch Ver- 
stellen eines Hebels können folgende Räderverbindungen er- 
zielt werden: 
1—2—3—6— 7—8, 1—4—5—6—7—8 und 1—8, 

die, eingerechnet die Veränderlichkeit (%% der Motornmlauf- 
zahl, eine Geschwindigkeitsänderung von 

1 1 1 1 

— x NK rd. 

3 3,2 352 80 
ermöglichen. 


Mülhausen i/E. J. G. Nardin. 


Nachdem die beiden Turbinendampfer King Edward) 
und »Queen Alexandra“ :) auf dem Clyde befriedigende Er- 
gebnisse geliefert haben und die Midland Railway Co. für den 
Verkehr zwischen England und Irland zwei Turbinendampfer 
in Aussicht genommen hat?), ist nunmehr ein weiterer Fort- 
schritt auf diesem Gebiete zu verzeichnen, indem für den 
Verkehr zwischen England und Frankreich ebenfalls zwei 
Turbinendampfer: Queen“ und »Brighton«, fertiggestellt 
sind und soeben ihre Probefahrten gemacht haben‘). Beide 
Dampfer sind von Denny Brothers, Dumbarton am Clyde, 

ebaut; der erste soll den Verkehr zwischen Dower und 

alais für die South Easton and Chatam Ry. Co., der 
zweite den Verkehr zwischen Newhaven und Dieppe für die 
London, Brighton and South Coast Ry. Co. vermitteln. 
Ihre Abmessungen sind: 


Geschwin- 


| | 
| 
| Länge Breite Raum tiefe digkeit 
m m | m | Knoten 
l 
Queen gi 94 | 12 | 7.6 | 22 
Brighton . ` 86 ! 10,7 | 6,7 | 21'/, 


Beide Schiffe haben je drei Schraubenwellen, deren Anord- 
nung aus Fig. 7 zu ersehen ist. Die mittlere Welle trägt die 
Hochdruckturbine A, die beiden Seitenwellen die Niederdruck- 
turbinen B; in den Auspuffgehäusen der beiden Niederdruck- 
turbinen sind die Turbinen für den Rücklauf untergebracht. 
Seitlich an der Schiffswand stehen die Kondensatoren C. Der 
Dampf expandiert in der Hochdruckturbine auf das 5 fache, 
in den Niederdruckturbinen auf das 25fache Volumen, sodaß 


) Z, 1901 8. 1006. 

9) Z. 1902 8. 1180. 

3) Z. 1908 S. 1318. 

4) The Engineer 19. Juni 1908 S. 614, 3. Juli S. 10 u. 4. Sep- 
tember 8. 242. 


Rundschau. 


„%%% 5 , HR, 
EDER LE, 2 DEE. 


1613 


Fig. 6. 


Elektrischer Antrieb der nebenstehenden Maschine. 
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insgesamt eine 125fache Expansion stattfindet. 


Der Anfangsdruck beträgt 11 at. Die Turbinen 
sind von der Parsons Marine Steam Tur- 
bine Co., Wallsend on Tyne, gebaut. Wäh- 
rend bei dem Dampfer »Queen« auf den äuße- 
ren Wellen je zwei Schrauben sitzen, tragen 
diese bei »Brighton« nur je eine Schraube; die 
mittlere Welle hat bei beiden Schiffen nur eine 
Schraube. 

Bei der Probefahrt am 27. Juni d. J. legte die »Queen« 
die Strecke Calais-Dower, 42,6 km, in 64½ min zurück; die 
»Brighton«, die ihre Probefahrten Ende August machte, hat 
dabei für die Strecke Newhaven-Dieppe, 120 km, in beiden 
Richtungen 3 st 3 min gebraucht. Beiden Schiffen wird nach- 
gerühmt, daß die Erschütterungen des Schiffskérpers außer- 


Fig. 7. Turbinendampfer. 


ordentlich gering seien, erheblich geringer als bei mit Dampf- 
maschinen betriebenen Zweischraubenschiffen, wie sie sonst 
auf diesen Strecken verkehren. 


In Amerika sind neuere Dampfjachten bereits mehrfach 
mit Turbinen ausgerüstet worden. Die nachstehende Zahlen- 
tafel enthält einige Angaben über solche Schiffe): 


——— ES — 


| Ge- 
Name Inhaber | Länge | Breite Raumtiefe | Größe an 
digkeit 
m m | m Knoten 
| ; 
Tarantula. g Vanderbilti 46,5 4,66 | 256 ' 150t | 26,75 
| jr. | | (Wasser- 
| | verdr.) | 
Revolution | — 54,2 5,18 | 2,13 | — — 
| | (Tiefgang), | 
Emerald . | Georg Gould 716 3,73 563 ` — 16 
Lorena .. A. L. Barbour 91,4 10,81 — | rd. 1400 19 
| | Reg.-Tons 
(Raumgehalt) 


1) nach Scientific American 5. Sept. 03 S. 164. 
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Von der American Iron and Steel Association ist vor kurzem 
die nachstehende Zusammenstellung über neue, im Bau 
befindliche Hochöfen in den Vereinigten Staaten von 
Amerika veröffentlicht worden'), die eine bemerkenswerte 
Erhöhung der Leistungsfähigkeit der amerlkanischen Eisen- 
hütten schon bei Beginn des Jahres 1904 erkennen läßt, 


deutscher Ingeuieure. 


sollten, nicht einbegriffen. Die Leistungsfähigkeit der ameri- 
kanischen Eisenwerke am 30. Jani 1903 kann auf 26 600 000 t 
jährlich, einer Hochofenzahl von rd. 430 entsprechend, ge- 
schätzt werden, wonach sich die oben genannte Zunahme auf 
rd. 7,4 vH für Ende 1903 und 16,7 vH für Ende 1904 stellt. 
Es ist allerdings fraglich, ob es in der Tat zu einer der- 


Leistung 
Eigentümer Zahl jährlich 


t 


e 


Buffalo & Susquehanna Iron Co., Buffalo 110 000 
Lackawanna Steel Co., Buffalo . 415 960 000 
Joseph Wharton, Philadelphia 1 125000 
Rochester & Pittsburgh Coal & Iron Co., Du Bois 1 ` 110000 
Cambria Steel C»., Johnstown . .... . 1 150000 
Carnegie Steel Co., Pittsburgh . 2 365000 
desgl. 2 280 000 
desgl. 1 182 500 
Clairton Steel Co., Pittsburgh ..... . 1 182000 
| 
Jones & Laughlin Steel Co., Pittsburgh . . 1 8 145000 
i 
New Jersey Zinc Co., South Bethlehem . . . 1 20000 
Low Moor Iron Co. of Virginia, Low Moor. . 1 60000 
Alabama Steel & Wire Co., Gadsden. . . . 1 110 000 
Central Iron & Coal Co., New Vork 1 60 000 
T ; - 
erg Coal, Iron & Railroad Co., Birming } 1 100000 
am 0 0 0 0 0 0 ° 0 e e ° U 0 e 
Alabama Consolidated Coal & Iron Co., Bir- 
mingham So le Ma a a AE 3 ! | 2.008 
Lookout Mountain Iron Co., Battelle . 1 | 100000 
Woodward Iron Co., Woodward 1 — 
Cleveland Furnace Co., Cleveland . 1 120000 
La Belle Iron Works, Steubenville . . . . 1 120 bis 150000 
Lorain Steel Co., Lorain . 2 300 000 
Carnegie Steel Co., Pittsburgh . 1 182 500 
South Chicago Furnace Co., Chicago . 1 125000 
Detroit Iron & Steel Co., Detroit . . . . . | 1 | 100000 
Colorado Fuel & Iron Co., Denver 1 | 180000 


Hiernach befanden sich am 30. Juni 1903 im ganzen 32 
Hochöfen im Bau, von denen 30 mit einer jährlichen Gesamt- 
leistung von 4197000 t ausschließlich für Koks und 2 mit 
einer Leistung von 145000 t jährlich für Feuerung mit Koks und 
Anthrazit gemischt bestimmt sind. Die ee beträgt 
somit 4342000 t. Außerdem sind noch 4 kleinere Hochöfen 
zu erwähnen, dio teils gänzlich außer Betrieb gesetzt waren 
und nunmehr wieder angeblasen werden, teils längere Jahre 
unvollendet standen und jetzt fertiggestellt werden sollen. 
Von diesen Oefen sind 2 mit einer Leistung von 28000 t noch 
ausschließlich für Holzkohle, einer mit 27000 t Leistung für 
Koks und Anthrazit gemischt und einer mit 50000 t Leistung 
für Koks allein bestimmt. Infolgedessen ist eine Gesamtzu- 
nahme der Leistungsfähigkeit der Hochöfen in den Vereinig- 
ten Staaten von Amerika am Ende des laufenden Jahres von 
1972000 t und am Ende des Jahres 1904 von 4447000 t zu er- 
warten, die binsichtlich des zu verwendenden Brennstoffes 
folgendermaßen verteilt ist: Koksöfen: 4247000 t, Koks- und 
Anthrazitöfen: 172000 t und Holzkohlenöfen: 28 000 t. In die 
obige Aufzählung sind aber Hochöfen, deren Bau am 30. 
Juni 1903 erst in Aussicht genommen oder noch nicht be- 
gonnen war, oder die ganz oder teilweise umgebaut werden 


) Iron Age 27. August 1903. 


Abmessungen 
Dmr. x Höhe 


in Betrieb 
gesetzt 


Erzeugnis Brennstoff 


6,09 x 24,38 | GieBerei-Roheisen | Koks Ende 1908 
7,77 & 28,65 | Bessemer-Roheisen » ee eee i 
Koks und 
6,40 x 80,48  Gießerei- und Puddel-Robeisen | Anthrazit Sept. 1908 
| gemischt 
5,79 >< 24,38 Gießerei-Roheisen Koks Aug. 1903 
Bessemer- und Siemens- 
6,71 < 26,52 Martin-Rohetsen » ‚Ende 1904 
6,71 x 25,01 | Siemens-Martin-Roheisen > | Okt./Nov. 1908 
5,79 >< 25,91 — Siemens-Martin- Roheisen > | Okt. 1908 
6,40 x 28,80 Bessemer- Roheisen » Anfang 1904 


Bessemer- und Siemens- 
6,09 x 27,43 Martin-Rohelsen » Sept. 1903 


Bessemer- und Siemens- 
? e 
6,40 < 25,91 Martin- Rohelaen » Jan. 1904 


Koks und 
Spiegeleisen aus Rückständen | Anthrazit 
4,27 x 18 29 der Zinkerze emischt Ende 1908 
5.79 x< 27,43 GieBerei-Roheisen Koks Jali 1908 
| 
| Siemens-Martin- oder 
6,09 x 27,43 | Gleßerei-Roheisen » Okt. 1908 
5,49 x 25,91 Gleflerei- Roheisen » Aug. 1903 
Gießerei-, Puddel- und 
ge! Siemens-Martin Roheisen ° Magani 22.04 
5,74 x 25,91 | Gießerel- und Puddel-Roheisen > Aug. 1903 
5,79 x 25,91 Gießerci-Roheisen » Jan. 1904 
6,09 x 25,91 | GieBerel- und Puddel-Roheisen > Anfang 1906 
6,09 x 25,91 Gießerei-Roheisen i » Aug. 1908 
t 
6,09 x 27,43 Siemens-Martin- Roheisen » Febr. 100 
6,71 x 25,91 | Bessemer-Roheisen » Mai/Sept. 1904 
7,01 X 27,48 | Bessemer- Roheisen | » Jan. 1994 
5,79 x 24,38 |Bessemer- und Gießerei- Roheisen » Aug, 1908 
Bessemer-, Gieferei-, Siemens- 
n Martin- und Puddel-Roheisen Oks, 1903 
6,09 x 25,91 Bessemer- Roheisen | » Okt. 1908 


artigen Steigerung der Eisenerzeugung kommen wird; in 
Amerika sind die Schwankungen des Marktes bekanntlich 
weit heftiger als bei uns, und es sind mancherlei Anzeichen 
vorhanden, daß die Hochflut dort vorüber ist. 


Trotz der Vereinigung einer so großen Zahl von Eisenhütten 
in der United States Steel Corporation entstehen in den Ver 
einigten Staaten noch immer Werke mit der ausgesprochenen 
Absicht, sich ihre Unabhängigkeit von dieser Gesellschaft an 
wahren. Ein solches ist die Buffalo & Susquehanna Iron Co., 
die ihr neues Hochofenwerk bei Buffalo anlegt). Das Werk 
ist mit dem Hafen durch einen etwa 600 m langen Stichkanal 
verbunden, den die Gesellschaft gemeinsam mit der Pennsyl- 
vania- und der Buffalo & Susquehapna-Eisenbahngesellschaft 
gebaut hat. Auf diese Weise können die Erzdampfer unmit- 
telbar an der Ufermauer des Werkes anlegen, s. Figur 8. 
Das Erz kommt von eigenen Erzfeldern im Menominee- und 
Mesaba-Gebiet; das Menominee-Erz ist grobstückig und lußt 
sich mit den feineren Sorten des zweiten Gebietes gut mischen. 
Die Gesellschaft besitzt große Kohlenfelder bei Sykesville, Pa., 
welche gute Kokskohle liefern; die Koks werden durch die 
Buffalo & Susquebanna-Eisenbahn zum Werke befördert. 


1) The Iron Age 6. August 1908 S. 1. 
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Zwischen dem Kanal und den Hochöfen liegt 
der Erzlagerplatz für den Winter vorrat. Die 
Verladekrane bedienen in gewohnter Weise 
außerdem die Erzbehälter, die parallel zu den 
Koksbebältern angeordnet sind. Die Koksbe- 
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Fig. 8. 


Hochofenwerk der Buffalo & Susquehanna Iron Co. 


hälter, über welche . hinweg- 
führen, werden aus den Wagen, Selbstentladern 


von 44t Fassung, unmittelbar beschickt. Aus 
den Behältern wird die Beschickung unten 
ehe Ye und den Schrägaufzügen zugeführt, 
deren Maschinen entgegen der gewöhnlichen 
Anordnung auf der andern Seite der Hochöfen 
bei a untergebracht sind. Auf diese Weise ist 
der Bau des Maschinenhauses, das sonst erhöht 
auf einem Eisengerüst über den Behältern er- 
richtet wird'), einfacher, und die Rohrleitun- 
gen — fiir den Antrieb sind Dampfmaschinen 
verwendet — werden kurz. Die Winderhitzer, 
vier Stück mit einem gemeinsamen Schornstein 
für jeden Ofen, liegen zwischen beiden Oefen, 
ebenso das Kesselhaus 5 und dahinter das Ma- 
schinenhaus c. Die Gießhallen d — von einer 
Gießmaschine ist merkwürdigerweise, obwohl 
es sich um ein reines Hochofenwerk handelt, 
abgesehen — liegen an beiden Oefen nach 
außen. An jeder Seite der Oefen führt ein 
Gleis entlang. Außerdem ist in jede Gießhalle 
ein Gleis eingeführt, das sich außerhalb der 
Halle teilt; die beiden äußeren Gleise haben 
auch den Transport der Schlacke zu über 
nehmen; wohin sie führen, ist jedoch nicht 
angegeben. Berücksichtigt man, daß die Hoch- 
öfen zusammen 600 bis 700 t Roheisen in 24 st 
liefern sollen, so erscheinen die Gleisanlagen etwas knapp. Die 
Hochöfen sind 24,5 m hoch und haben an der weitesten Stelle 
6,1 m Dmr.; die Winderhitzer, Bauart Kennedey, sind 31,1 m 
hoch und haben 6,7 m Dmr. Bemerkenswert ist der große 
Stapelplatz für Roheisen, der die Vermutung nahelegt, daß 
das Werk später durch ein Stahl- und Walzwerk erweitert 
werden soll. Das Werk soll die in der Umgegend von Buffalo 
liegenden Gießereien mit Roheisen versorgen, da die vorhan- 
denen Hochofenwerke dafür nicht ausreichen. Es hat vor 
den Hochofen werken der Pittsburger Gegend den Frachtvor- 
sprung voraus und außerdem den Vorzug, daß es seine Erze 
Unmittelbar aus den Schiffen auf den Hüttenplatz entladen 


1) Vergl. Z. 1900 S. 187 Fig. 5; 1901 S. 557 Fig. 3; 1902 8. 
137 Fig. 2. 


RAoheisen= 


Lager 


kann, während jene die Umladekosten in Cleveland und den 
Transport nach Pittsburg zu tragen haben. 


Die neuen Entladekrane der Boston Elevated Rv. Co. an 
dem Kraftwerk der Lincoln-Werft, die von der C. W. Hunt Co. 
erbaut sind, weisen im Betrieb eine Leistung von 320 t/st auf, 
also etwa das Doppelte der bisherigen Anlagen; dabei wird 
die Kohle rd. 30 m gehoben, in Kohlenbrechern auf die für 
mechanisch beschickte Rostfeuerungen geeignete Korngröße 
gebrochen und in die Behälter geschafft. Die Krane sind mit 
selbsttätigen Greifern von 2t Fassung ausgerüstet; der ein- 
zelne Arbeitsvorgang kann in 22 sk ausgeführt werden, wo- 
von 6 sk auf das Heben der Last entfallen. Die Kraftmaschine 
für die gesamte Maschineneinrichtung leistet 300 PS. (The 
Iron Age 1. Oktober 1903) 


Patentbericht. 


Kl. 1. Nr. 141971. Entwässerungsvorrichtung für Kohle usw. 
M. Tschlerse, Dortmund. Das 
zu entwässernde Gut wird durch eine 
sich drehende kreisförmige Aufgabe- 
rinne ö mit daran befestigtem Ver- 
teller und Abstreicher g einem fest- 
stehenden Siebe d zugeführt, das einen 
mit einer Saug- uad Druckpumpe A 
versehenen Behälter e bedeckt. Durch 
die Wirkung von h wird eine be- 
schleunigte Entwässerung des Gutes 
erzielt, das am Rande des Siebes d 


abgeführt wird. 


Kl. 10. Nr. 141820. Liegender Koksofen. A. Kunow, Berlin. 
Die Fundamentkanäle a sind 
mit Heizvorrichtungen e zur 
Vorwärmung der Verbren- 
nungsluft versehen. Die 
Heizrohre e können entwe- 
der durch eine Gasleitung f 
mit Helzgas gespeist oder 
durch die Abhitze der Soh- 
lenkanäle c beheizt werden. 


Kl. 20. Nr. 144862. Klemm- 
backe für Leitungsdrähte. H. Mi- 
chalke, Charlottenburg. 
Durch Anziehen der Druckschrau 
be c werden die lose übereinan- 
der greifenden Backenhälften a und 
ò seitlich zusammengepreßt, wobei 

sie den Draht festklemmen. 


| 
| 


Kl. 13. Nr. 148414. Dampfkessel. J. Breitbart, Steele a/Ruhr. 
Der Kessel ist beson- 
ders zur Erzeugung ho- 
her Dampfspannung, z.B. 
zur Verwendung bei Un- 
terseebooten bestimmt. 
Er besteht aus ver- 
schließbaren Hohlkör- 
pern ò, deren Inneres 
durch Stutzen v und R 
mit dem Wasser- und 
dem Dampfraum in Ver- 
bindung steht. In den 
Hohlkörpern b sind Be- 
hälter ¢ angeordnet, in 
denen Thermit mittels einer elektrischen Zündleitung zur Verbrennung 
gebracht wird. 


Kl. 24. Ir. 148319. Beschiekung 
für Schrägrostfeuerungen. Rheinische 
Röhrendampfkesselfahrik A. Bütt- 
ner & Co., Uerdingen a/Rh. Um 
auch bei ungleichmäßiger Kohle möglichst 
gleich große Kohlenstücke in gleichmäßi- 
gen Mengen auf den Rost zu bringen, 
ist die bekannte Speisewalze s mit Stahl- 
meißeln m versehen, die sich an Gegen- 
messern n dicht vorilberbewegen. Die 
Gegenmesser n sind an schwingenden He- 
beln A befestigt, die unter der Wirkung 
von Federn f ausweichen können, falls 
ein Stück Eisen oder Stein mit in die 
Kohle gelangt sein sollte. 
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EI. 87. Nr. 142844. Kondensator- 
lultpumpe. J. Wilhelmi, 1/Fa. Wes- 
sela-Wilhelmi, Hamburg. Zur Er- 
zielung einer gleichmäßigen Arbeitsab- 
gabe beim Auf- und Niedergehen der 
Kolben sind ein Luftkolben I mit großem 
Querschnitt und ein Wasserkolben w 
mit kleinem Querschnitt auf einer ge- 
meinsamen Kolbenstange angeordnet. Da- 
durch wird fast alle Luft durch den 
großen Kolben I abgesaugt und das Was- 
ser ausschließlich durch den kleinen Kol- 
ben fortgeschafft, wobei der Raum a durch 
seine Vakuumwirkung einen Arbeitsaus- 
gleich zwischen Kolbenauf- und -niedergang herstellt und beim Hub- 
ende des Niederganges als Puffer wirkt. 

Kl. 21. Nr. 144248. Bogenlampe Ch. E. 
Foster, Streatham (Engl.). An den auf der 
Schneide ci spielenden Stab c greifen der Hitzdraht 
d und die Feder g so an, daß beide die Spitze k 
des Stabes, die durch die Hebelübertragung kj mit 
der Reguliervorrichtung der oberen Kohle verbun- 
den ist, nach rechts oder links zum Ausschlag 
zu bringen bestrebt sind. Das Getriebe ist so ein- 
gestellt, daß, wenn kein Strom durch die Lampe 
geht, die Sperrvorrichtung die obere Kohle fret- 
gibt, sodaß sie die untere berührt. Bei Strom- 
schluß dehnt sich d aus, g zieht k nach links, und 
j hebt die obere Kohle an, sodaß sich der Licht- 
bogen bildet. Das Spiel zwischen der Spannung 
der Feder g und des Hitzdrahtes d regelt die Ent- 
fernung der Kohlen. 

Kl. 47. Ir. 143574. Kurbelachse. A. 
Klose, Berlin. Wo die räumlichen Ver- 
bältnisse einen größeren Uebergangshalb- 
messer zwischen Kurbelarm und Welle oder 
Zapfen nicht gestatten, wird der kleine 
Halbmesser r, von dem wegen örtlicher 
Ueberanstrengung die Brüche auszugehen 
pflegen, dadurch ausgeschaltet, daß man Ein- 
fräsungen e mit größerem Halbmesser an- 
bringt, die bei sehr breiten Armen den Arm 
lochförmig durchsetzen können. 


Kl. 60. Nr. 143913. Geschwindigkeitsregler mit Stellheommung 
Braunschweig-Hannoversche Maschinenfabriken A.-G., Al- 
feld a/Leine. Die Reglermuffe c wird von Anschlägen v einge- 
schlossen und rückt, wenn sie den gestatteten kleinen Ausschlag nach 
oben oder unten ausführt, mittels Hebels f, verschieblicher Daumen- 
scheibe d, Schlagrollen gi, 92 und Riemengabel ¢ das Riemen- und 
Kegelräder- Wendegetriebe kim, nopg 
ein, dessen Welle m den Kraftzufluß 
ändert, und dessen Schraubenwelle r 
die Mutter h im Bewegungssinne von 
d und gleichzeitig mittels Planschel- 
ben- und Schraubengetriebes ti ty t3, 
u; ug die Anschläge v im Bewegungs- 
sinne von c verschiebt, sodaß die 
Geschwindigkeit, mit der die neue 
Gleichgewichtslage erreicht werden 
soll, durch Verschieben des Reib- 
rades fz auf seiner Welle geregelt 
werden kann. Bleibt c stehen, 80 
bringt d die Mutter A in die Mittel- 
lage und ¢ den Riemen k auf die 
lose Scheibe e. Bel dieser Zurückbewegung von Ak wird v durch eine 
der Schaltklinken toi, w3 (Nebenfiguren) so gedreht und verschraubt, 
(die andere Schaltklinke wird durch den Anker z schwebend erhalten), 
daß c in der Mitte von v schwebt, also nicht nur nach der entgegen- 
gesetzten, sondern auch nach derselben Richtung wie vorher aufs neue 
ausschlagen kann. 


Kl. 49. Nr. 142131. Vorschub. H. Wellenkamp, Kiel. Das 
Werkstück f wird durch einen Greifer g erfaßt und vorgeschoben: 
dieser ist in einem Schlitten e ge- RER 
lagert, der von der Kurvenscheibe b ~~ | oa 
unter Vermittlung des Doppelhebels c 
und der Schubstange d bewegt wird. 
Durch die in einer Kulisse der Stange 
d verschiebbare Stützstange m wird 
der Vorschub des Werkstückes ge- 
regelt. Der Greifer g wird durch ein 
Exzenter i am Ende des Vorschubes 
von dem Werkstück gelöst, während 
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ein zweites Exzenter k einen Bremshebel A gegen das Werkstück preßt, 
um dieses während des Arbeitsvorganges (Lochen oder dergl.) gegen 
Verschieben zu sichern. 


Angelegenheiten des Vereines, 


Von den Mitteilungen über Forschungsarbeiten, welche 
der Verein deutscher Ingenieure herausgibt, ist das elite 
Heft erschienen; es enthält: 


Schmidt: Untersuchungen über die Umlaufbewegung 
hydrometrischer Flügel. 

Bach und Roser: Untersuchung eines dreigängigen 
Schneckengetriebes. 

Frank: Neuere Ermittlungen über die Widerstände der 
Lokomotiven und Bahnzüge mit besonderer Berück- 
sichtigung großer Fahrgeschwindigkeiten. 

Bach: Abhängigkeit der Wirksamkeit des Oelabscheiders 
ven der Beschaffenheit des den Dampfzylindern 
zugeführten Oeles. 


Der Preis jedes Heftes im Buchhandel ist 1.4. Bestel- 
lungen, denen der Betrag beizufügen ist, sind an die Ver- 
lagsbuchhandlung von Julius Springer, Berlin N., Monbi- 
jouplatz 3, zu richten. 3 Dr 

Lehrer, Studierende und Schüler der technischen Hoch- 
und Mittelschulen können jedes Heft für 50 Pfg beziehen, 
wenn Bestellung und Zahlung an die Geschäftstelle des Ver- 
eines deutscher Ingenieure, Berlin N., Charlottenstraße 43, 
gerichtet werden. = 

Lieferung gegen Rechnung, Nachnahme usw. findet nicht 
statt. Vorausbestellungen auf längere Zeit können in der 
Weise geschehen, daß ein Betrag für mehrere Hefte einge- 
sandt wird, bis zu dessen Erschöpfung die Hefte in der 
Reihenfolge ihres Erscheinens geliefert werden. 


Am Donnerstag den 22. Oktober d. J. ist nach längerem, schwerem Leiden im Alter von 


50 Jahren unser Mitglied 


Herr Kommerzienrat Ernst Kuhn 


zu Stuttgart-Berg gestorben, der in den Jahren 1896 und 1897 Vorsitzender des Vereines gewesen ist. 


Der Verein deutscher Ingenieure. 


Wir hoffen, demnächst in einem Nachruf der großen Leistungen und Verdienste des Verstorbenen zu gedenken. 


Selbstverlag des Vereines. — Kommissionsverlag und Expedition: Julius Springer in Berlin N. — Buchdruckerei A. W. Schade, Berlin N. 


Beiblatt Nr. 22 
zu Nr. 44 der Zeitschrift des Vereines deutscher Ingenieure vom 31. Oktober 1903. 
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Die Pariser Stadtbahn. 
Von Ludwig Troske. 
(hierzu Tafel 26) 
I. Geschichtliches. 80568 714 im folgenden Jahre. Dafür liegt allerdings der 


Schwerpunkt des Berliner Stadtverkehrs in den Strafsen- 
bahnen, die in derselben Zeit 244633937 und 280 349 160 


kennen gelernt hat, war überrascht durch die Grölse und : 
A : Personen befördert haben !), während sich aufserdem der 
tstraſs kelnd Wa - i ’ 
Chie. ges An nen. = auplesralsen Sich euwuseuden eect... Bade und Mingbalun 94870081. und 92097774 Kahrgäels 


und Fufsgängerverkehrs; er war aber gleichzeitig auch nicht Beenden: 


minder erstaunt über die Mangelhaftigkeit der Verkehrsmittel. i F ; : 
Untergrundbahnen wie in London, Glasgow, Budapest, Hoch- Verkehrszalilen für sämtliche 12 Pariser Strafsenbahn-Ge- 
sellschaften liegen nicht vor; sie würden auch den eigent- 


bahnen wie in Berlin, Boston, Brooklyn, New York, Chicago, lichen Stadtverkehr nicht genau darlegen, da die meisten 
* ° . = k 7 
eee ye DOr eign PNR RRN au YO dieser Gesellschaften den Vorortverkehr pflegen. Nehmen 


denen Strafsenbahnen — mit Dampf (nach Rowan, Serpollet, . Bu $ 
g Forde wir jedoch die beiden gröfsten Strafsenbahngesellschaften 
Purrey, Lamm-Franey), Druckluft (nach Mekarski), Pferden | heraus, die fast ausschliefslich dem Stadtverkehr dienen und 


oder Elektrizität (mit Oberleitung, unterirdischer Stromzufüh- Eor ölsten Teil bewälti , 
rung (nach Diatto) oder Stromspeichern) betrieben — konnten en ev 


Wer noch vor kurzem die Pariser Verkehrsverhiltnisse 


sich nicht mit denen in Berlin oder amerikanischen Städten 1) die schon genannte Omnibus-Gesellschaft, die später 
messen; dazu waren die meisten Linien zu weit von dem | auch ein gröfseres Strafsenbabnnetz’) angelegt hat, und 
eigentlichen Stadtinnern, dem Geschäftsmittelpunkte, entfernt 2) die Allgemeine Pariser Tramway-Gesellschaft, 

und die Maschen ihres Netzes zu locker gespannt. | so wurden befördert: 

Wohl herrscht dafür der Omnibus unumschränkt in allen | 1899 1900 
wichtigen Strafsen; wer sich aber seiner öfter bedient hat, | von der Omnibus-Gesellschaft 134130000 155918000 Pers. 
weifs auch die mannigfachen Schattenseiten dieses schwer- » » Tramway- ? 36702000 44990000 » 
fälligen, im Zeitalter der elektrischen Stadt- und Strafsen- | Durch diese zwei Gesellschaften sind also einschliefslich 
bahnen geradezu vorsündflutlich anmutenden Verkehrsmittels der Omnibuslinien befördert worden: 
zur Genüge zu würdigen. | 1809 1900 

Der Omnibusbetrieb ist das Monopol einer im Jahre 1855 | | 317207000 363 967000 Pers. 
gegründeten Aktiengesellschaft (Compagnie générale des om- | l 
nibus); das Monopol läuft im Jahre 1910 ab. Nach dem mit der | |. lern kommi Doci ger Anteil der erwähnten Vorort- 
Stadt Paris im Jahre 1860 anläfslich der Eingemeindung zahl- linien, sodann derjenige der vielbenutzten Seine-Boote, der sich 
reicher Vororte neu abgeschlossenen Vertrage besitzt diese 1897 auf 24767000 Fahrgäste stellte, im Ausstellungsjahre 
Gesellschaft während 50 Jahre das ausschliefsliche Recht, auf aber noch erheblichen Zuwachs erfuhr, ferner der Verkehr 


der Seilbahn von der Place de la République nach dem 

hochgelegenen Arbeiterviertel Belleville mit jährlich rd. 5 Mill. 
| Personen, endlich derjenige der Kleinen Gürtelbahn, der im 
| Jahre 1900 eröffneten Linie St. Lazare-Invalides und der 
zulassen. Welche Bedeutung der Omnibusbetrieb im Pa- ersten Stadtbahnstrecke, welch letztere im ersten Betriebs- 
riser Verkehrsleben einnimmt, erhellt am besten aus den halbjahre bereits 17656228 Fahrgäste uns 
Verkehrszahlen. Seitdem ‚sind in Paris wie Berlin die Verkehrszahlen 

So wurden 1899 durch die Omnibusse dieser Gesellschaft, noch wesentlich gestiegen. In ersterer Stadt sind neue 

die damals ein Strafsennetz von rd. 280 km Länge durch- i 
fuhren, 146375000 und im Ausstellungsjahr 1900 sogar ) nach freundlicher Mitteilung der Direktion der Grofsen Berliner 
163059000 Fahrgäste befördert“), während sich in Berlin z. B. „ 


k i : ; 8 : | 2) Im Jahre 1901 betrug die gesamte Gleislänge (zweigleisige 
in beiden Jahren etwa die Hälfte dieser Zahlen im Omnibus- Strecken doppelt gerechnet) 252 km; im Betrieb standen 250 Motorwagen 


den Strafsen innerhalb der Stadtumwallung Personen in Om- 
nibussen zu befördern; freigegeben ist nur der Personenver- 
kehr nach und von den Bahnhöfen; jedoch kann die Re- 
gierung andere Transportunternehmungen in den Strafsen 


verkehr ergab, nämlich 75178403 im Jahre 1899 und (150 mit Druckluft von 80 at Pressung, 30 mit Stromspeichern und 
— | 70 mit Dampf) sowie rd. 8100 Pferde, während rd. 11100 Pferde dem 
1) nach Le Génie Civil 1901 Bd. 39 S. 403. Omnibusverkehr dienten. 
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Strafsenbahnlinien hinzugekommen, und der Verkehr der vor- 
erwähnten 10,5 km langen Stadtbahnstrecke ist im Jahre 
1901 auf mehr als 52 Mill. Fahrgäste, 1902 sogar auf 
63 Mill. angeschwollen, während sich in Berlin im Jahre 
1901 insgesamt 330236761 Fahrgäste der Strafsenbahnen be- 
dient haben, ja im folgenden Jahr sogar 362575474, trotz- 
dem hier die mittlerweile dem Betrieb übergebene elektrische 
Hochbahn auch noch einen Verkehr von rd. 20 Mill. Personen 
bewältigt hat. Durch letztere Bahn, deren Verkehr für dieses 
Jahr auf etwa 30 Millionen eingeschätzt wird, hat anderseits die 
Stadt- und Ringbahn einige Millionen Fahrgäste im Jahre 1902 
eingebüſst. Zieht man die Gröſse der bebauten Fläche und die 
Einwohnerzahl für das Jahr 1900 inbetracht: 


Bodenfläche Einwohner 
Paris 7802 ha 2,65 Mill. 
Berlin rd. 6000 » 1,85 » 
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Bei dieser Sachlage und dem ungemein lebhaften Frem- 
denverkehr, dessen sich Paris von jeher zu crfrouen hatte, 
ist es eigentlich wunderbar, dafs dort bis zum Jahre 1900 
keine Stadtbahn ins Leben gerufen worden ist, trotzdem es 
längst zahlreiche Vorbilder gab. An Entwürfen dazu hat es 
freilich nicht gefehlt. 


Schon im Jahre 1855, zu der Zeit, wo in London die 
Bewegung zur Erbauung der ersten Untergrundlinie kräftig 
eingesetzt hatte, tauchte der erste Vorschlag zu einer Pariser 
Untergrundbahn auf. Ihm folgte 17 Jahre später ein zweiter, 
ebenso erfolglos wie jener bleibend, obwohl mittlerweile die 
Londoner Untergrundbahnen gröfstenteils vollendet?) worden 
waren und durch ihre vortreffliche Verkehrserleichterung, die 
sich in den für die damalige Zeit staunenswerten Fahrgast- 
zahlen ?) wiederspiegelte, aller Welt den Nutzen einer Stadtbahn 
klar bewiesen hatten. Der in der Seinestadt jedoch von Jahr zu 


Fig. 1. Große Gürtelbahn um Paris. 


Lafitte Y ; 


so erkennt man ohne weiteres, dafs der Strafsenbahnverkehr 
auf dem dichten Berliner Netz ungleich stärker ist als in 
Paris. Es bestätigt dies eben wieder den alten Erfahrungssatz, 
dafs ‘gute Verkehrsgelegenheit und Verkehrserleichterungen 
den Verkehr selbst wesentlich steigern und beleben. 


Nun besitzt zwar Paris in der eben genannten rd 32 km 
langen Kleinen Gürtelbahn eine Ringlinie, die vorzugsweise 
dem Personenverkehr dient. Diese um 1867 vollendete Bahn 
umgürtet jedoch nur das Häusermeer, indem sie innerhalb des 
die ganze Stadt umziehenden 33 km langen Festungswalles 
nahezu parallel zu diesem verläuft. Nach dem Stadtinnern 
schafft sie insofern eine Verbindung, als sie an die Kopf- 
bahnhöfe der in Paris einmündenden Hauptbahnen Anschlufs 
hat; vergl. den Lageplan auf Tafel 26. 


Die Grofse Gürtelbahn, welche nach Fig. 1 in grofsem 
Bogen um Paris herumführt und u. a. die Orte Versailles 
(17 km südwestlich von Paris), St. Germain, Argenteuil, Le 
Bourget, Champigny (16 km östlich von Paris), Bièvres usw. 
miteinander verbindet, dient vorzugsweise dem Güterverkehr 
und nur in untergeordnetem Mafse, mittelbar, auch dem Per- 
sonenverkehr nach der Hauptstadt. 


Jahr immer drückender empfundene Uebelstand der unzuläng- 
lichen Verkehrseinrichtungen liefs die Bahnfrage nicht mehr 
einschlummern und rief gebietend nach Abhülfe, die die Re- 
gierung, die Stadtverwaltung und zahlreiche Private durch 
Aufstellung von Sonderentwürfen zu schaffen suchten. So 
tauchten denn von 1875 an in schneller Folge die mannig- 
fachsten Entwürfe zu Unterpflasterbahnen, Tief- und Hoch- 
bahnen auf, und zwar zumeist mit Dampf-, vereinzelt auch 
mit Seilbetrieb; ja, der Ingenieur Chrétien sah 1881 bei 
seinem Vorschlage zu einer Hochbahn bereits elektrischeu 
Betrieb vor, wie ihn ein Jahr zuvor bekanntlich Werner 
Siemens für seinen Entwurf zu einer dem Zuge der Berliner 
Friedrichstrafse folgenden Hochbahn schon geplant hatte, der 
aber erst 1892 bei einer Stadtbahn — der Liverpooler Hoch- 
bahn — zum erstenmale zur Anwendung gekommen ist. 

Aus jener grofsen Schar von Stadtbahnentwürfen heben 
sich namentlich die zweistöckig gedachte Hochbahn von Gar- 
nier, die Unterpflasterbahn von Eiffel und die Tiefbahn von 
Berlier hervor. 


) Troske, Die Londoner Untergrundbabnen, S. 7, u. 2.1891 8.145 u.f. 
2) desgl. S. 69 und Z. 1891 S. 1044. 


Band 47. Nr. 45. 
7. November 1908. 
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Das Berliersche Bahnnetz war unstreitig das bemerkens- 
werteste und wohl das reifste von allen. Es sollte nach dem 
Greatheadschen Tunnelbauverfahren mittels Vortriebschildes 
und Eisenauskleidung zur Ausführung gebracht werden, wie 
ich dies in Z. 1892 S. 56 eingehend für die erste Londoner 
Röhrenbahn geschildert habe. In dem Netz war auch bereits 
die Linie Porte de Vincennes-Place de l'Etoile vorgesehen, 
dieselbe Strecke, die freilich erst 12 Jahre später und dann 
in wesentlich anderer Bauart als erstes Glied der Pariser 
Stadtbahn erstand. Der Entwurf von Berlier beschäftigte da- 
mals (1887) die Stadtverwaltung eingehend und fand grofsen 
Anklang; aber seine Ausführung scheiterte!) wie diejenige 
aller andern Vorschläge. 

Auch den vom Ministerium der öffentlichen Arbeiten ver- 
schiedentlich gemachten oder befürworteten Vorschlägen er- 
ging es nicht besser, selbst nicht dem letzten, im Jahre 1894 
vorgelegten Entwurfe, trotzdem dieser unter dem Druck 
der herannahenden Weltausstellung aufgestellt worden war 
und erhebliche Vorteile für den städtischen Verkehr gezeitigt 
haben würde )). 

Der Hauptgrund dieser höchst seltsamen Erscheinung, 
der Ablehnung aller Entwürfe, lag darin, dafs sich seit 1872 
die Stadtverwaltung und die Regierung niemals in dieser 
Frage einigen konnten. Die erstere, die sich hierbei allerdings 
auch von politischen Gründen leiten liefs, wollte ihre städti- 
schen Interessen gefördert urd befriedigt sehen und erblickte 
demgemäfs in der durch ihren Grund und Boden hindurch- 
zuführenden Stadtbahn ein Unternehmen von rein örtlichem 
Charakter, das lediglich als Lokalbahn anzusehen sei, wäh- 
rend die Regierung stets den Standpunkt des Allgemeinwohles 


) Berlier ist später von der Stadtverwaltung eine Geldentschädl- 
gung für seine mühevollen Entwurfsarbeiten zugebilligt worden. Er 
hat übrigens dennoch das Verdienst, den Greatheadschen Schildvortrieb 
zuerst in Frankreich zur Anwendung gebracht zu haben; er führte 
damit für die Pariser Kanalisation in den Jahren 1892/94 und 
1895/96 zwei Seine-Unterführungen erfolgreich aus. Sie erregten in 
der französischen Ingenieurwelt Aufsehen und werden noch jetzt 
drüben »tubes Berlier« genannt, obschon die Bezeichnung Greathead- 
Röhren vielleicht richtiger ist, zumal für die erste Seine- Untertunnelung 
bei Clichy sogar der Schild in England gebaut worden war. 

Im Jahre 1899 suchte Berlier abermals die Baugenehmigung nach 
für eine 6 km lange Tunnelbahn Montmartre-Bahnhof St. La- 
zare-Bahnhof Montparnasse, für die er später noch eine Verlän- 
gerung vom Bahnhof St. Lazare nach der Porte St. Ouen und vom Mont- 
Parnasse-Bahnhof nach der Porte de Versailles beantragte, wodurch die 
Bahnlänge auf 11 km anwuchs. Diese in ihren Einzelheiten höchst be- 
merkenswerte Bahn soll zwecks Schonung der Strafsen (während des 
Baues) in 8 bis 88 m Tiefe unter Strafsenpflaster mittels des Schild- 
vortriebes hergestellt werden. In den breiten Strafsen ist sie als doppel- 
gleisiger gemauerter Tunnel in den Abmessungen der Stadtbahn geplant, 
in den engen Strafsen dagegen mit 2 übereinander liegenden eingleisigen 
Tunneln, während die Seine 40 m unterhalb der prächtigen Konkordia- 
Brücke in 2 Greathead-Röhren von je 5,20 m Dmr. unterfahren werden 
soll. Die übereinander geschalteten Tunnel hat übrigens zuerst Great- 
head bei der im Jahre 1890 eröffneten City and South London Rail 
way angewendet, worüber diese Zeitschrfft 1892 S. 54 u. 55 Näheres 
gebracht hat. 15 Stationen in durchschnittlich 425 m Abstand sollen 
angeschlossen werden. Die Fahrpreise sind gleich denen der Stadtbahn 
in Aussicht genommen. 

Berlier beansprucht eine 35 jährige Genehmigungsdauer und bietet 
dafür der Stadt Paris sehr erhebliche finanzielle Vorteile. Letztere hat 
den Entwurf, der sich dem Stadtbahnnetz gut einfügt und die kürzeste 
Verbindang zwischen dem Montmartre-Bezirk und der Porte de Ver- 
sailles sowie zwischen den 4 westlichen Kopfbahnhöfen darstellt, 
wohlwollend aufgenommen und ihn nach Prüfung Ende 1901 be- 
fiirwortend der Regierung zur endgültigen Genehmigung übergeben. 
Die Genehmigung kann nur durch besondere Gesetzesvorlage herbeige- 
führt werden. 

2) Nach diesem Regierungsentwurfe sollte eine Verbindungslinie 
der in Paris einmündenden Hauptbahnen geschaffen werden, deren 
einer Zweig das Ausstellungsgeblet an der Esplanade des Invalides und am 
Marsfelde berührte. Dieser letztere Gleisabschnitt ist seitdem teilwei<e 
durch die unterirdische Verlängerung der Orleans- Bahn von ihrem nahe 
der Austerlitz-Brücke gelegenen Kopfbahnhof Quai d’Austerlitz nach 
ihrem neuen, prächtigen Bahnbof am Quai d'Orsay (linkes Ufer) 
sowie duich diejenige der Westbahn (Bahnhof St. Lazare) von deren 
Station Courcelles bis zu der Gürtelbahnstation Avenue Henri Martin 
(rechter Ufer) und von da nach dem Invaliden-Bahnhofe (linkes Ufer) 
1900 verwirklicht worden. Der Ausbau der kurzen tehlenden Ver- 
bindung zwischen diesen beiden Bahnstrecken ist von der Orleans Balın- 
gesellschaft geplant. 


für die Stadtbahn ins Feld führte und ihr dementsprechend 
unmittelbaren Gleisanschlufs an die Hauptbahnhöfe und da- 
mit an die grofsen Eisenbahnlinien des Landes gesichert und 
sie als Hauptbahn gebaut und betrieben wissen wollte. 

Der Pariser Stadtrat nahm mit seinem Verhalten in 
dieser Bahnfrage genau den entgegengesetzten Standpunkt 
der Londoner Stadtbehörden ein. Als 1892 nach dem Er- 
folge der ersten elektrischen Tunnelröhrenbahn die von mir in 
dieser Zeitschrift 1892 S. 99 aufgeführten Entwürfe zu nicht 
weniger als 6 ähnlichen Tiefbahnen zu gleicher Zeit dem 
englischen Parlament zur Genehmigung vorgelegt wurden, 
da drängten der Londoner Grafschaftsrat und die Citybehörde 
nachdrücklichst darauf, dafs alle diese Röhrenbahnen einen 
den Betriebsmitteln der Hauptbahnen angepafsten Querschnitt 
erhalten sollten. Die Entwurfaufsteller dagegen legten damals 
überzeugend dar, dafs einmal der zu erwartende dichte Ver- 
kehr dieser Bahnen die Einfügung von Durebgangzügen der 
Hauptbahnen aus Verkehrs- und Sicherheitsgründen nicht 
zulasse, und dafs anderseits der geforderte gröfsere Tunnel- 
durchmesser von 4,88 m einen Mehraufwand von 100 000 £ 
für die englische Meile = rd. 1¼ Mill. A/ km gegenüber 
der vorgeschlagenen Weite von rd. 3½ m notwendig mache, 
also die Bahnanlage so unverbältnismäfsig verteuern würde, 
dafs eine angemessene Verzinsung des Baukapitals aus- 
geschlossen sei. Diese Gründe siegten; das Parlament 
und die Regierung genehmigten gegen den Willen der Stadt- 
behörden den kleineren Tunnelquerschnitt und schlossen damit 
für alle Zeiten die Hauptbahnzüge von diesen Stadtbahn- 
linien aus. 

In Paris verhielten sich die Parteien gerade umgekehrt, 
wenngleich das Endergebnis das gleiche war; denn als 
Sieger aus diesem langjährigen Streite ging schliefslich im 
November 1895 die Stadtverwaltung hervor, der man für ihr 
zähes Festhalten an ihrem Plan und unentwegtes Verfechten 
der städtischen Interessen Anerkennung zollen mufs. 


Jeder, der den erstaunlichen Verkehr der im Sommer 
1900 — 45 Jahre nach dem ersten Stadtbahnentwurf — er- 
öffneten ersten Untergrundstrecke gesehen hat: die Wagen- 
züge dicht besetzt, in den Hauptverkehrszeiten stets arg 
überfüllt und dabei in 2½ bis 3 Minuten einander folgend, 
mufs zu der Erkenntnis kommen, dafs der Standpunkt der 
Stadtverwaltung namentlich auch in Rücksicht auf die weitere 
Entwicklung und Bewältigung des städtischen Verkehrs der 
richtige war. Jene wollte eben vor allen Dingen Entlastung 
der Strafsen durch ein Verkehrsmittel, das lediglich der 
Stadtbehörde untertan war, und auf das die grofsen und 
mächtigen Eisenbahngesellschaften mit ihren Sonderinteressen 
keinen Einflufs ausüben konnten. Die Pariser sind mit dieser 
Lösung ganz zufrieden. Sie können es auch sein, da nach 
dem Ausbau des grofsartigen, klar durchdachten Bahnnetzes 
Paris inbezug auf Stadtbahnen an der Spitze der Groſsstädte 
stehen wird. Sind doch dann alle entlegenen Stadtbezirke 
mit dem Stadtinnern in unmittelbare Verbindung gebracht, 
während sich alle Hauptbahnhöfe leicht erreichen lassen, 
und erwachsen doch der Stadt mit Hülfe des eingeführten 
ungemein flotten Betriebes gegenüber den jetzigen Zuständen 
geradezu ideale Verhältnisse. 

Die Pariser Stadtbahn wird demnächst eine ganz ähn- 
liche Stellung im städtischen Verkehr einnehmen wie die 
Hochbabnen in New York, die gleichfalls ohne Anschlufs an 
die Hauptbahnen gelassen sind, nur dem Stadtverkehr dienen 
und darum von den Bewohnern jener Millionenstadt besonders 
geschätzt werden. 

Der Friede zwischen Stadtverwaltung und Regierung 
wurde angebahnt durch einen Erlafs des Ministers der öffent- 
lichen Arbeiten vom 22. November 1895 an die erstere, worin 
der Minister unter gewissen Voraussetzungen der Stadtbahn 
ein »intérét local“ zuerkannte, im Gegensatz zu dem früher 
von der Regierung hartnäckig verfochtenen »intérct generale. 
Sobald regierungsseitig diese vorläufige Entscheidung gefallen 
war, ging die Stadt mit grofser Tatkraft an die praktische 
Lösung der Bahnfrage heran, um bis zur Weltausstellung 
1900 wenigstens den hierfür so wichtigen Abschnitt Cours 
de Vincennes - Porte Maillot mit Abzweigung vom grofsen 
Triumphbogen nach dem Trocadéro fertig zu stellen und so 
zwischen den beiden Ausstellungsplätzen: Marsfeld und Park 
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von Vincennes, durch einen unmittelbaren Schienenweg das 
fehlende Bindeglied zu schaffen. l 

In den näcbsten beiden Jahren wurden die Vorarbeiten 
für ein aus 6 Hauptlinien (Nr. 1 bis 6) bestehendes 61,5 km 
langes, erforderlichenfalles durch 2 weitere Linienzüge (Nr. 7 
und 8, Linien “à titre &ventuels) auf 75,5 km zu erweiterndes 
Bahnnetz durchgeführt und die fertiggestellten Entwurfunter- 
lagen im Sommer 1897 dem Bautenministerium eingereicht. 
Nach lebhaften Parlamentsverhandlungen kam dann am 
30. März 1898 ein Gesetz!) zustande — loi déclarative d'utilité 
publique du chemin de fer métropolitain municipal de Paris *)—, 
das das Entwurfsnetz als »Chemin de fer Métropolitain de 
Paris« genehmigte und damit endgültig den Bahnbau nach 
den Wünschen der Stadtverwaltung sicher stellte. Hiernach 
soil die Stadtbahn, in Paris in Anlehnung an die englische 
Bezeichnung der Londoner Untergrundbahnen (The Metro- 
politan Railway) kurz Le Métropolitain genannt, einzig dem 
Personenverkehr dienen und elektrisch betrieben werden. 
Dampfbetrieb war wohl von vornherein ausgeschlossen, denn 
die in London auf den älteren Untergrundlinien mit Dampf 
gemachten Erfahrungen“) waren doch gar zu traurig. 


Um gleich für alle Zeiten den Uebergang von Haupt- 
bahnwagen auf die Stadtbahnlinien auszuschliefsen und auch 
in der Zukunft völlig unabhängig zu sein, hatte die Stadt- 
verwaltung in ihrem Entwurf eine Schmalspur von 1300 mm 
und eine Wagenbreite von nur 2100 mm gewählt. Durch 
das vorgenannte Gesetz wurde zwar die Spurweite auf die 
französische Normalspur von 1440 mm abgeändert; allein 
der Tunnelquerschnitt wurde doch für höchstens 2,4 m breite 
Wagen, also so eng bemessen, dafs die 2,0 m breiten 
Wagen der Haupteisenbahnen nicht hindurchfahren können 
(vergl. später Fig. 28 und 29). Sollte also je in späteren 
Zeiten einmal das Stadtbahnnetz unmittelbaren Anschlufs an 
die Gürtelbahn oder eine Hauptlinie erhalten, so könnten 
wohl seine Wagen auf diese übergeher, das Umgekehrte 
wäre aber unmöglich. 

Dieser geringe Tunnelquerschnitt hat übrigens für die 
Stadtverwaltung auch das Gute, dafs er den Bahnbau in den 
von Abzugkanälen durchzogenen Strafsen erleichtert und die 
Anlagekosten erheblich ermäfsigt. Nach den mir freundlichst 
gemachten mündlichen Angaben des genialen Bauleiters der 
Stadtbahn, Hrn. Chefingenieurs Bienvenue, beträgt die da- 
durch gegenüber einem 9 m breiten Hauptbahntunnel er- 
zielte Ersparnis 972000 Mk m, was auf 61,5 km Netzlänge fast 
60 Mill. A und für die insgesamt 75,5 km lang geplante 
Bahn mindestens 73 Mill. „A ausmacht. Anderseits darf aber 
auch nicht aufser acht gelassen werden, dafs ein solch enger 
Querschnitt die Lüftung des Tunnels und der Wagen sowie 
deren Fassungsvermögen ungünstig beeinflufst. 

Da nach der gegenwärtigen französischen Gesetzgebung 
eine Stadt nicht selbst den Betrieb einer Eisenbahn aus- 
üben darf, so konnte die Stadtverwaltung sich nur den 
Bau vorbehalten, wie sie es auch in gleicher Weise bei der 
obengenannten, von ihr Ende der 80er Jahre im Belleville- 
Bezirk erbauten Drahtseilbahn getan hat, deren Betrieb sie 
einem Zivilingenieur verpachtet hat. Im vorliegenden Falle hat 
sie ihn der Allgemeinen Verkehrsgesellschaft (Compagnie genc- 
rale de traction) auf die Dauer von 35 Jahren übertragen, die 
ihrerseits wiederum eine besondere Aktiengesel'schatt — 
Compagnie du chemin de fer Métropolitain de Paris — für 
diesen Zweck bilden mufste. An dieser sind mehrere grofse 
Maschinen- und elektrotechnische Fabriken beteiligt. 

Die Stadt baut nach dein mit jener Gesellschaft abge- 
schlossenen Uebereinkommen, das dein Gesetze vom 30. März 
1898 als Anlage beigefügt ist, die Tunnel, Einschnitte, 

) Nach dem neueren französischen Lokalbabngesetz vom 11. Juni 
1880, das die Konzessionen dieser Bahnen einschliefslich der Strafsen- 
bahnen (Tramways) regelt, müssen die seitens der Gemeinden oder Departe- 
ments erteilten Konzessionen durch die Gesetzgebung genehmigt werden 
(früher durch ein Dekret des Staatsrats). Der Staat kann aber jederzeit 
gegen Entschädigung des Konzessionserteilers eine Lokalbahn in das 
Hauptbahnnetz übernehmen. 

2) veröffentlicht u. a. unter Nr. 34824 im Bulletin des lois de la 
République Francaise Nr. 1988, Verlag von G. Roustan, Paris, Quai 
Voltaire. 

3) 8. Z. 1891, 8. 357 u. 358. 
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Viadukte und Stationen mit den Bahnsteigen, während die 
Betriebsgesellschaft verpflichtet ist, die Zugänge zu den 
Stationen einschliefslich der Treppen, den Oberbau und die 
Signale, die Betriebsmittel und die gesamten elektrischen 
Betriebseinrichtungen nebst den Kraftwerken und Untersta- 
tionen sowie die Hauptwerkstätten auszuführen, auch für die 
letzteren drei Anlagen das erforderliche Gelände anzukaufen. 

Die Baukosten für das in seinen acht Hauptlinien dop- 
pelgleisig und nur in einzelnen Endschleifen und den Verbin- 
dungswegen eingleisig auszuführende rd. 75,5 km lange Netz 
sind auf 268 Mill. frs veranschlagt, die Ausrüstungskosten auf 
mehr als 800000 frs/km. Der Stadt Paris ist durch Gesetz vom 
4. April 1898 das Recht verliehen, die Baugelder durch eine 
Anleihe aufzunehmen, für deren Verzinsung und Tilgung sie 
nach dem Genehmigungsgesetz vom 30. März desselben Jahres 
mehr als ein Drittel der Gesamteinnahme von der Betriebs- 
gesellschaft einzufordern berechtigt ist; und zwar erhält sie 
bei einem Jahresverkehr bis zu 140 Millionen Reisenden für 
jede verkaufte Fahrkarte II. Klasse 0,05 frs und für jede Karte 
I. Klasse 0, 10 frs, wobei die Fahrpreise durch Gesetz einheit- 
lich zu 0,15 frs und 0,25 frs festgelegt sind. Bei gröfserem 
Verkehr wachsen ihre Anteile. 

Zu den eigentlichen Baukosten von 268 Millionen frs 
treten übrigens noch rd. 60 Millionen frs Nebenkosten für 
Arbeiten an den von der Bahn durchzogenen Strafsen und 
rd. 7 Millionen frs Unkosten bei Begebung der Anleihe. 
Letztere ist erstmalig im Jahre 1899 im Betrage von 165 Mil- 
lionen frs erhoben worden, während im Frühjahr 1902 die 
Aufnahme dcr zweiten Anleihe im Betrage von 170 Millionen 
frs stadtseitig beschlossen wurde. Die Stadtverwaltung gibt 
zu dem Zweck zweiprozentige Schuldscheine!) von 500 frs 
Nennwert bis zum Gesamtbetrage von 335 Millionen frs aus, 
die von 1904 ab in 75 Jahren wieder getilgt sein müssen. 
Infolge der guten Erträgnisse der Stadtbahn verzinsen sich 
die Baugelder übrigens vollauf. 

Es liegt hier die Frage nahe, weshalb die Stadt nicht 
auch den Bau dem Betriebspächter oder einem sonstigen 
Unternehmer überlassen hat. Hierüber wurde mir die Aus- 
kunft, dafs in diesem Falle die Dauer der Verpachtung mit 
Rücksicht auf eine angemessen verteilte Tilgung hätte auf 
75 Jahre festgesetzt werden müssen, während sie bei eigener 
Bauausführung auf 35 Jahre, wie erwähnt, begrenzt werden 
konnte. Die Stadtverwaltung erhält somit in nicht allzuferner 
Zeit volles Verfügungsrecht über das ganze Bahnnetz und 
hat doch anderseits eine lange Tilgungsfrist für ihr Bau- 
kapital. Zudem kann sie die Baugelder, da hinter ihr die 
ganze Steuerkraft der Stadt steht, zu einem weit niedri- 
geren Zinsfuſs (höchstens 3 vH)!) aufnehmen, als es irgend 
einer Privatgesellschaft möglich ist, so dafs auch nach dieser 
Richtung hin für sie ein wirtschaftlicher Vorteil erwächst. 
Fin beredtes Zeugnis hierfür sind gerade die alten Londoner 
Untergrundbahnen, die sich schliefslich nur gegen einen 
Zinsfufs von 6 vH das nötige Kapital verschaffen konnten und 
infolgedessen einem grofsen Teil der Stammaktien keine Di- 
vidende zahlen können. Endlich hätte die S‘adt auch, 
falls eine Privatgesellschaft den Bahnbau übernommen hätte, 
nach französischem Brauch dieser eine Zinsgarantie von 2½½ vH 
gewährleisten müssen; damals war aber noch nicht voraus- 
zusehen, dafs die Stadtbahn so hervorragend günstige wirt- 
schaftliche Ergebnisse erzielen würde, wie es zur Ueber. 
raschung aller Beteiligten von Anfang an der Fall gewesen ist. 
Hat sie doch, wie hier eingeschaltet sein mag, im Jahre 1901 
bei 13'/; km Betriebslinge ein Bruttoergebnis von 8348285 frs 
aufgebracht, und im Jahre 1902 (Betriebslänge vom 7. Oktober 
1902 ab 172/; km) ein solches von 10761677 frs. 

Mit dem Bau der ersten, zwischen den Endstationen 
10,3 km langen Linie — Cours de Vincennes -Porte Maillot — 


) Die Schuldverschreibungen sind sog. Lospapiere, deren Zinsfuſs 
nach Artikel 1 des die erste Stadtbahn -Anleihe von 165 Millionen frs 
genehinigenden Gesetzes 3 vH, Rückzahlungsprämien und Losgewinne 
eingeschlossen, nicht überschreiten darf. Die letzteren sind auf ins- 
geramt 600000 frs für das Jahr festgesetzt; sie werden vierteljäbrlich 
derart ausgelost, dafs jedesmal 30 Schuldscheine mit je 1000 frs, 
2 mit je 10000 frs und 1 mit 100000 fra zur Ziehung gelangen. 
Der feste Zinsfufs beträgt 2 vH. Bemerkt sei, dafs sich die französische 
Staatsrente mit 3_vH verzinst. 
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wurde schon am 8. Oktober 1898 begonnen, und zwar in den 


Champs Elysées, nachdem die vorbereitenden Arbeiten, wie 
Aenderungen der Abzugkanäle, Wasserleitungen, 4 Erdtrans- 


portstollen nach der Seine usw., gröfstenteils erledigt waren; 


21 Monate später, am 19. Juli 1900, konnte bereits ihr Betrieb 
eröffnet und für zahlreiche Besucher der Weltausstellung nutz- 
bar gemacht werden. Die 1,4 km lange, am ehemaligen Ausstel- 
lungsplatze endigende Zweiglinie nach dem Trocadero wurde 
erst am 2. Oktober 1900 dem Betrieb übergeben, stand also 


nur noch kurze Zeit den Ausstellungsbesuchern zur Verfü- 
gung, diejenige nach der Porte Dauphine (rd. 1,6 km) am 
13. Dezember desselben Jahres. 

Nach der Anlage zum Gesetz vom 30. März 1898 müssen 
wenigstens 42 km doppelgleisiger Bahn, und zwar die Linien 
Nr. 1 bis 3 (I. Gruppe), vergl. Tafel 26, im Laufe von läng- 
stens 8 Jahren, das ist bis zum 30. März 1906, vollendet 
werden, und die drei andern Linien Nr. 4, 5 und 6 (II. 
Gruppe) spätestens 5 Jahre nach Fertigstellung der Linie Nr. 3. 


Troske: Die Pariser Stadtbahn. 


i 


1621 


der Place de la Nation am 2. April ds. Js. eröffnet worden ist, 
sodafs seitdem 24 km Linien im Betriebe stehen. Der Südring 
wird in seinem westlichen Zuge bis zur Place d'Italie, jedoch 
ohne die Seinebrücke bei Passy, noch in diesem Jahre (1903) 
vollendet, sein durch Linie Nr. 6 gebildetes Schlufsstück nach 
der Place de la Nation, das ebenfalls einen etwas langwierigen 
Brückenbau über der Bercybrücke bedingt, allerdings erst 
später. Auch die vierte Linie, amtlich mit Nr. 3 bezeichnet, 
wird vor dem vorgeschriebenen Zeitpunkte fertig sein. Ihre 
Anfangstation, Avenue de Villiers am Nordring, und ihre Un- 
terquerung des St. Martin-Kanales waren im Jahre 1901 be- 
reits in Angriff genommen, die letztere allerdings deshalb, 
weil der Kanal in jener Zeit zu Ausbesserungszwecken auf 
mehrere Wochen trocken gelegt war. Der Ausbau der Linie 
Nr. 3 wird zurzeit sehr energisch betrieben, damit sie schon 
im nächsten Jahre (1904) zur Eröffnung gelangen kann. 
Auch der Bau der beiden Eventuallinien Nr. 7 und 8 
wurde bereits im Frühjahr 1902 seitens des Stadtrates be- 


Fig. 2. 


Im Betrieb und im Bau befindliche Linien des Stadtbahnnetzes von Paris (Herbst 1908). 


oe Zen im Betriebe 


=n ae am = a * Bau 


in Vorbereitung 


Will die Stadt das Netz durch die oben erwähnten bei- 
den Bahnstrecken Nr. 7 und 8 (III. Gruppe) ausgestalten, so 
muſs sie sie innerhalb 5 Jahre nach Vollendung der Linie 
Nr. 6 ausführen, also spätestens bis zum 30. März 1916. 


Die Betriebsgesellschaft ihrerseits ist verpflichtet, jede 
Linie in 10 Monaten nach stadtseitig erfolgter Uebergabe 
für den öffentlichen Verkehr vollkommen betriebsfertig bereit 
zu stellen und den Betrieb zu eröffnen. 


Der ungemein lebhafte Verkehr der ersten Strecke und 
die höchst beifällige Aufnahme, welche sie bei den Parisern 
fand, hat nun die Stadtverwaltung bereits im Juni 1901 be- 
stimmt, den Bau der beiden die äufseren Boulevards durchzie- 
henden und einander zu einem Ringe ergänzenden Linien Nr. 2 
Nord und Nr. 2 Süd erheblich zu beschleunigen. Die erstere 
konnte in ihrem westlichen Abschnitt bis zur Hochbahnstrecke 
am 7. Oktober 1902 dem Betrieb übergeben werden, die 
Hochbahnstrecke nebst einem Untergrundabschnitt bis zur 
Station Rue Bagnolet am 31. Januar 1903, während das in 
baulicher Beziehung ungemein schwierige Schlufsstück nach 


schlossen und durch die gesetzgebenden Körperschaften am 
22. April 1902 (Linie Nr. 7) und am 6. April 1903 (Linie 
Nr. 8) genehmigt. 

Das Bahnnetz hat übrigens im Jahre 1901 auf Wunsch 
der Betriebsgesellschaft einige Abänderungen in seinen öst- 
lichen Maschen erfahren, um, wie im nächsten Abschnitt näher 
erläutert, acht einzelne, voneinander völlig unabhängige Be- 
triebslinien zu schaffen. Auch Linie Nr. 4 ist im Jahre 1903 
in ihrem mittleren Abschnitt abgeändert worden. 


Die nach amtlicher Quelle bearbeitete Tafel 26 entspricht 
der augenblicklichen Festlegung, während Fig. 2 die zurzeit 
betriebenen und die im Bau befindlichen Linien erkennen 
läfst. Bei Linie Nr. 4 bis 6 sind jetzt (Herbst 1903) die vor- 
bereitenden Arbeiten im Gange, wie Verlegung der Abzug- 
kankle und Rohrleitungen, Aussteifung des Untergrundes in 
dem von alten unterirdischen Steinbrüchen durchzogenen Ge- 
lände usw. Von Linie Nr. 5, deren Südabschnitt bis Station 
Arsenal anfangs zu Nr. 2 Süd gehörte, ist die Untergrund- 
strecke Place d’Italie-St. Marcel nahezu fertig, ihre daran an- 


222 


Fig. 3. Geologischer Durchschnitt durch einen Geläindeabachnitt im südlichen Paris. 
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schliefsende Hoch- 
bahnstrecke mit der 
Seinebrücke wird in 
kurzem begonnen, 
während Nr. 7 und 8 
in ihren Einzelplänen 
bearbeitet werden. 
Die 8 Linien ge- 
langen in den 3 er- 
wähnten Gruppen 
zum Ausbau, und 
zwar in der Reihen- 
folge ihrer ursprüng- 
lichen Nummern, 
weshalb auch das jet- 
zige Schlufsstück der 
Linie Nr. 2 Süd (ehe- 
malige Linie Nr. 6) 
gegen den Abschnitt 
Place d'Italie-Arsenal 
der Linie Nr. 5 noch 
zurückgestellt ist. 
Demgemifs wird 
auch die 35 jährige 
Konzessionsdauer für 
jede dieser 3 Grup- 
pen besonders be- 
rechnet, und zwar 
von der stadtseitig 
erfolgten Uebergabe 
der letzten Linie 
einer jeden Einzel- 
gruppe. In gleicher 
Reihenfolge fallen 
sie später wieder an 
die Stadt zurück; je- 
doch führt die Be- 
triebsgesellschaft den 
gesamten Verkehr so 
lange weiter, bis für 
die letzte Gruppe 
(Linie 7 und 8) die 
Genehmigungsdauer 
abgelaufen ist. Die 
Stadt bezieht wäh- 
rend dieser Zeit eine 
entsprechende Pacht- 
entschädigung (von 
45000 frs/km) für 
die andern Linien. 
Es steht ihr jedoch 
das Riickkaufrecht 
der Konzession schon 
nach Verlauf von 
7 Jahren nach Her- 
stellung der letzten 
Linie zu. Läuft die 
Konzession ab, so ist 
die Stadt nicht ver- 
pflichtet, das rol- 
lende Material sowie 
die Stations- und 
Werkstattausrüstung 
anzukaufen. Tut sie 
es freiwillig, so er- 
folgt der Erwerb zum 
Taxwerte; jedoch fällt 
der Oberbau, den sie 
gegebenenfalls schon 
5 Jahre vor dem 
Konzessionsablauf 
aus den Mitteln der 
Bahneinahmen in gu- 
ten Zustand setzen 
darf, kostenlos an sie. 
Wie man erkennt, hat 
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die Stadtverwaltung einen für sie recht vorteilhaften Ver- 
trag!) abgeschlossen. 


II. Allgemeines über das Liniennetz. 
1) Bodengestaltung und Linienführung. 


Paris zeigt innerhalb seines die Stadtfläche eng um- 
klammernden Festungswalles und -grabens die Form eines 
unregelmäfsigen Fünfecks, dessen mittlerer Durchmesser von 
Ost nach West rd. 11 km, von Süd nach Nord rd. 9 km milst. 
Das Gelände bildet eine grofse, von der Seine durchflossene 
Mulde, deren Nord- und Südränder in beträchtlicher Höhe 
über dem Seinespiegel liegen. Letzterer ist durch Wehre 
künstlich gespannt, da der Flufs bekanntlich der Schiffahrt 
wegen kanalisiert ist. Seine Wassertiefe beträgt für gewöhn- 
lich 3,5 m. 

Das flufsabwirts nächstgelegene Wehr ist bei Suresnes 
eingebaut, unweit der 136 m tiber dem Meere gelegenen Feste 
Mont Valérien, und hält den mittleren Spiegel’) der Pariser 
Flufsstrecke auf 27 m über Null, bezogen auf das Mittellän- 
dische Meer. 

Die höchsten Bodenerhebungen der Stadt befinden sich 
im Norden und Osten, in den Bezirken Moutmartre und Me- 
nilmontant, und zwar mit 127,4 und 129,6 m über dem Meer, 
sodann im Süden nahe der Stadtumwallung auf dem von 
den grofsen 250000 cbm Wasser fassenden Réservoirs de la 
Vanne gekrönten Montsouris mit 76 m über dem Meer. Die 
tiefste Geländelage zeigt sich in der Rue de Lourmel (Süd- 
ufer) mit 31,0 m über dem Meer, sodann am Quai de Passy 
(Nordufer) und am Boulevard de Grenelle (Südufer) mit je 
31,17 m, ferner am Bahnhof St. Lazare (Nordufer) mit 32 m 
und in den von der Stadtbahn in ihrer ganzen Länge 
unterfahrenen Champs Elysées mit 32,5 m über dem Meer. 
Der gröfste Höhenunterschied der Bodenfläche innerhalb des 
Pariser Häusermeeres beträgt mithin fast 100 m. Im übrigen 
finden sich vielfache Hügelbildungen im Stadtinnern, so auf 
dem rechten Seineufer am Trocadéro mit 63,2 m und am 
grofsen Triumphbogen mit 58,5 m über dem Meer, auf dem 
linken am Panthéon mit 60 m usw. 

Südlich vom letzteren fällt das Gelände in dem jetzt 
kanalisierten und von Strafsen durchzogenen Tale der Bièvre, 
eines Nebenflusses der Seine, auf 40m, um im westlichen 
Talhange nach der 1 km entfernten Place Denfert hin wieder 
auf 63 m und im östlichen auf der Place d’Italie auf 62,3 m 
anzusteigen. Fig. 3, welche zugleich eine Darstellung des 
eigenartigen, von alten Steinbrüchen vielfach durchzogenen 
Untergrundes des südlichen Stadtteiles wiedergibt (Näheres 
hierüber im Abschnitt IV), zeigt diesen bemerkenswerten Teil 
von Paris. 

Werden nun schon durch eine solche Bodengestaltung 
die Neigungsverhältnisse einer Untergrundbahn naturgemäls 
ungünstig beeinflufst, so kommt hier für letztere noch er- 
schwerend hinzu, dafs die den Bahnkörper kreuzenden Wasser- 
läufe, Sammelkanäle usw. Anlafs gaben, die Fahrschienen an 
verschiedenen Stellen erheblich tiefer zu legen, als die Ge- 
ländebildung es erforderte. Anderseits war es notwendig, 
in gewissen Gleisabschnitten die Schienen hoch zu legen, 
so hoch, dafs die Untergrundlinie zur Hochbahn wird. So 
sind im Norden der Stadt die beiden dort gelegenen Haupt- 
bahnen, die Nord- und die Ostbahn, teils in tiefen und brei- 
ten Einschnitten, teils in Tunnelstrecken durch das Gelände 
geführt. Die Einschnitte werden von der Stadtbahn gekreuzt; 
sie konnten jedoch, wie mir angegeben wurde, von ihr nicht 
zweckmälsigerweise unterfahren werden, da sich hier die 


1) Die Betriebsgesellschaft der in kurzem zur Eröffnung gelangenden 
New Yorker Untergrundbahn (Rapid Transit Railway), die auch dle 
ganze Bahnanlage nach den Plänen und unter Aufsicht der Stadt aus- 
geführt hat, hat beispielsweise nach Engineering News 1901 S. 279 
eine 50 jährige Betriebsdauer zugestanden bekommen, während welcher 
Zeit sie ebenfalls die Bahn ausstattet, betreibt und unterhält: sie zahlt 
der Stadt New York nur die Zinsen für die zwecks Aufnahme des Bau- 
kapitals ausgegebenen Schuldscheine sowie eine jährliche Tilgungssumme 
gleich 1 vH. Nach Ablauf der Korzession übernimmt zudem die Stadt 
die gesamte Ausrüstung der Bahn zum Taxwerte. 

2) Der für die Schiffahrt noch zulässige Hochwassersp'egel liegt 
auf 28,7 m über Null, während das höchste seit der Kanalisierang he- 
obachtete Hochwasser im Jahre 1876 31,65 m über Null erreicht hat. 
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unterirdische Durchführung der Bahn sehr unbequem ge- 
staltet haben würde. Nicht nur wäre der Tunnelbau schwie- 
rig gewesen, zumal auch nicht weit von diesen breiten 
Gleiseinschnitten ein Schiffahrtkanal im Grundwasser hätte 
unterfahren werden missen, sondern auch die Station dieses 
Abschnittes (Rue d’Allumagne) würde in grofse Tiefe ge- 
kommen sein. Sie wäre mit ihrer Schienenoberkante etwa 
19 m unter dem Strafsenpflaster anzulegen gewesen, hätte 
also neben leistungsfähigen Aufzügen eine Treppenanlage 
von rd. 115 Stufen erfordert. Nichts aber schreckt bekannter- 
mafsen das Publikum von der Benutzung derartiger Bahn- 
anlagen mehr ab als solche unbequemen und ermüdenden 
Riesentreppen. Das zeigt sich ja auch seit Jahrzehnten 
bei den tiefliegenden Untergrundstationen der East London- 
Bahn, worüber Näheres in dieser Zeitschrift 1891 S. 358 
zu ersehen ist. Auch Aufzüge erfreuen sich im allge- 
meinen nicht sonderlicher Beliebtheit beim grofsen Pu- 
blikum. 

Da sich sonach die Untergrundbahn auf diesem Abschnitt 
aus praktischen Gründen verbot, so mufste die Stadtbahnlinie 
als Hochbahn zur Ausführung kommen, was auch beson- 
ders im Süden der Stadt an mehreren Stellen der Fall ist, 
vgl. Fig. 3. An andern Stellen wieder muls die Seine unter- 
tunnelt, der Schiffahrtkanal St. Martin unterfahren werden; 
an noch andern Stellen dagegen werden diese beiden Wasser- 
läufe wiederum hoch überbrückt, um den Schienen den Weg 
zu bahnen. 


Schon aus diesen wenigen Angaben ersieht man, dafs 
die Höhenlage der Stadtbahngleise sehr wechselnd sein mufs, 
und dafs die Stadtbahn vornehmlich zwar als Untergrundbahn, 
jedoch mit eingeschobenen Hochbahnstrecken ausgeführt wird, 
während die Bindeglieder zwischen beiden Ausführungsarten 
stark geneigte Rampen (s. weiter unten Fig. 46) bilden. Sehr 
geschickt hat man hierbei das Gelände ausgenutzt, um die 
Länge der Rampen und damit die Länge des durch sie im Quer- 
verkehr behinderten Strafsenabschnittes zu ermälsigen. Die 
Rampen sind nämlich tunlichst so gelegt, dafs ihre fallende 
Richtung mit einer steigenden des Strafsenzuges zusammen- 
trifft; vergl. auch die Höhenpläne in Fig. 9, 12 und 20. 


In dem allgemeinen Lageplan der Stadtbahn, vergl. 
Tafel 26, sind die Hochbahnstrecken durch 2 einfache 
gleichlaufende Striche hervorgehoben, während sie in den 
Höhenplänen durch die angedeuteten Brückenbauten beson- 
ders gekennzeichnet sind. Die kurzen, nur Betriebszwecken 
dienenden Verbindungsgleiso zwischen den Hauptlinien sind 
auf dem Plane ohne weiteres erkennbar. 


Sämtliche acht Linien sind doppelgleisig und folgen 
wichtigeren Strafsenziigen. Sie sind in dichter Folge an oder 
nahe den Strafsenkreuzungen sowie den öffentlichen Plätzen 
mit Stationen besetzt — 152 Stationen auf insgesamt 75,5 km 
Bahnlänge —, um den Verkehr durch zahlreiche Zugang- 
stellen möglichst leicht an sich ziehen zu können. Die ge- 
ringste Stationsentfernung beträgt 226 m, die gröſste 960 m; 
durchschnittlich stellt sie sich auf 505 m. Dieser mittlere 
Stationsabstand beträgt bei der neuen Berliner Hoch- und 
Untergrundbahn 900 m, bei den älteren Londoner Unter- 
grundbahnen 773 m im Innenring, 1300 m im ganzen Netze), 
bei der neuen Londoner Zentralbahn 775 m, bei den New 
Yorker Hochbahnen 560 m, bei der neuen New Yorker Unter- 
grundbahn 520 m und bei der allerdings nur 3,7 km langen 
Unterpflasterbahn in Budapest 370 m. Sieht man von der 
letzten kleinen Anlage ab, so steht das Pariser Stadtbahnnetz 
in bezug auf Kürze der Stationsentfernungen unter den ge- 
nannten Stadtbahnen obenan und wird nicht einmal von den 
durch den Stadtbebauungsplan hierin sehr begünstigten New 
Yorker Bahnen übertroffen. Trotzdem ermöglicht ibm der 
elektrische Betrieb durch sein schnelles Anfahren der Züge 
im Verein mit kurzen Bremsstrecken eine gute Reisegeschwin- 
digkeit, wie im Abschnitt »Betrieb und Verkehr« noch näher 
dargelegt werden wird. Ein flottes Fahren aber sichert der 
Bahn wiederum einen regen Verkehr, zumal ihre Linien fast 
durchweg dicht bevölkerte Stadtbezirke durchschneiden. Wie 
mir in Paris gesagt wurde, hat auch bereits die im Ausstel- 


ea ne 
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lungsjahr eröffnete Untergrundstrecke (Linie Nr. 1) der alten, 
ihrem Gleiszuge folgenden und früher sehr einträglichen Om- 
nibuslinie fast den ganzen Verkehr entzogen, sodals diese 
im Sommer 1902 mangelnder Erträgnisse wegen aufgehoben 
werden mufste. Nach Inbetriebsetzung der Linie Nr. 2 Nord 
hat die Omnibusgesellschaft vom 1. Mai 1903 ab drei weitere, 
vom Bahnhof St Lazare auslaufende Linien eingehen lassen. 
Anderen Strecken wird mit weiter fortschreitender Eröffnung 
von Stadtbahnlinien zweifellos dasselbe Los beschieden sein. 

Mit Rücksicht auf verhältnismäfsig bequeme Zugänglich- 
keit der Bahnsteige sowie anderseits auch auf den tunlichst 
unterirdisch, also ohne Störung des Strafsenverkehres, durch- 
zuführenden Tunnelbau sind die Untergrundgleise, wo eben 
angängig, etwa 7 m tief unter dem Strafsenpflaster herge- 
führt, die Hochbahngleise aus ersterem Grunde ungefähr 
6,5 m darüber. Ihre geringste Tiefe beträgt 4,8 m (Fig. 56). 
Ausnahmsweise kommt auch das Mafs von 19,4 m unter 
der Erde vor (da, wo Linie Nr. 3 den Kanal St. Martin 
kreuzt, Fig. 22), desgl. von 16,1 m (an der Place de l'Etoile, 
wo der Nordring (Linie Nr. 2 Nord) eine andere Tunnellinie 
(Nr. 1) unterfährt), ebenso an der Oper, wo sich 3 Linien 
(Nr. 3, 7 und 8) kreuzen, und von je 14,7 m im Südring un- 
weit der Station Rue de Vaugirard sowie an der Place Denfert. 
Besonders hohe Punkte der Hochbahnstrecken liegen 12 m 
über Strafsenkrone am Quai de Passy (Südring), desgl. 11 m 
darüber im Biévre-Tal (Siidring) und 9 m darüber in der 
Rue d’Allemagne (Nordring). Die gröfste Tiefenlage der 
Schienen findet sich, wie weiter unten näher erläutert, unter 
der Seine mit 13 m über dem Meer, die höchste Lage in der 
nördlichen Hochbahnstrecke mit 67 m über dem Meer und so- 
dann vor allem mit 76 m in dem östlichen, im hochgelege- 
nen Stadtteil Menilmontant auslaufenden Schlufsstück der 
Linie Nr. 3, was einen gesamten Höhenunterschied im Gleis- 
netz von 63 m ergibt. 

Bei Aufstellung des Gleisnetz-Entwurfes war beabsichtigt 
gewesen, einige Linien nach dem Vorbilde der Berliner Stadt- 
und Ringbahn als geschlossene Gleisringe zu betreiben. Hier- 
bei hätten gewisse Gleisabschnitte von den Zügen ver- 
schiedener Ringe befahren werden müssen, was Gleiskreuzun- 
gen in Schienenhöhe, Weichen und Stellwerke nötig ge- 
macht haben würde. Bei der dichten, jetzt zeitweilig bis 
auf durchschnittlich 2 Minuten herabgehenden Zugfolge ist 
aber ein solcher Betrieb trotz aller mechanischen und elek- 
trischen Sicherheitseinrichtungen schwierig mit voller Sicher- 
heit durchzuführen; mindestens sind an den Abzweigstellen 
Zeitverluste, daher häufigere Betriebstockungen, nicht zu ver- 
meiden. 

Um diesen Uebelstand zu umgehen und einen möglichst 
hohen Sicherheitsgrad im Betriebe herbeizuführen, sowie auch 
um den Linienzug im südöstlichen Bezirk bezüglich seiner 
Krümmungen günstiger zu gestalten, wurde, wie schon im 
vorigen Abschnitt kurz angedeutet, im Jahre 1901 das Netz 
dahin abgeändert, dafs 8 voneinander unabhängige Betriebs- 
linien (Nr. 1 bis 8) geschaffen werden, unabhängig natürlich, 
soweit es den regelrechten Zugdienst betrifft. Zur Wagen- 
durchführung nach und von den Hauptreparaturwerkstätten 
stehen sie an geeigneten Punkten durch kurze eingleisige 
Zweigstrecken miteinander in Verbindung. Hiernach ist die 
ursprünglich als Linie Nr. 6 gedachte Strecke Vincennes- 
Place d’Italie zu der Linie Nr. 2 Süd geschlagen, der dafür 
der vom letztgenannten Platz auslaufende Nordabschnitt bis 
zur Station Arsenal genommen und (unter Fortfall eines 
kurzen Stückes nach der Station Gare de Lyon) mit der vom 
Nordbahnhof auslaufenden Linie Nr. 5 vereinigt worden ist. 

Linie Nr. 2 setzt sich aus 2 völlig getrennten Einzel- 
linien, amtlich als Linie Nr. 2 Nord (rechtsuferig) und Nr. 2 
Süd (linksuferig) bezeichnet, zusammen. Als Ganzes betrach- 
tet, stellt sie eine grofse, die äufseren Boulevards durch- 
ziehende Ringlinie dar, zu der die übrigen 6 Linien Durch- 
messer und Sehnen bilden. Wegen besserer Uebersicht 
der amtlichen Linienbezeichnung ist auf dem Stadtbahn- 


plane, Tafel 26, auch die alte Linie Nr. 6 als solche 
noch gekennzeichnet. Diese Nummer scheidet sonst gänz- 
lich aus. | 


Nachstehende Zusammenstellung gibt Näheres über die 
acht Einzellinien an. 
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1 Cours de Vincennes- Porte Maillot. . | 10,576 Ä 18 607 
2 Nord Porte Dauphine - Place de la Nation. 12,415 25 511 
2 Süd | Place de !’Etoile - Place de la Nation . 13,740 28 504 
3 Boulevard de Courcelles - Ménilmontant 8,123 | 17 | 437 

4 Porte de Clignancourt- Porte d’Orleans | 10,644 22 4€ 
5 Boulevard de Strasbourg - Place d'Italie 5,967 | 13 496 
7 Palais Royal- Place du Danube. 6,858 | 15 467 
8 Auteuil - Opéra . . . . . . . 7,228 14 | 510 

Gesamt- 

mittel 


zusammen 


75,46 152 505 


Um nun diese einzelnen Strecken unabhängig von ein- 
ander zu machen, sind sämtliche Linien nach dem Vorbild 
der ersten Strecke Vincennes-Porte Maillot an ihren End- 
punkten als Schleifen oder Kehren ausgebildet, die entweder 
völlig getrennte Ankunft- und Abfahrtstationen besitzen, s. w. u. 
Fig. 4, 6 und 17, oder auch nur eine einzige Durchgangsta- 
tion. Letztere kann wiederum vor dem Schleifenanfang lie- 
gen, Fig. 13, oder auch in der Schleife selbst, wie an der 
Place de la Nation und der Place d'Italie, Fig. 8 und 21, oder 
am grofsen Triumphbogen (Linie Nr. 2 Süd), Fig. 11. 


Der gesamte Zugdienst vollzieht sich daher in der Regel 
ohne die Bewegung irgend einer Weiche; Drehscheiben und 
Gleiskreuzungen fehlen überhaupt. 


Eine Schleifenlinie bildet zwar auch einen geschlossenen 
Gleiszug, aber ihre beiden Gleise werden im Gegensatz zu 
einer zweigleisigen Ringlinie stets nur von einer einzigen 
Zuggruppe befahren, die zwischen ihren Endstationen gleich- 
sam hin- und herpendelt (Pendelbetrieb). Züge anderer 
Linien können nicht auf sie übertreten. Zusammenstöfse 
zwischen Zügen verschiedener Linien sind sonach unmöglich. 


Dabei bietet die Schleife noch den Vorteil, dafs alle 
Verschiebebewegungen und Wagenumsetzungen fortfallen, 
wie sie sonst auf Endstationen notwendig werden. Jeder 
Zug steht vielmehr nach seiner Ankunft bei einer Durch- 
gangstation sofort, bei getrennter Ankunft- und Abfahrtstation 
in kürzester Zeit wieder zur Abfahrt bereit, und der gesamte 
Zugdienst in den Endstationen ist äufserst einfach und wickelt 
sich höchst sicher ab. Eine schnelle Zugbereitschaft aber ist 
bei dichter Zugfolge von hervorragender Bedeutung, ja gerade- 
zu Vorbedingung dafür. 

Derartige Schleifen sind übrigens schon im Jahre 1846 bei 
der Bahn Paris-Sceaux !) angewendet worden.. Diese Bahn war 
bekanntlich trotz ihrer grofsen Spurbreite von 1800 mm ab- 
sichtlich von Arnoux mit scharfen Gleisbogen bis zu 50 m, 
in den Endschleifen sogar bis zu 28 m Halbmesser herab, 
ausgestattet worden, um die Vorzüge seiner kurvenbeweg- 
lichen Wagen mit ihren lose auf den Achsen sitzenden Rädern 
in das rechte Licht zu setzen. Die Schleife im alten Bahnhof 


1) Die Linie, später bis Limours ausgedehnt, wurde in den Jahren 
1888 bis 1891 von der Orleans- Bahnverwaltung auf Normalspur 
(1440 mm) umgebaut und mit Betriebsmitteln gewöhnlicher Bauart aus- 
gestattet. Zu Anfang der neunziger Jahre wurde sie als zweigleisige 
Unterpflasterbahn bis zum Luxembourg-Palast verlängert. Die Bau- 
kosten für diese 2,16 km lange Untergrundbahn belaufen sich auf 
2762100 M/km (ohne Grunderwerb). 
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an der Place Denfert in Paris wurde im Jahre 1893 nach 
Verlängerung der Linie bis zum Luxembourg-Palast” besei- 
tigt; vergl. Taf. 26. 

Wohl nach dem Vorbilde dieser Bahnlinie wurde sodann, 
fast 40 Jahre später, die wegen ihrer Kraftübertragung) in 
Fachkreisen viel beachtete elektrische Schmalspurbahn Bess- 
brook-Newry mit Endschleifen ausgestattet, deren Halbmesser 
nur 17 m beträgt, während die Spurweite gerade halb so 
grofs ist wie die von Arnoux für die Sceaux-Bahn gewählte. 
In neuerer Zeit gelangen solche Schleifen vielfach bei nord- 
amerikanischen Stadt- und Vorortbahnen zur Anwendung, 
wie bei der Hochbahn in Boston und bei dem verkehrsreichen 
unterirdischen Lokalbahnhofe der neuen grofsartigen Bahnhof- 
anlage ebendaselbst, desgleichen bei der neuen Tiefbahn in 
New York sowie nachtriglich bei der Hochbahn in Chicago, 
ebenso mehrfach bei der einschienigen Elberfelder Schwebe- 
bahn’). Auch in dem jetzt veröffentlichten Entwurfe zu 
einer Schwebebahn in Hamburg’) sind zahlreiche Schleifen 
von 15 und 25 m Krümmungshalbmesser mit Geschick zur 
Anwendung gebracht, und zwar, wie in der zugehörigen 
Denkschrift ausdrücklich betont wird, nach dem Vorbilde der 
Pariser Stadtbahn. Ebenso soll die im Jahre 1900 eröffnete 
unterirdische Londoner Zentralbahn‘) nachträglich an Stelle 
ihrer Weichenanlage an beiden Endpunkten eine Schleife er- 
halten. 

Auch Straſsenbahnen machen jetzt häufig von Endschleifen 
Gebrauch. Wohl in ausgedehntestem Mafse sind sie bei dem 
Endbahnhofe der Strafsenbahn in Buffalo gelegentlich der im 
Jahre 1901 daselbst stattgebabten Ausstellung‘) verwendet 
worden, während eine der bemerkenswertesten neueren Schlei- 
fenanlagen für Strafsenbahnen sich in Boston befindet. Hier 
liegt der Betrieb der Hoch-, Unterpflaster- und Strafsenbahnen 
in einer Hand, und man hat bei der Hochbahn-Schleifen- 
station Dudley Street‘) für die hier auf die Strafsenbahn 
übergehenden Reisenden die weitgehende Bequemlichkeit ge- 
troffen, dafs die Strafsenbahngleise beiderseits der Hochbahn- 
stationen in steilen Rampen ansteigen und in gleicher Höhe 
mit dem Hochbahngleis in je eine Schleife auslaufen; also 3 
hochliegende Schleifen neben- und ineinander! 


Auf deutschen Strafsenbahnen finden sich mehrfach 
neuerdings Schleifenanordnungen. So besitzt z. B. die 
Grofse Berliner Strafsenbahn in ihrem ausgedehnten Netze 
bereits 8 Kehren an den Endpunkten verschiedener Linien. 
Nach freundlichst mir gemachter Mitteilung beabsichtigt 
die Berliner Direktion, weitere Endschleifen da einzurich- 
ten, wo die örtlichen Verhältnisse es gestatten und Betriebs- 
gründe es zweckmäfsig erscheinen lassen. Sie bemerkt da- 
zu allerdings noch, dafs in gewissen Füllen von den Fahr- 
gästen eine Endhattestelle, welche einen Standwagen bietet, 
vorgezogen wird. 

Tafel 26 zeigt die 15 Schleifen der Pariser Stadtbahn 
mit ihren verschiedenen Stationsanordnungen, wobei bemerkt 
werden mufs, dafs über die Lage und Form der 16 ten Schleife, 
d.i. die Nordschleife der Linie Nr. 8, noch keine Entschei- 
dung getroffen ist, da diese Linie möglicherweise über den 
Opernplatz hinaus noch verlängert wird. 

Um die Art der Linienführung und die Mannigfaltigkeit 
der Bauausführung besser erkennen zu können, ist eine 
kurze Betrachtung des Verlaufes der einzelnen Linien not- 
wendig; sie sei hier in der Reihenfolge der vorgesehenen 
Linienerbauung gegeben. 

(Fortsetzung folgt.) 


1) Troske, Die Londoner Untergrundbahnen, S. 90, u. 2.1892 S. 89. 
2) Z. 1900 8.1388. 

3) Zentralblatt der Bauverwaltung 1903 S. 468. 

4) Z. 1892 S. 99. 

5) Engineering News 1902 S. 868. 

6) Street Railway Journal 1901 S. 367. 
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Hochofenanlage auf der Insel Elba. 


Von J. Nebelung, Maschineningenieur in Portoferraio. 


(Schluß von S. 1567) 


Die Hochofengase werden zunächst in eine Reihe Trocken- 
reiniger geleitet, aus denen sie in die Hauptgasleitung treten, 
von welcher die Winderhitzer und die Dampfkessel versorgt 
werden. In die (rasleitung sind am Winderhitzer Nr. VII 
ein Ventilator-Gasreiniger und ein Nafsreiniger eingestellt; 
sie führt dann zum Maschinenhause und liefert dort das Gas 
für die Gasmotoren. 

Die Schlackenabfuhrbahn 
hat 1200 mm Spurweite. Zwei 
Schlackenwagen amerikani- 


Fig. 25. 


Schlackenwagen mit elektrischer Lokomotive und Ausdrückmaschine. 


scher Bauart, von der Jünke r 
rather Gewerkschaft geliefert, 
genügen für beide Oefen, da 
bei den reichen Erzen höch- 
stens 45 bis 50 t Schlacke in 
24 st fallen. Die eingesetzten 
gulseisernen Kübel haben 
5,1 cbm Inhalt. Das Gewicht 
des Wagens beträgt rd. 12,5 t, 
des gufseisernen Futters rd. 
6t. Ausdrückmaschinen mit 
Handbetrieb, Fig. 25, drücken 
die nach 3- oder 4maligem 
Kippen der flüssigen Schlacke 
zurückgebliebenen Krusten 
oder Kuchen aus dem Futter 
heraus. Die Wagen werden 
von einer von der Union 
Elektrizitäts - Gesellschaft in 
Berlin gelieferten elektrisch 
betriebenen Lokomotive gezogen, die bei 1,3 m/sk Fahrge- 
schwindigkeit 1200 kg Zugkraft hat und bei 1vH Steigung 
ein Zuggewicht von 32 t zu befördern vermag. Der Radstand 
beträgt 1,6 m, sodafs Kurven von 30 m Halbmesser befahren 
werden können. 

Zwischen den beiden Giefshallen befinden sich die beiden 
senkrechten Gichtaufzüge, deren Gerüst ganz in Eisen aus- 
geführt ist. Das unmittelbar hinter dem Fördergerüst ge- 


legene Maschinenhaus ist in Mauerwerk mit Holzzementdach 
errichtet, und seine Sohle liegt 6 m über der Sohle der Gicht- 
aufzüge. Der Unterbau besteht aus einzelnen Pfeilern, die 
durch I-Träger verbunden sind, damit unten Raum zum 
Füllen der Förderkörbe verbleibt. 
Die Förderhöhe der Aufzüge beträgt 28 m, die Förder- 
geschwindigkeit 1 m/sk. Die 
Förderkörbe sind je für 2 Erz- 
oder Kokswagen, Fig. 26 und 
27, die hintereinander auf die 
Schale geschoben werden und 
je 400 kg Koks fassen, einge- 
richtet. Die toten Gewichte 
/ | werden durch die leer nieder- 
| | gehenden Förderkörbe ausge- 
glichen. In 24 st (20 Arbeit- 
stunden) können 1150 t ge- 
fördert werden. Jeder Aufzug 
bedient einen Ofen; indes sind 
sie so leistungsfähig, dafs ein 
jeder die Gesamtmenge allein 
fördern kann, ohno dafs da- 
bei die Geschwindigkeit von 
1 m’sk überschritten wird. 
Die Elektromotoren zum 
Antrieb der doppeltrümigen 
Aufzugwinden, Fig.28 und 29, 
sind Hauptstrommotoren von 
450 Uml./min und 80 PS. Sie 
sind mit der sonstigen elektri- 
schen Einrichtung von der Westinghouse-Gesellschaft in Paris 
geliefert, wiihrend der mechanische Teil der Maschinen von 
der Maschinenfabrik Emil Wolf in Essen a/Ruhr bezogen 
worden ist. Der Motor ist nebst den Trommeln auf einem 
kräftigen Hohlgufsrahmen gelagert; seine Bewegung wird auf 
beiden Seiten mittels Zodel-Voith-Kupplungen auf die Vorge- 
legewellen übertragen, sodafs beim Bruch eines Zahnrades 
oder Zwischenteiles die eine Antriebseite den Betrieb allein 


| 
| 


Fig. 96 und 27. Koks wagen. 
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übernimmt. Die gufseisernen Trommeln mit eingedrehten 
Rillen haben 1400 mm Dmr. und 400 mm Breite. Sämtliche 
Zahnräder sind aus Stahlgufs mit gefrästen Zähnen herge- 
stellt; die Zahnräder auf der Trommelwelle sind zur Entla- 
stung der Stahlkeile durch Schrauben mit den Trommeln 
verbunden. Die flachlitzigen Seile aus Tiegelgulsstahl von 
150 kg/qmm Bruchfestigkeit haben 26 mm Dmr. und bieten 
zehnfache Sicherheit. 


Fig. 28 und 29. Winde für den Gichtaufzug. 
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An Bremsen sind zwei vorhanden; zunächst an jeder 
Trommel eine Bandbremse, die selbsttätig in Wirkung tritt, 
sobald der Korb zu hoch gehoben wird; sie kann aber auch 
mit einem Handhebel vom Maschinisten ausgelöst werden. 
Damit die Bremse ohne Stofs einfällt, ist ein Luftbuffer an- 
gebracht. Ferner sitzt auf der Motorwelle eine Backenbremse, 
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die durch einen Elektromagneten betätigt wird; dieser ist so 
in den Stromkreis eingeschaltet, dafs die Bremse sich schliefst, 
wenn der Strom abgestellt wird. Eine besondere Vorrichtung 
dreht die Welle des Anlassers durch eine Gallsche Kette in 
die Nullstellung. Ein Hiilfsanlasser ist zwischen beiden Auf- 
zugmaschinen aufgestellt. Das Gewicht jeder Aufzugmaschine 
einschliefslich des elektrischen Teiles betriigt rd. 22 t. 

Die von Franco Tosi in Legnano gelieferte Dampfkessel- 
anlage besteht aus drei 
Wasserrohrkesseln für 
10 at mit Gasfeuerung. 
Jeder Kessel, Fig. 30 
und 31, hat 265 qm 
Heizfläche. Das Gas tritt 
an zwei Stellen von 
vorn, die Luft von bei- 
den Seiten in die Ver- 
brennungskammer ein. 
Aehnlich wie bei den 
Winderhitzern durch- 
streicht die Luft Ka- 
näle aus feuerfesten 
Steinen und mischt sich 
vorgewärmt mit den Ga- 
sen, die sich an den 
stark erhitzten Wänden 
der Verbrennungskam- 
mer entzünden; das 
brennende Gasgemisch 
geht noch durch ein 
aus feuerfesten Steinen 
bestehendes weilsglü- 
hendes Gitter, an dem 
sämtliche noch nicht 
brennenden Gasteilchen 
entzündet werden, und 
tritt erst dann unter den 
Kessel. Zu beiden Sei- 
ten jedes Kessels sind 
mehrere Reinigungsöfl- 
nungen angebracht, um 
den sich an die Rohre 
ansetzenden Hochofen- 
staub mit Dampf oder 
Luft abblasen zu kön- 
nen. 

Die Kessel werden 
durch zwei neben ihnen 
aufgestellte Duplex- 
Dampfpumpen gespeist, 
deren Abdampf in einem 
Speisewasservorwärmer 
ausgenutzt wird. Wie 
schon erwähnt, ist die 
Speiseleitung bis zur 
Dampfkesselbatterie der 
Koksofenanlage weiter- 
geführt, sodafs die dor- 
tigen Kessel von den 
Pumpen der Hochofen- 
anlage ebenfalls bedient 

werden können. 

‚Zur Wahl von Was- 
serrohrkesseln hatte sich 
die Verwaltung deshalb 
entschlossen, weil die 
Dampfanlage nur als 
Aushülfe dienen soll. 
Den Betrieb der Hoch- 
ofengebläse sowie der 
Licht- und Kraftanlage übernehmen die Hochofengasmotoren. 
Haben bei einer Ausbesserung oder Reinigung der Gas- 
motoren die Dampfkessel in Tätigkeit zu treten, so können 
sie in 1½ bis 2 Stunden unter Dampf stehen. 

Die Ablagerungen von Staub, vornehmlich auf den Röh- 
ren der Kessel, sind wider Erwarten so stark, dafs beschlos- 
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sen worden ist, die Gase vor den Kesseln durch einen Ven- 
tilator zu reinigen. Unter den jetzigen Verhältnissen kann 
jeder Kessel nur 10 bis 12 Tage im Betrieb gehalten werden, 
da”alsdann eine gründliche Reinigung unumgänglich ist, ob- 
schon die Rohre täglich viermal mit Dampf abgeblasen 
werden. 

In der rd. 70 m langen und 24 m breiten Maschinenhalle 
sind 2 Hochofengasgebläse, Bauart Delamare-Cockerill, Fig. 32 
und 33, aufgestellt, von denen das eine von Breitfeld, Danöck & 
Co. in Prag-Karolinental, das zweite von der Märkischen Maschi- 
nenbauanstalt vorm. Kamp & Co. in Wetter a/Ruhr geliefert ist. 
Sie haben 1300 mm Dmr. des Gaszylinders, 1700 mm Dmr. des 
Gebläsezylinders und 1400 mm Hub und saugen bei 80 Uml./min 
500 cbm Luft an; der normale Winddruck beträgt 40 cm Q.-S. 
Zur Inbetriebsetzung dienen Schneckenwinden, die in einen 
Zahnkranz des Schwungrades eingreifen und unmittelbar mit 
einem Hauptstrommotor gekuppelt sind. Die Gebläsezylinder 
saugen die Luft aus einem unter Maschinenhausflur liegenden 
'Kanal an und drücken sie in eine für alle Maschinen gemein- 


same Kaltwindleitung von 1000 mm Dmr. Bei gewöhnlichem ~F 


Betrieb mit zwei Oefen bläst die Prager Gebläsemaschine auf 
Ofen I, die Gebläsemaschine von Wetter auf Ofen II. 
Zwischen den Leitungen der beiden Gasgebläse ist die Wind- 
leitung der weiter unten behandelten Dampf-Gebläsemaschine 
eingesetzt und nach beiden Seiten durch Schieber abgesperrt; 
diese Maschine kann somit auf jeden der beiden Oefen allein 
oder auch auf beide Oefen zugleich blasen. Für eine täg- 
liche Erzeugung jedes Ofens von 150 t dürfte die Windmenge 
der Gasgebläse ausreichen; bei höherer Erzeugung mülste 
das Dampfgebläse mitlaufen. Die Gaskolben der beiden Ge- 
bläsemaschinen sind noch nach der älteren Bauart einteilig; 
nachdem die Prager Maschine einige Zeit gelaufen hatte, 
zeigten sich leichte Einfressungen im Kolben, und es wurde 
von den anwesenden Ingenieuren der Firma Cockerill be- 


schlossen, die untere Hälfte dieses Kolbens mit Weifsmetall 


auszugiefsen. Diese Arbeit wurde in der mechanischen Werk- 
statt der Hütte ausgeführt und hatte ein sehr gutes Ergebnis. 
Bei der Maschine von Wetter haben sich diese Einfressungen 
selbst bei längerer Betriebsdauer nicht gezeigt, sei es, daß 
die Kolbenschmierung, oder daß der Guß des Kolbens und 
des Zylinders besser ist. 

Die Dampf-Gebläsemaschine, Fig. 34, ausgeführt von der 
Societe de la Meuse in Lüttich, liegt neben den 
Gasgebläsemaschinen. Sie ist eine Verbund- 
maschine mit nebeneinander liegenden Dampf- 
zylindern, deren jeder mit einem Windzylinder 
gekuppelt ist, und hat folgende Abmessungen: 


Dmr. des Hochdruckzylinders 1000 mm 
» » Niederdruckzylinders . 1600 » 
» » Windzylinders 2150 » 

gemeinsamer Hub 1500 » 


Die Maschine macht bei einem Dampfdruck 7, 
von 7 bis 9 at 45 Uml./min und saugt bei jeder 
Umdrehung 21,5 cbm Luft an. Der Oberflächen- 
kondensator wird von der Niederdruckkurbel 
durch einen Balanzier angetrieben. Die Ventil- 
steuerung ist von Hand verstellbar. 


Neben dem Dampfgebläse liegt eine Tan- 
dem-Verbundmaschine mit Ventilsteuerung und 
Oberflächenkondensation von Franco Tosi, die 
bei 80 Uml./min und 7 bis 9 at Dampfspannung 
normal 280 PS leistet. Sie treibt durch einen 
Riemen eine Gleichstromdynamo von 200 KW 
für Kraft- und Lichtlieferung. Die Oberflächen- 
kondensation ist wie bei dem Dampfgebläse 
unter Flur angeordnet. Bei beiden Dampf- 
maschinen wird Seewasser für die Kühlung 
verwendet. Um möglichst kurze Saugleitungen 
zu erhalten, ist hinter dem Maschinenhause 
ein Brunnen von 2000 mm Dmr. und 10m 
Tiefe in das harte Gestein gesprengt und durch 
einen rd. 120 m langen, 1 m breiten und 1,5 m 
hohen ausgemauerten Gang mit dem Golf von 
Portoferraio verbunden. Die Saughöhe der 
Kühlwasserpumpen beträgt 3 bis 4m. Sämt- 
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Fig. 30 und 31. wasserrohrkessel mit Gasheizung. 
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Fig. 32 und 33. Hochofengasgebläse, Bauart Delamare-Cockerill. 
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liche Abwässer der Maschinen fliefsen in einen 5 m unter Ma- 
schinenhausflur liegenden Kanal, der zu den benachbarten 
Salinen führt. 

Weiter sind noch drei 200 pferdige Hochofengasmotoren, 
Bauart Delamare-Cockerill, von 850 mm Gaszylinder-Dmr., 
1000 mm Hub und 105 Uml./min aufgestellt, die durch Rie- 
men je eine Gleichstromdynamo von 100 KW mit 450 Uml./min 
antreiben; diese Dynamos werden parallel mit der 200 KW- 


| 


Fig. 34. Dampf-Gebläsemaschine der Société de la Meuse. 
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Feldregelung des Motors bis auf 520 Uml./ min erniedrigen, wo- 
bei er 160 cbm Gas ansaugt und auf 100 mm W.-S. prefst. 
In beiden Fällen werden 1,5 ltr Wasser für 1 cbm Gas zugeführt. 
Von dem Ventilator werden die Gase in 4 hintereinander ge- 
schaltete nasse Reiniger, Fig. 35 und 36, getrieben, zylinderför- 
mige Rohre von 2m Dmr. und 11,5 m Höhe, in denen oben je 
5 Körtingsche Streudüsen angebracht ‘sind. Die Rohre sind 
mit Holzrosten ausgefüllt, die das Gas in innige Berührung 


Dynamo geschaltet und arbeiten auf das Netz der Kraft- und 
Lichtanlage. 

Die Hochofengase werden nach dem Vorschlage der Firma 
Cockerill auf folgende Weise gereinigt. Wie bereits erwähnt, 
strömen die Gase aus dem Zentralrohr in die dicht am Hoch- 


Fig. 35 und 36. Gasreiniger. 


ofen aufgestellten Trockenreiniger und aus diesen in die 
Hauptgasleitung. Am Ende dieser Leitung hinter dem sieben- 
ten Winderhitzer ist ein Schielescher Ventilator eingeschaltet, 
der von einem Nebenschlufsmotor angetrieben wird und bei 
800 Uml./min 250 cbm Gas ansaugt und auf 300 mm W.-S. 
prefst. Die Geschwindigkeit des Ventilators läfst sich durch 


mit dem Wasser bringen und eine letzte Reinigung sowie vor 
allem eine weitgehende Kühlung bezwecken. Auf diese nas- 
sen Reiniger sind nachträglich niedrige Rohre aufgesetzt wor- 
den, die mit Deckeln aus 1 mm starkem Blech verschlossen 
sind. Letztere sollen bei einer etwaigen Explosion in der 
Leitung zerstört werden, da die Explosionsklappen bei dem 
Gasdruck bis 300 mm W.-S. nicht dicht zu halten waren und 
deshalb so sehr beschwert werden mufsten, dafs sie nicht 
mehr wirksam waren. Von den nassen Reinigern verteilen 
sich die Gase in die Leitung, die sich am Maschinenhaus 
entlang zieht, und aus der alle Motoren saugen. Die Staub- 
mengen im Gase wechseln natürlich; im günstigsten Falle wur- 
den hinter der beschriebenen Reinigung 0,17 g/cbm bei einer 
Gastemperatur von 20°C erzielt. Da dieses Ergebnis den Cocke- 
rillschen Anforderungen, die höchstens 0,ı g/cbm zulassen, nicht 
entsprach, so wurde beschlossen, einen Theisenschen Gas- 
reiniger neuester Bauart zu beziehen. Dieser soll an Stelle 
des Ventilators eingebaut werden, der alsdann, wie schon 
vorher erwähnt, in die Gasleitung vor den Dampfkesseln 
eingeschaltet werden wird. 


Alle Dampfleitungen bestehen aus Schmiedeisen; sie sind 
von der Firma Gellendien & Haffner in Bernburg geliefert. 
Die Hauptleitung von den Kesseln zum Maschinenhause hat 
350 mm 1. W.; im Maschinenhause mündet sie in einen Haupt- 
Wasserabscheider von 1,5 m Dmr. und 3,5 m Höhe, von dem 
die Leitungen der einzelnen Dampfmaschinen, in die je noch 
ein kleinerer Wasserabscheider eingeschaltet ist, abzweigen. 
Das Kondensat der Maschinen sammelt sich in einem Be- 
hälter von rd. 6 cbm Inhalt, der unter Flur am Kopfe des 
Maschinenhauses aufgestellt ist, und wird von dort in einen 
gemauerten Speisewasserbehälter dicht bei den Dampfkesseln 
der Hochofenanlage gepumpt. 

Zur Kraft- und Lichterzeugung dienen, wie schon er- 
wähnt, in dem Kraftwerk eine Gleichstromdynamo von 
200 KW, drei von 100 KW sowie als Aushülfe eine von 
125 KW, sodafs im ganzen 625 KW zur Verfügung stehen. 
Die Betriebspannung beträgt 225 bis 250 V. 


Für die Beleuchtung der Hütte wird von der Regierung 
eine Steuer von 0,06 frs für 1 KW-st eingezogen; daher ist 
vor dem Verteilungsschaltbrett für das Beleuchtungsnetz ein 
besonderer Hektowattzähler, Bauart Thomson, eingeschaltet. 


Im Hauptmaschinenhause sind noch für die Zündung der 
Gasmotoren zwei Umformer aufgestellt, von denen einer als 
Aushülfe dient. Sie bestehen aus einem Nebenschlufsmotor 
von 225 bis 250 V und 2,7 Amp, der durch eine biegsame 
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Lederkupplung mit einer Dynamomaschine gekuppelt ist, 
welche 4 V und 60 Amp liefert. Bei Stromunterbrechung der | 
Primäranlage wird eine kleine Akkumulatorenbatterie selbst- | 
-tätig auf die Leitungen der Gasmotorenzünder geschaltet. 
Weiter ist im Hauptmaschinenhause noch die Primärmaschine | 
für die Süfswasserversorgung der Hütte aufgestellt; sie besteht 
aus einem 30pferdigen Gleichstrom-Nebenschlufsinotor von 
225 bis 250 V, der eine Drehstromdynamo von 1200 V un- 
mittelbar antreibt. 


Das Maschinenhaus wird von einem Handlaufkran von 
rd. 24 m Spannweite mit zwei Laufkatzen von je 10 t Trag- 
kraft bestrichen. Zu erwähnen ist noch, dafs sämtliche 
Fundamente in Stampfbeton ausgeführt worden sind. 

Die Wasserversorgung 
der Hütte bereitete grolse . 
Schwierigkeiten. Nach lan- Fig. ne Ue ae: 
gem Suchen wurde in einer iy A, x 
Talsenkung von San Mar- Hilde Ye ee 
tino Sülswasser in ausrei- 2 
chender Menge und guter : 
Beschaffenheit gefunden. 
Es wurden dort zwei 11m 
tiefe Brunnen im Abstande 


N 


k 


Nebelung: Hochofenanlage auf der Intel Elba. 


CULL YM 
Sg vt ab LLL Mle 


— 
— eee 


p E O D 55 oF 


1629 


Gasmotoren genügt der Druck der Hochwasserbehälter, für 
die Kolben- und Kolbenstangenkühlung dagegen nicht; diese 
verlangen rd. 5 at Pressung. Infolgedessen sind im Haupt- 
maschinenhause zwei kleine Dampfpumpen, Bauart Voith, auf- 
gestellt, die bei 42 Uml./min je 725 ltr/min auf 5 at pressen. 


Zwischen der Kokerei und der Hochofenanlage liegt 
eine Reparaturwerkstätte, die mit den erforderlichen Werk- 
zeugmaschinen ausgerüstet ist. Zum Antrieb dient ein Elek- 
tromotor von 15 PS. Um der elektrischen Lokomotive und 
den Schlackenwagen den Eintritt in die Werkstatt zu ge- 
statten, ist ein Gleis hineingeführt, das von einem Laufkran 
von 10 t Tragkraft bestrichen wird. Vor der Werkstatt liegt 
eine Drehscheibe von 5000 mm Dmr. und 20 t Tragkraft. 
Die Werkstatt beschäftigt 
50 bis 60 Arbeiter. 

Zur Beleuchtung der 
Hütte dienen 45 Bogen- 
lampen von 10 Amp, von 
denen jedesmal fünf hin- 
tereinander geschaltet sind, 
und etwa 250 16 kerzige 
Glühlampen. 

Die Verladevorrichtun- 


Seewasserhaltung. 
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von 15 m gebohrt, von i | T 

denen der erste 2,5 m, der i 8 
ite 3 m Dmr. erhielt. * 
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gen, mittels deren die an- 
kommende deutsche und 
englische Kohle, die Erze 
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In den ersten Brunnen SN he SORA EIER Er und die Kalksteine von 
wurde eine Schachtabteuf- h 8 Kes Us fa den Schiffen auf die Lager- 
pumpe eingehängt, die i plätze der Hütte geschafft 
durch eine Handkurbel- N 7 werden, bestehen aus ei- 


winde je nach dem Was- 
serstande gehoben und ge- 
senkt werden kann; sie 
wird durch einen Dreh- 
strommotor angetrieben 
und liefert bei 60 Uml./min 
0,5 cbm Wasser auf 65 m 
Höhe. Ueber dem zweiten 
Brunnen ist eine Worth- 
ington-Dampfpumpe dersel- 
ben Leistung aufgestellt, 
die den Dampf von einem 
Lokombotivkessel erhält. 
Die Pumpen fördern das 
Siifswasser in zwei ge- 
mauerte Hochbehälter etwa 
65 m über dem Meeres- 
spiegel, deren jeder 250 
cbm fafst. Von diesen Be- 
hältern führt eine 3,5 km 
lange gufseiserne Muffen- 
rohrleitung von 100 mm 
I. W. das Wasser zur Hütte, 
wo es zum Speisen der 
Dampfkessel und als Trink- 
wasser verwendet wird; der 
tägliche Wasserverbrauch 
beläuft sich auf rd. 200 cbm. 

Wegen der Knappheit 
des Süfswassers wurde zur 
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ner Landungsbrücke, de- 
ren Pfeiler mit Druck- 
luft gegründet sind, und 


SS 


2 zwei Drahtseilbahnen bis 
j zu den Lagerplätzen, 
Fig. 39 bis 46; s. a. das 


Titelbild (S. 1559). Die 
Landungsbrücke ist 105 m 
lang und 16 m breit. Die 
eine Längsseite ist zum 
Entladen der Kohlendamp- 
fer eingerichtet und mit 
vier Schwenkkranen Blei- 
chertscher Bauart versehen, 
während auf der andern 
Längsseite vier Bleichert- 
sche Drehkrane zum Ent- 
laden der Erz- und Kalk- 
stein-Segelbarken aufge- 
stellt sind. Die Schwenk- 
krane, Fig. 47, sind dreh- 
bare Auslegerkrane mit 
geneigter Katzenlaufbahn; 
sie werden den Schiffs- 
luken entsprechend einge- 
stellt und bleiben in dieser 
Stellung, bis das Schiff ent- 
laden ist. Die vier Hub- 
winden für diese Krane 
sind zusammen mit den 


\ 


Kühlung der Oefen, des 

Eisens, der Gasmotoren 

und zum Ablöschen der Koks von vornherein Seewasser ins 
Auge gefalst. Die Wasserhaltung dafür ist dicht am Meeres- 
strand in einem früheren Salzlager untergebracht; sie besteht 
aus 4 Hochdruck- Kreiselpumpen, Fig. 37 und 38, die bei 
850 Uml./min je 250 cbm-st auf 30 m heben können. Je 
zwei hintereinander geschaltete Kreiselpumpen werden un- 
mittelbar durch Nebenschlufsmotoren von 63 PS mit Feld- 
regelung angetrieben. Durch die Feldregelung wird die 
Geschwindigkeit der Pumpen und damit die Fördermenge dem 
Verbrauch angepafst. Das Wasser wird rd. 25 m gehoben 
und durch eine gufseiserne Rohrleitung von 450 mm Dmr. 
in zwei runde schmiedeiserne Behälter von je 250 cbm Inhalt 
gefördert, die etwa 20 m über dem Meeresspiegel dicht hinter 
den beiden Kaminen liegen. Für die Zylinderkühlung der 


Winden für die Drehkrane 
der andern Längsseite in 
zwei Maschinengebäuden aufgestellt. Die Windenseile sind 
durch die hohlen Kransäulen geführt. Die Katzen laufen 
mit der Last auf der schrägen Bahn nach unten und 
ziehen dabei ein Gegengewicht hoch, das wiederum die Lauf- 
katze mit einem leeren Kübel wieder zurückbefördert. Bedient 
werden die Krane mit den beiden Steuerschnüren der Haupt- 
winden und den Steuerschnüren der Gegengewichtbremsen. 
Die Kübel fassen je 1250 kg Kohle, die am unteren Ende 
der Katzenlaufbahn selbsttätig in die Ueberladerümpfe ent- 
leert werden, aus denen wiederum die Seilbahnwagen ge- 
füllt werden. Die Leistungsfähigkeit eines jeden Schwenk- 
kranes beträgt reichlich 30 t/st. 
Bei den Drehkranen auf der andern Seite wird die Last 
durch eine Sicherheitswinde gehoben, während der Kran 
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Fig. 39 bis 45. Verladevorrichtung. 
Fig. 39. 
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Fig. 46. Ansicht der, Hütte mit der Verladevorrichtung. 
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von Hand gedreht wird; diese Arbeit wird durch die eigenartige 
Aufhängung sehr erleichtert. Die 4 Drehkrane leisten die 
gleiche Menge wie die 4 Schwenkkrane; sie entladen die Erze 
und Kalksteine gleichfalls in Ucberladeriimpfe, aus denen die 
Wagen der zweiten Seilbahn gefüllt werden. 


Die beiden von der Landungsbrücke zu 
den Lagerplätzen führenden Drahtseilbahnen 
haben feste Laufbahnen aus Hängeschienen, 
in welche auf der Landungsbrücke für die 
Kohlenbahn eine selbsttätige Wage einge- 
baut ist. Zwischen der Landungsbriicke 
und dem Ufer sind zwei mit Druckluft ge- 
gründete Zwischenpfeiler aufgestellt, welche 
die eiserne Verbindungsbrücke tragen; vom 
Ufer bis über die Lagerplätze hinweg sind 
die Brücken in Holz ausgeführt. Die Koh- 
lenbahn schwenkt etwa 56 m vom Ufer ent- 
fernt seitlich ab und bestreicht hin- und zu- 
rückgehend den 125 m langen und 40 ın 
breiten Kohlenlagerplatz, der bis zu 7m 
Höhe gleichmäfsig beschüttet werden kann. 
Die Bahn hat eine stündliche Leistungs- 
fähigkeit von 133 Wagen zu je 750 kg. Die 
Erzbahn führt zu den weiter vom Ufer ent- 
fernten Laagerplätzen an der andern Seite der 
Hauptbahn, die in gleicher Weise beschüttet 
werden wie der Kohlenlagerplatz. Sämtliche 
Kurven werden von den Wagen ohne Los- 
lösen vom Zugseil durchfahren. Die Ent- 


leerung auf den Lagerplätzen vollzieht sich ebenfalls selbst- 
tätig durch verstellbare Auslösvorrichtungen, Fig. 48 und 49, 
' sodafs zur Bedienung nur je ein Arbeiter erforderlich ist, 
der die Auslösvorrichtung versetzt. Beide Drahtseilbahnen 


Fig. 48 uno 49. Auslös vorrichtung der Seilbahn. 
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Fig. 50 und 51. 


werden durch einen gemeinsamen Motor angetrieben, der auf 
der Landungsbrücke aufgestellt ist. Insgesamt sind somit 
für die Entladung und die Drahtseilbahnen nur 3 Motoren 
erforderlich, die in drei Maschinenhäusern untergebracht sind, 


Die Druckluftgründungen der Pfeiler sind von der Societa 
nazionale delle officine di Savigliano in Turin ausgeführt, 
während der Entwurf und die sämtlichen übrigen Arbeiten 
(mit Ausnahme der Motorenlieferung) von Adolf Bleichert & 
Co. in Leipzig-Gohlis herrühren. 

Eine schwierige und langwierige Arbeit war die Grün- 


Fig. 52 bio 55. 
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Gründung der Pfeiler für die Landungsbrücke. 


dung und Aufmauerung der Pfeiler für die Landungsbrücke 
und die Verbindungsbrücke, s. Fig. 50 und 51. 


Ebenso kostspielig waren die Gründungsarbeiten für die 
gemauerten Pfeiler der Seilbahn über dem Erz- und Kalk- 
steinlager. Dieses Lager liegt dicht hinter den Giefshallen 
in den ehemaligen Salinen; des schlechten Bodens wegen 
mufsten für die Mauerpfeiler Pfahlroste bis zu 9 m einge- 
rammt werden. Infolge der sorgfältigen Ausführung ist nach- 
träglich nicht die geringste Senkung eingetreten. 

Längs des ganzen Erzlagers läuft ein Gleis von 1200 mm 


Erzbrecher. 


Spurweite, auf dem sich ein Erzbrecher, 
Fig. 52 bis 55, bewegt. Dieser zerbricht 
bei einer Maulbreite von 500 < 320 mm 
rd. 7500 kg/st Manganerz in Stücke von 
60 mm; er falst Stücke von höchstens 
400 x 200 x 200 mm Gröfse Die aus- 
wechselbaren Brechbacken und Seitenteile 
bestehen aus Kokillenhartgufs. Die An- 
triebachse trägt zwei Schwungräder und 
ist durch eine Zodel-Voith-Kupplung mit 
dem Motor unmittelbar gekuppelt; die 
Spaltweite kann während des Ganges ver- 
stellt werden. Der Kraftbedarf beträgt reichlich 15 PS; der 
Motor M; ist ein eingekapselter Verbundmotor von 16 bis 25 PS 
und 250 Uml./min. Die richtige Ausnutzung des Schwung- 
momentes wird durch einen Verbundmotor erzielt, dessen 
Wicklung so gewählt ist, dafs die Umlaufzahl des Motors bei 
Teilbelastung oder Leerlauf bis auf 300 i. d. Min. steigt und 
sich bei voller Belastung, also bei jedem stärkeren Stofs, auf 
220 verringert. Die Leistung kann dabei ohne Nachteil bis 
auf 40 bis 50 PS gesteigert werden. Um den Erzbrecher 
am ganzen Erzlager entlang bewegen zu können, ist ein be- 
sonderer Antriebmotor Mz: von 3 PS vorgeschen. Der me- 
chanische Teil ist von Fried. Krupp Grusonwerk in Magde- 
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burg-Buckau, der elektrische Teil von der Union Elektri- 
zitäts-Gesellsehaft in Berlin geliefert worden. 


Das auf dem Werk erzeugte Roheisen, das wegen 
der hohen Transportkosten kaum ausgeführt werden kann 
und wohl ausschliefslich in Italien verwendet werden wird, 
wird aus den Giefshallen unmittelbar auf 5 t-Wagen ver- 
laden und durch einen kleinen Bremsberg von der Rampe 
hinter den Gieishallen auf die untere Hiittensohle, 3 m über 
dem Meeresspiegel, herabgelassen; hier fährt es über eine 
Wage und wird durch eine Dampflokomotive nach zwei An- 
legebrücken befördert, von denen es durch Arbeiter in Segler 
und kleine Dampfer verladen wird. 


Die Rohstoffe zum Bau der Hütte und die Maschinen 
wurden, soweit sie aus dem Auslande stammen, mit Dampiern 
über Antwerpen nach Portoferraio gebracht. Sämtliche Eisen- 
bauten, die Savigliano geliefert hat, wurden durch Segelschiffe 
herangeführt. Bei der Ausladung selbst der schwersten Ma- 
schinenteile sind nennenswerte Unfälle nicht vorgekommen, 
obgleich Hülfsmittel wie Krane usw. nicht zur Verfügung 
standen. Die 20 t schweren Dampfkessel der Kokerei waren 
ohne Dom luftdicht verschlossen an Deck des Dampfers ver- 
staut; sie wurden einfach in die See geworfen und durch 
Kabelwinden an Land gezogen. Auch beim Bau der Hütte 
hat kein nennenswerter Unfall stattgefunden. 


Da die Ocfen auf Elba die einzigen Koks-Hochöfen mit 
so grofser Erzeugung in Italien sind, so mufste ein Teil der 
Arbeiter aus Westfalen, Luxemburg und Belgien herangezo- 
gen werden; alle übrigen Arbeiter sind Italiener. Die Leute 
sind willig und fleifsig, leisten jedoch lange nicht das, was 
z. B. in Deutschland verlangt wird. Am Ofen erhält der 
erste Schmelzer 6,50 frs, der zweite 5,50 frs, der dritte 4 frs, 
der erste Gasarbeiter 5 frs, der zweite 3 frs; die übrigen 
Arbeiter am Ofen und in den Gießhallen erhalten 3½ frs, 
die Arbeiter, die das Eisen aus den Hallen auf die Wagen 
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laden, 4'/2 frs. Für den Transport zur Wage und das Auf- 
stapeln werden 42\. cts/t bezahlt; dafür sind 12 Mann vor- 
handen. Den Transport von Erz und Kalk zum Gichtauf- 
zug besorgen 20 Mann mit einem Lohnsatz von 3,10 frs, 
den Gichtaufzug bedienen 2 Aufsetzer mit einem Lohnsatz 
von 3½ frs. Auf der Gicht befinden sich, 4 Mann dio je 3% frs 
verdienen. Die Koksöfen werden von 22 Mann für jede 
Schicht bedient; davon erhält der erste Abgleicher 4 frs, der 
zweite 3,60 frs, die übrigen 3 frs bis 2½ frs. Für den Trans- 
port der Koks zum Gichtaufzug sind 10 Mann mit einem 
Lohnsatz von 2½ frs vorhanden, denen für jede Beschickung 
über 15 in 24 Stunden eine Prämie von 5 cts gezahlt wird. 

Die Selbstkosten für das Roheisen belaufen sich auf rd. 
60 frs/t. ö . 

Die Selbstkosten der Erze betragen zwischen 4 und 
5 frs/t; dazu kommen die Transportkosten von der Grube 
nach Portoferraio mit etwa 1,50 frs/t. Die Selbstkosten für 
den Kalk betragen 2,50 bis 5 frs/t, einschließlich Transport 
und Generalunkosten im Mittel 5,50 frs/t. 

Sobald die Gasreinigung in ordnungsmäfsigem Betrieb 
ist, wird der zweite Ofen, der betriebsbereit steht, angeblasen 
werden. Der erste Ofen ist, wie schon gesagt, seit Anfanır 
August 1902 in regelmäfsigem Betrieb und hat schon bis 
230 t Haematiteisen täglich erblasen. Inzwischen wird auch 
die Bleichertsche Entladevorrichtung mit den Seilbahnen in 
Betrieb gesetzt werden. 

Die Baukosten betragen für die Hochofenanlage rd. 
5 Mill. frs, für die Koksöfen rd. 1,2 Mill. frs und für die 
Landuugsbriicke 1,25 Mill. frs’. 

) Nach Mitteilung des Hrn. Fritz W. Lürmann, Berlin, wur- 
den die Anordnungen und Konstruktionen der einzelnen Teile der vor- 
stehend beschriebenen Anlage mit Hrn. Chandelon und den Direktoren 
festgestellt und mehrfach neuzeitlichere und nach Ansicht T.ürmanns 
zweckentsprechendere Konstraktionen nicht genehmigt. 


Die Zentrifugalkräfte und ihre Anwendung in der kosmischen 


und technischen Mechanik. 


Von Prof. Dr. Holzmüller in Hagen i. W. 


I. Kosmische Betrachtungen. 


Ein überraschend einfacher Gedanke ermöglichte vor 
etwa 300 Jahren die Formulierung der Zentrifugal- oder 
Schwungkraft') und damit einen gewaltigen Fortschritt der 
technischen und kosmischen Mechanik und der gesamten 
Weltanschauung. Ist ein Massenpunkt A irgendwie fest mit M 
verbunden, Fig. 1, und bewegt er sich 
mit gleichbleibender Geschwindigkeit 
v um M, so hat er infolge der Be- 
harrang in jeder Lage das Bestre- 
ben, sich in der Tangente fortzube- 
wegen und in der Zeiteinheit um eine 
bestimmte Strecke BC von der Kreis- 
bahn zu entfernen. Dabei ist CB-CD 
= CA?’ oder in der Bezeichnung der 
Figur h(2r+h) = . Wählt man 
also die Zeiteinheit so klein, dafs 
man in der Klammer h gegen 2r 
vernachlässigen kann, so hat man 


Fig. 1. 


3rh=v’undh= 0 Bei un veränderlichen Kräften ist aber 
7 
die Formel Rx = : git? mafsgebend, also z. B. fir die erste Se- 


kunde R = 7 911 d. h. der Weg ist die Hälfte der 


z 1) Diese Bezeichnung ist dem Worte Fliehkraft vorzuziehen; denn 
letzteres palst mehr auf die gegenseitige Abstofsung gleichartiger 
Magnetismen oder Elektrizitäten. 


22: ̃ĩ⅛ oa ee ce —v—ꝛ— — u — — — nt — 


Beschleunigung. Für die unveränderliche Schwungkraft ist 


2 
daher die Beschleunigung gi = 2h — „ die Schwungkraft 


2 
selbst demnach k = mg = m” , wobei m die Masse von 4 ist. 


An die Stelle der festen Verbindung kann eine Zentripetalkraft 
treten, welche der Schwungkraft entgegengesetzt gleich ist. 


So kann man z. B. fragen, wie schnell eine Kugel wage- 
recht abgeschossen werden miifste, damit ihr Bestreben, sich 
von der Erdoberfläche zu entfernen, durch die Schwerkraft 


E 


mg gerade aufgehoben würde. Dann mülste m „ m g, also 
r ` 


v= Vor sein. Setzt man vorläufig v = 9,81 m, r = 6450000 m 
(860 Meilen), so folgt als die gesuchte Geschwindigkcit 
v= V9,81-6 450 000 = 7954 m. Sieht man vom Luftwider- 
stande ab, so hat die Erde in dem Geschofs einen neuen 
Mond erhalten, der sie in 5095 sk umkreist; denn die Um- 
laufzeit ist - =?" _ 2ay/? | 

i Vor 9 
sich als eine kritische herausstellen. 


Die Schwungkraft läfst sich in drei Hauptformeln schrei- 


Diese Umlaufzeit wird 


2 v? 7 2 2 2 2 
ben; denn sitk=m = 4mr (*) — mr)”, Dabei ist 
Tr 


0 die am Radius 1 gemessene Winkelgeschwindigkeit. 


Diese Formeln gelten für jede Entfernung vom Erd- 
mittelpunkte, die gréfser als r ist. Denkt man sich z. B. die 
Entfernung des Mondes von der Erde (von Mittelpunkt zu 
Mittelpunkt gemessen) trigonometrisch bestimmt, was rd. rı 
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gleich 60 Erdradien gibt, und ist die (siderische) Umlaufzeit 
als f = 2360 600 sk beobachtet (genauer 27 Tage 7" 43' 12"), 
so folgt als Zentrifugalbeschleunigung 


n\2 4-60-6450000 7? 
91 = xi ( =—- . -— = 0,0027418 m 
t 2360 600? 
oder 2,74. mm. Ebenso grofs ist dort die Freifallbeschleu- 
? ‘ ; ; 9,81 
nigung, die sich bei den abgerundeten Werten als a 
+) 


oder angenähert als re m herausstellt. So kam Newton auf 
die Vermutung, dafs die Anziehung der Erde in 60 facher Ent- 


fernung nur noch die fache, allgemein für den ganzen 


* 
- 


Weltraum umgekehrt proportional dem Quadrate der Ent- 
fernung sei. Dafs ferner ein Weltkörper von n-facher Masse 
die n-fache Anziehung auf die Masseneinheit ausübe, und 
dafs die n,-fache Masse die m-fache Anziehung erleiden 
müsse, ergab sich ihm nach seinen »Prinzipien« als selbst- 
verständlich. Nach seinem Satze von der Gleichheit der 
Wirkung und Gegenwirkung muls übrigens die Erde den 
Mond ebenso stark anziehen wie der Mond die Erde. Und 
so folgte für ihn aus der Formel für die Schwungkraft das 
erofse, den gesamten Weltraum umfassende Gesetz 
m Mm. 


p=k (1), 


r? 
d.h. je zwei Weltkörper ziehen einander an mit 
einer Kraft, die proportional dem Produkt ihrer 
Massen und umgekehrt proportional dem Quadrate 
der gegenseitigen Entfernung ist. 

Ueber die sogenannte Gravitationskonstante k soll noch 
gesprochen werden. Vorläufig sei gesagt, dafs die Zeitge- 
nossen sich in der Mehrzahl zunächst ablehnend gegen die 
grofse Entdeckung verhielten, die der kosmischen Physik 
eine wissenschaftliche Grundlage gab und in der Form des 
Coulombsehen Gesetzes auch die Grundlage für die Elektro- 
statik und die Lehre vom Magnetismus sowie für einen be- 
deutenden Teil der Potentialtheorie wurde. 


Newton verfolgte seinen Gedanken zunächst am Monde 
und der Erde weiter. Wenn der Mond die Erde mit der 
von dieser auf ihn ausgeübten Anziehungskraft anzieht, so 


folgt aus p = mi gı = m g, dafs 5 ist, die beiden Be— 
2 I 

schleunigungen also sich umgekehrt wie die Massen verhal- 

ten. Nur um die Sache verständlicher zu machen, sei vor- 

weggenommen, dafs die Masse des Mondes der 81. Teil von 

der Erdmasse ist, der Schwerpunkt & des Systems also die 

Entfernung der Mittelpunkte im Verhältnis 1:81 teilt, Fig. 2. 


Fig. 2. 
S 
E M 


Denkt man sich beide Körper festgehalten und dann sich 
seibst überlassen, so würden sie sich einander nähern, um 
sehliefslich im Schwerpunkte & zusammenzutreffen, voraus- 
gesetzt, dafs sie als Massenpunkte betrachtet werden dürf- 
ten. (Das ist nicht der Fall; denn der Schwerpunkt hat 
vom Erdmittelpunkt nur die Entfernung y 60 = 629 Mei- 


len, fällt also noch ins Innere der Erde.) 


Was hindert nun die Erde, sich dem Mond zu nähern? 
Newton antwortete: »Ebenfalls eine Zentrifugalkraft. In 
der Tat sind alle Schwierigkeiten beseitigt, sobald man an- 
nimmt, beide Körper drehten sieh um den gemeinsamen 
Schwerpunkt. Demnach war für ihn nicht die Erde der 
Körper, der die Sonne nahezu in einer Kreisbahn umwan— 
dert, sondern der Schwerpunkt S von Erde und Mond führt 
diese Wanderung aus. Der Erdmittelpunkt liegt bald inner- 
halb. bald aufserhalb der Bahnkurve, genau so wie der des 
Mondes. Dats die beiden Schwungkräfte einander gleich 


deutscher Ingenieure. 


sind, zeigt auch der bekannte Versuch mit ungleichen Mas- 
sen an der Zentrifugalmaschine. In dem ganzen Gedanken 
liegt aber der Keim zu dem später aufgestellten Schwer- 
punktprinzip der Mechanik und beiläufig auch zu der Theorie 
von der Bewegung der Doppelsterne, die ein solches System 
darstellen, jedoch auf das scheinbare Himmelsgewölbe proji- 
ziert, also auch bei Kreisbahnen elliptisch erscheinend. 
Wichtig ist dabei die Frage, ob durch diese nene Auf- 
fassung die obige Berechnung grundsätzlich untauglich ge- 
macht wird. Allerdings wird die Entfernung des Mondes vom 


ß . 1 4 j 
Drehungsmittelpunkte © jetzt n = 97 60, was auf g: = i. 
führt. Dafür erhält aber auch die Erde eine Zentrifugalbe- 


473 * 


. e 1 . e * 
schlennigung gs = 2 „ wobei rs = a 60r ist. Die Summe 
z 8 


beider Beschleunigungen wird 


pige 4m? en 4n? C 2 2) arae 

a t? l t? \82 82 yo 
Damit ist der obige Wert wieder hergestellt, und alles bleibt 
in Ordnung. 

Nimmt man die Erdbahn in bezug auf die Sonne eben- 
falls als kreisformig an, so ist unter Voraussetzung des 
Newtonschen Gesetzes wiederum die Zentrifugalkraft der Erde 
entgegengesetzt gleich ihrer Anziehung durch die Sonne; 


f : f ARa? l 
es wird bei entsprechender Bezeichnung 7 1 = k 3 die 
. 1 
Beschleunigung also 
4% n M > 
—— k j . ry * . e . (2). 


T” R? 
Vergleicht man damit die für den Mond und die Erde 
geltende Formel f 


árin? wy 


to i rn”? 
so folgt dureh Division 
RC Mn’ 
Tr m RË’ 


Die Sonnenmasse wird also, in Erdmassen dargestellt, 


* m („) (+) - . e ee we. AD: 


Setzt man die Sonnenentfernung R = 20000000, die 
Mondentfernung rı — 50000 Meilen, das Erdjahr 7 gleich 
365,24 Tagen von je 86400 sk, die Umlaufzeit des Mondes 
wieder gleich 2360600 sk, so folgt aus Gl. (3) die Sonnen- 
masse 

2 360600 
365,24 - 86 400 
also rd. = 358000 Erdmassen. 


Man kann aber auch die Gravitationskonstante x mit 
Hilfe irgend einer Masse m; berechnen, die an der Erdober- 
tliiche das Gewicht mag hat, was nach dem Newtonschen Ge- 


2 
M = m, (400)' ( ) — 358100 m, 


mi m3 


setze =k- „ sein mufs. Daraus folgt 


2 
r ome ce AA), 
mı 
Durch Einsetzen dieses Wertes echt Gl. (2) über in 


4e n r? M A 
=f „, und so wird 
T- m, Kk- 


`» 


427 R? 2 (2712) 1 RN 
A m BETA (y). 


M = M, = 
g i 977 


Setzt man nach der Definition des Meters 212 — 40000 000 
und R — 24000 Erdradien, so folgt 


m — 80000000 ar 000° 
g T- 


mı = 355650 mı. 

Der unbedeutende Unterschied gegen das obige Ergeb- 
nis liegt nur in der Abrundung der Zahlen. 

Die Gravitationskonstante x hängt von der mittleren 
spezifischen Masse (Dichte, spez. Gewicht) der Erde ab, die 
als etwa 5,56 bestimmt worden ist. Für die Schwerbeschleu- 
nigung y nimmt man häufig einen von dem negativen Zen- 
trifuralteile befreiten Mittelwert 9,8224 an; dann wird 
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9,8224 r” 3. 9,8224 3 9,8224 
TC ee, — = B25 107”, 


4 2022) 5, 6 80 000 000 . 5,56 
3 155,56 
Praktisch bedeutet dies die geringe Beschleunigung, mit der 
zwei kugelförmige Tonnenmassen, deren Mittelpunkte 1 m 
voneinander entfernt sind, sich einander infolge der gegen- 
seitiren Anziehung nähern würden, wenn sie frei im Welt- 
raume schwebten. Auf jede kommt die Hälfte dieser Be- 
schleunigung. | 

Wichtiger als diese noch verbesserungsfähige Zahl k 
ist folgendes. Aus der für zwei Planeten geltenden Formel 

4a ARı'n: 

k — — 

MT? MT? 


k— 


folet: 


m 2 

ian Ss: ao re) 

To P 
d. h. die Quadrate der Umlaufzeiten verhalten sich 
wie die dritten Potenzen der Entfernungen von der 
Sonne. 

Damit ist zunächst für Kreisbahnen das dritte der Kepp- 
lerschen Gesetze gefunden. Der Sonnendurehmesser ergibt 
sich durch trigonometrische Bestimmung als das 112fache 
des Erddurchmessers, also ist das Sonnenvolumen etwa das 
1 400 000 fache des Erdvolumens. Daraus folet, dafs die spezi- 
355 000 
1400000 
also etwa das 1,4fache des Wassers und etwa ) von der 
der Erde ist. Besteht also die Sonne im wesentlichen aus 
denselben Stoffen wie die Erde, so mufs die Temperatur 
wohl derartig sein, dafs, abgesehen von der Oberfläche, von 
chemischen Verbindungen kanm die Rede sein kann, ebenso 
wenig von einem festen oder fliissigen Zustande. Die Sonne 
ist wahrscheinlich ein glühender Gasball, dessen mechanische 
Verhältnisse von Geheimrat Ritter (Aachen) unter verein- 
fachenden Annahmen in geistvoller Weise untersucht worden 
sind. Schon an der Oberfläche wird die Temperatur auf 
6000° geschätzt. Im Innern ist sie weit höher und kann 
dort nur nach Millionen von Graden geschätzt werden. Die 
auf der sogenannten Sonnenoberfläche wirkende Schwerkraft 
ergibt sich als das en = 28,sfache von der auf der Erd- 


oberfläche wirkenden. Der Zähler folgt aus 


fische Masse (Dichtigkeit) der Sonne etwa 5,56 1,39, 


Fig. 3. dem Verhältnis der Massen beider Körper, der 
O Mond Nenner aus dem ihrer Radien. 
Die Masse des Mondes kann man folgen- 
dermafsen berechnen. Auf die Masseneinheit 
a bei A, Fig. 3, wirkt der Mond mit einer der 
7 
Grölse 0 : j? proportionalen Kraft, auf die 
Tı — Tr)" 
4 bei C mit einer der Gröfse = proportionalen. 
71 
Die Differenz , — ist also z. B. pro- 
Zrde (nn) 71 
portional der die Fluterscheinung erregenden 
Kraft. 
Hier ist, wie die Ausführung der Division zeigt, 
jjjüͤͤ . 
ir)? 117 — 2 rr? nr’ rn’ nt * 115 N 
also die obige Differenz gleich 
21 z 3r? Ar J _ 2r E Sr 4r? 
r,? ne 5713 Pan gg ee 


Auch die Sonne bewirkt eine Fluterscheinung; nur ist R 
für rı zu setzen. 

Berücksichtigt man auch die Massen M und m: der bei- 
den Körper, so verhalten sich die fluterregenden Kräfte wie 


1 151 ar . sn 27 E es OF a 4r? ] 
R? 2h aR TU 515 271̃ F 2177 


wobei 27 beiderseits zu streichen ist. 


Um einen ersten Näherungswert zu finden, berücksich- 
tige man in jeder Klammer nur das erste Glied. (Bei der 
. : i 1 1 
Sonne ist das zweite von der Gröfs e  — — , das 

2-24000 16000 
folgende weit kleiner, usw. Beim Monde ist das zweite Glied 


| 
| 
| 


e ee ° 1 e 
allerdings gröfser, etwa gleich 405 aber die andern nehmen 


auch sehr schnell ab.) Dann bleibt das angenitherte Ver- 
hältnis stehen: 

M m2 

bh pia — 2 e er (6), 
d.h. die fluterregenden Kräfte sind proportional 
den Massen und umgokehrt proportional den dritten 
Potenzen der Entfernungen der störenden Körper. 


Nach den Messungen verhalten sich aber die Normal- 
fluten zu den gewöhnlichen Springfluten etwa wie 1: 1,45; 
setzt man also den Mondanteil gleich 1, so ist der Sonnen- 
anteil gleich 0,45, demnach 


H Mo 
= = 045: 1, 


123 i ri? 
) 
mı = 
81 


folglich 
H nr? = ( 1 


0,45 4400 


m» = 3 = 
í 045 R? 


mi, 

d. h. die Mondmasse gleich dem 81. Teile der Erdmasse. 
Nach den Messungen ist aber der Mondhalbmesser gleich 
240 
860 
lumens, seine spezifische Masse (Dichte) 
46 
81 


kraft ist das 


3 
240 Meilen, das Mondvolumen also ( ) — O 16 des Erd vo- 


demnach gleich 
5,56 = 3,1. Die auf seiner Oberfläche wirksame Schwer- 


6 2 
y ( S ) = 0,1¢fache der an der Erdoberfläche 


wirkenden. 


In ähnlicher Weise ist es gelungen, die Massen, die 
Anziehungskräfte usw. für die Körper des gesamten Sonnen- 
systems zu berechnen. 


M m 


Das obige Verhältnis ee 
ig nis „ 755 


aber ist nur ein Sondor- 
fall eines weit allgemeineren Gesetzes, welches unter der Vor— 
aussetzung grofser Entfernungen gilt: Die Störungen, die 
von einem Weltkörper ausgeübt werden, sind pro- 
portional seiner Masse und umgekehrt proportional 
der dritten Potenz seiner Entfernung vom gestör- 
ten Körper. Durch die Anwendung dieses Gesetzes auf 
die am Uranus beobachteten Störungen gelang die Berech- 
nung des damals noch nicht beobachteten Neptuns, der von 
Galle in der Nähe der von Leverrier bezeichneten Stelle ge- 
funden wurde. 

Selbstverständlich bedürfen sämtliche Erörterungen einer 
Verfeinerung dahin, dafs an die Stelle der Kreisbahnen ellip- 
tische Bahnen zu setzen sind. Man wird aber schon jetzt 
wenigstens eine angenäherte Vorstellung von den Methoden 
der theoretischen Astronomie erhalten und dabei erkennen, 
wie die kosmische Mechanik doch nur auf der durch die For- 
mulierung der Zentrifugalkraft geschaffenen Grundlage sich 
zu der augenblicklichen Vollendung entwickeln konnte. 


Aus Gründen, die auch für die technischen Verhältnisse 
(absolutes Malssystem im Vergleich zum technischen Mafs- 
system) von Bedeutung sind, werde ein Blick auf die an der 
Erde wirkenden Schwungkräfte geworfen. 

In bezug auf die Sonne dreht sich die Erde in je 86 400 sk, 
in bezug auf die Fixsternwelt in je 86164 sk einmal um ihre 
Achse. Letzteres ist mafsgebend. Dies gibt am Aequator 
eine Zentrifugalbeschleunigung 


ap (ZV? _ Aram _ 800000007 0 
ne ee 


und entspricht ungefähr dem 290. Teil der dort wirkenden 
Schwerkraft, die also auf 7290 9 (für beliebige Masseneinheit) 
reduziert wird. Unter q° nördlicher Breite, Fig. 4, zerlegt 
sich die Zentrifugalbeschleunigung 40 = 4r cosp (7) 


2 2 
„ cosy = 4r cos? C) , der 


die Schwerkraft vermindert, und in einen Teil 


in einen Toil AC = 4r cos p ( 


2 2 
AB = 4r cos (=) sing = 2r(*) sinzg, 
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der z. B. den Wassermassen des Ozeans ein Bestreben gibt, 
solange südwärts abzuflielsen, bis die Niveaufläche des Wolt- 
meeres die Resultanten aus Schwerkraft und Zentrifugalkraft 
überall rechtwinklig schneidet. Die Einstellung des Ozeans 
bei kugelf6rmiger homogener Erde von der Dichte 5,56 läfst 
sich foleendermafsen berechnen. Man denke sieh, Fig. 5, 
vom Nordpol N und von einem Aequatorpunkte D ais Schächte 


Fig. 4, 


von m Querschnitt nach dem FErdmittelpunkte gelegt, so- 
dafs jeder 6450000 ebm Wasser enthält, welches als nicht 
zusammendriückbar angenommen werde. Nach den Grund- 
sitzen der IIxdrostatik wird dadurch das Gleichgewicht des 
Ozeans nicht gestört. Jedes Kubikmeter Wasser des Aequa- 


torialschachtes erleidet eine Zentrifugalkraft mri? = 3 * 02, 
9 

wenn z der Abstand von M ist. Diese nimmt also von M 
bis D zu, wie die Höhen in einem Dreieck Mı Dı Ei zunehmen, 
wobei die mittlere Höhe gleich der Hälfte der gröfsten ist. 
Demnach ist auch die mittlere Zontrifugalkratt gleich der in 


-der Mitte von MD wirkenden, d. h. r 0°, und die am gc- 


~ 


ror 


samten Schachtwasser MD wirkende gleich m” 9? = 9: 


2 9 2 


(3)? 1 (>) 1 „ 


= er l= 10984 t. Soll 
2g 29 U 86 164 


19,62 
Gleichgewicht herrschen, so mufs man die Wassersäule M D 
bei D um 10984 m erhöhen. Ist also genug Wasser vor- 
handen, so stellt sich der Ozean so ein, dafs er bei N um 
irgend eine Höhe h, einsinkt, bei Dum 10984 — Ri aufsteigt, 


. h 10984 1 
was eine Abplattung - ee - 


r 6450000 589 Unten 


bedeutet. 


2 
soll gezeigt werden, daß das Einsinken den Betrag hı = g 10984 


= 7323 m hat, das Aufsteigen den Betrag 3661 m. 


Zahlreiche Lehrbücher geben irrtümlich das Doppelte an; 
daher sei das Ergebnis noch auf andere Weise geprüft. In 
Fig. 4 sei AB=rdg ein Teil eines Kanales von 1 qm Quer- 
schnitt, der auf der Erdoberfläche von N nach D geht. Der 
Wasserteil AB erhält ein Bestreben, nach Süden zu fliefsen. 
Die betreffende Komponente der Zentrifugalkraft ist oben als 
(r 9): 
2 


mad? sing = (C) r cosg 0? sing = sin 2 dq berech- 
9 9 


net worden. Für den ganzen Kanal wird das gesamte Ab- 


2 
(7 a? 1 


— cos A Leos 0 
29 2 = 


sin? q dq = 


9)? 
flufsbestreben durch 
g 


3 
= dargestellt, was dem obigen Ergebnis entspricht. Der 
dadurch bei D ausgeübte Druck pflanzt sich dort nach allen 
Richtungen fort und entspricht wie oben dem Gewichte einer 
bei D senkrecht auf der Erdoberfläche stehenden Wassersäule 
von 10984 t. 

Der betreffende Irrtum beruht darauf, dafs die beobach- 
tete Abplattung der Erde etwa das Doppelte, rd. 22 000 m, be- 
triigt. Im wesentlichen beruht dieser Unterschied auf der 
Massenverteilung innerhalb der Erde. Eine homogene flüssig 
gedachte Erde von der Dichte 5,56 erhält nämlich nach dem 


obigen Kanalprinzip ebenfalls nur die Abplattung Um 


zu schen, wie man auf eine etwa doppelte Abplattung ge- 
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langt, nehme man z. B. an, die Diehte der Erde sei hei der 
Obertliiche durchschnittlich gleieh 3 und nehme bis zum 
Mittelpunkt rerelmälsie so zu, dafs die mittlere Dichte gleich 
5,56 wird. Wie grofs würde dann die Dichte in der Umge— 
bung des Mittelpunktes sein? 

In Fig. 6 ist die Zunahme der Dichto durch ein trapez- 
fürmiges Diagramm dargestellt. Die Achnlichke't der beiden 
Dre'cko gibt 

(7. — tli y = (t- 3): (r- y), 
sodafs in der Entfernung y von M die Dichte 
Pink + (3 —am) y 


= 
herrscht. Die Kugelsch le 477% gibt also (z. B. bei 1 m Dicke! 
den Beitrag 

amr + (3 — En) y 


4y`a 


j 
Nach der Methode der Summenformel (oder durch Inte- 
gration bei Dicke dy) erhält man für die von 1 = 0 bis 11 


5 4a y? y* z ; 
gerechnete Kugel Lur g ＋ (3 — 2.) al Für die ganze 
r 


5 411 1 ® 
Erde ist y=r zu setzen, was auf 5 [rm + 9] führt. Dies 


: 4rr? 5 ; 
mufs gleich = 5,56 sein. Aus der Gleichsetzung folgt 


Lin = 
etwa 


13,24 als Dichte im FErdmittelpunkte. 
12,5 an.) 

Jetzt denke man sich den Aequatorialschacht mit einer 
Flüssigkeit angefüllt, deren Dichte von der Oberfläche aus 
bis M vom Werte 3 bis zum Werte 13,24 anwiichst, Fig. 7. 


(Laplace gibt 


Sig. CG 


EEE, | 


La 24 —, 


Das statische Moment des obigen Trapezes in bezug anf die 
Grundlinie hat den Wert 


r 1 r 
M=, Ant, 27, 3r + 


[Der Schwerpunktabstand, d. h. der mittlere Massenabstand, 

; 8,2067 r? 3,2067 r* 3,2067 

ist also /. er 
Fı+ F; 8,12 


r= 0, 394917, also 
r 
8r FO 


fast 0,4 r. Das statische Moment der Schachtflüssigkeit in be- 
zug auf M ist daher das oben berechnete] Dem entspricht 
_ M 93: 3.2067 r“ 2): 


9 g t 
3,2067 (2rn\? 3,2067 (40000000\? ; : 5 
as ( )= 9,81 ( ery ) t. Dieser hat eine Flüs- 
sigkeitsäule von einer Höhe A und der Dichte 3, also vom 
Gewichte 3h, das Gleichgewicht zu halten. Demnach ist die 
Höhe dieser Flüssigkeitsäule 
h — 392067 (40000000 
309,81 ( 86 164 
Da nach Listings Messungen und Berechnungen die 
iiquatoriale Erhöhung in Wirklichkeit 22067 m betriigt. ist 
die oben ganz willkürlich angenommene Massenverteilung in 
ihrer Wirkung der Wirklichkeit ziemlich nahekommend. Hätte 
man statt der Dichte an der Erdoberfläche einen nur wenig 
gröfseren Wert als 3 angenommen, so würde man dem Lis- 
stingschen Werte noch näher gekominen sein. 
In ähnlicher Weise wäre zu rechnen, wenn man statt des Ge- 
setzes der regelmälsigen Zunahme ein anderes zugrunde legen 
wollte, wie es Laplace getan hat. Die neueren Berechnungen 


2 
eine Zentrifugalkraft y, (Fi F) 3? 
g 


2 
) — 23 482 m. 
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von Bessel, Listing, James und Clark geben einen Durchschnitts- 
betrag von 21680 m für die äquatoriale Erhöhung. Dabei 
wird der äquatoriale Radius durchschnittlich zu 6378000 m, 
der polare zu etwa 6356320 m angenommen. Das entspre- 
chende »Ellipsoid« ist inhaltsgleich mit einer Kugel von etwa 
6370000 m (statt 6450000 m) Halbinesser. 


Die andere Komponente der Zentrifugalbeschleunigung 
27 cos py? : 
i ie sodafs bei 
kugelförmiger und homogen gedachter Erde, wenn g» die 
27T cos r\ 

t 
ist. Für Paris, d. h. für etwa 49° Breite, hat man ya = 9,5120 mn 
gefunden (mit Hülfe von Pendelbeobachtungen). Demnach 
würde, wenn man dasselbe für die homogene Erde annimmt, 

das noch nicht beobachtete 


für die Breite g war r 0? cos? = r( 


polare Freifallbeschleunigung bedeutet, 9 = gu 1 ( 


2 2 co 49° = 


= 9.82741 
86 161 ) ge SES 


Goo = 9,8126 + 6450000 ( 
die Aequiitorialbeschleunigung 
Jo = Goo — 0,03143 = 9,7931 M 


zu erwarten sein. Aber auch diese Werte bedürfen für die 
wirkliche Erde bedeutender Berichtigungen, die mit der an- 
genähert ellipsoidischen Gestalt und der nicht homogenen 
Massenverteilung zusammenhängen. 


Bei homogener Erde von Kugelgestalt bilden die Pfeile 
der Zentrifugalbeschleunigung k, Fig. 8, mit ihren Endpunkten 
ein Ellipsoid. Kennt man also DD, = ko, so kennt man alle 
Je. Jeder dieser Pfeile ist mit der Polarbeschleunigung goo 
zusammenzusetzen. Stellt man also die letztere z. B. durch 
Pfeile von der Länge r dar, so gibt jedes Paar eine Resul- 
tante AE = r. (In Fig. 8 sind absichtlich die k zu grofs 
gezeichnet.) Konstruiert man sehr viele dieser Resultanten 


Fig. 8. 


und füllt man von N aus ein Lot auf 
die erste, von dessen Fulspunkt ein 
solches auf die zweite usw., so erhält 
man eine gebrochene Linie, welche zur 
Kurve abgerundet, Fig. 9, sehr genau 
die Einstellung eines Ozeans darstellt, 
der am Pol die Tiefe null hat. Parallelkurven dazu geben 
Ozeane von gröfserer oder geringerer Tiefe. (Fig. 9 stellt dies 
Alles absichtlich übertrieben dar.) Im letzteren Falle bilden 
die Polargegenden kreisrunde Kontinente. Da in jedem Drei- 
ecke AME k, goo und ꝙ bekannt sind, so macht die genaue 
Berechnung der Gröfse gə und des Abweichungswinkels «, (vom 
Radius) keine Schwierigkeit. 

Bei der Kleinheit von « für die wirkliche Umdrehungs— 
zeit der Erde kann man aber ein Annäherungsverfahren ein— 
schlagen, indem man im Dreieck AEM, Fig. 10, die Höhe JE 
zeichnet, sodals MJ = k cos ꝙ = (r cos q 9*)eos q = r (0 coso)? 
wird, annähernd also gp = AJ = goo — r (9 cos p)* wird. 


MRE 


Angenähert kann man JE als Kreisbogen betrachten, 
sodals JE = ole und mit Annäherung JE=ksing = 


2 7 27 . ` CS 5 ^ 
r9? cos q sing = : 9° sin 2 ꝙ = goo de ist. Daraus folgt a — 


Fo „ ; sog ae ky, 
„„ 0 sin 2 ꝙ, oder, da rv? = ky ist, « = sin 29 = 
990 l 90 


— 
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sin 2g; denn 
589 T; 2 


Der Winkel « erreicht seinen Höchstwert bei q = 45°, denn 


k : 
°” ist die oben berechnete Abplattung. 
0 


eo 1 . a e se 
dann ist 4, = 589. Dem entspricht in Graden ein Winkel 
J 
2 1 360 0 
0 =- 260° = 8 = f — = 0 žá 3 st 1 0. ii 
en 589 2.314.. 3700 Oder fast /10% Für 


sur 
45° würde die Gerade AE um etwa JE = re = —559 = 
10950 ın von M entfernt bleiben. 

Unter 45° nördlicher Breite hängen demnach alle Gebäude 
um 1½0“ nach Norden über und Steine, die anscheinend senk- 
recht herabfallen, fallen in Wirklichkeit mit südlicher (aufser- 
dem auch östlicher) Abweichung. Was man dort für das 
Zenit hält, stimmt nicht mit dem wirklichen überein. Die auf 
dem Ozean gemessenen scheinbaren Grade sind nicht gleich 
lang, sondern nehmen wegen der abnehmenden Krümmung 
nach den Polen hin an Länge zu, die radialen nehmen ab. 
Angenithert kann man die Oberfläche des Ozeans als Ellip- 
soid betrachten, in Wirklichkeit ist dies nicht der Fall. Be- 
schleunigung der Erdumdrehung läfst in den Polargegenden 
Kontinente auftauchen, in den Aequatorialgegenden verschwin- 
den. Ihre Verlangsamung hat das Gegenteil zur Folge. An- 
genommen, ein Meteorstein gröfserer Masse fiele mit doppelter 
Erdgeschwindigkeit, also mit etwa v — 60000 m Geschwin- 
digkeit, exzentrisch auf die Erde, so würde er sowohl die 
translatorische als auch die Umdrehungsbewegung (letztere 
nach den Gesetzen der Poinsotschen Drehungstheorie) und die 
Achsenlage beeinflussen. Ist auch die Wirkung der schwersten 
bisher aufgefundenen Meteorsteine nur geringfügig, so würde 
doch im Laufe der Jahrtausende durch gleichartige Fälle eine 
bemerkbare Aenderung eintreten können. Hat sich doch seit 
2000 Jahren die Länge des Sterntages um /i sk vergrölsert, 
was allerdings andern Einflüssen zugeschrieben wird. 

Während bei den besprochenen Schächten die Flüssigkeit 
im Polarschachte ebenso tief einsinkt, wie sie im andern auf- 
steigt, sinkt sie bei der besprochenen Einstellung des Ozeans 
aus geometrischen Gründen am Pol doppelt so tief ein, wie 
sie am Aequator aufsteigt. Nimmt man nämlich, wie es ge- 
wöhnlich geschieht, die Oberfläche als angenähert ellipsoidisch 
an, so müssen die Inhalte / r'a und 4/; an einander gleich 


3 
sein. Daraus folgt r= Va*b, oder, da (a — b) gleich dem 
a h J 
Höhenunterschiede A ist, r = Va? (a—h)=a ( = ~) . Ist 


h e e . J N e 
— klein, so darf man bei der binomischen Entwicklung die 
a 


höheren Potenzen vernachlässigen, und dann wird das Er- 
2h 


Folglich ist zugleich r= b + RT 


l lh 
gebnis r=a@— 3 


Damit ist die Behauptung bewiesen. 

(In der Tat ist nach Listings Messungen und Berech— 
nungen a — r = 6337365 — 6370000 = 7365 in, dagegen 
r — b = 6370000 — 6355298 = 14702 m, was ziemlich genau 
der Behauptung 1:2 entspricht. Im unserm Beispiele wird 
bei r= 6450000 a= 6453661, b — 6442677 m.) 

Will man berechnen, wie bei kugelformigem, homogenem 
Erdkern sich der ursprünglich konzentrisch kugelförmige 
Ozean nach dem Eintreten einer Umdrehung einstellt, so hat 
man aus den obigen Gleichungen a’d = und a — b = h die 
Gröfse b zu entfernen und die Gleichung dritten Grades 


2 2 . h 

a’ — a’h= r° zu behandeln. Durch die Substitution a = y -+ > 
8 * , y A 2 

geht diese über in die reduzierte Form / — P rl 


Die genaue Lösung wird 
y” h? 77 7123 r? h? y” u 73 h? 
Y= 27 E atoa TP 2 Paro aE? 
h ; ; 
womit auch a = y + 3 bestimmt ist. Ist wiederum A klein 


gegen r, so kann man die mit A behafteten Teile gegen ihre 
3 3 
T 7 


4 . 3 
3 3 : 
r T 
Nachbarn vernachlässigen, was y 7 gor „ gags 


h . 
also wie oben @= r+ 3 gibt. 
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Die Ellipse und der Kreis schneiden un unter 
einer gewissen geographischen Breite. Aus en „= 1 und 
x? ＋ / =r? folgt nämlich 
r? — b? a — 77 
Ze * p? und yı = + 775 — 075 
also ERS RS 
in P (a+r) latr) ER | 1 
DE] 11 b T(r +t) (r—b) — alr+b 2 
ee 1 
615377 12593 2 
Die betreffenden Breiten sind q = + 85°13'50". (Als Nähe- 


rungswert darf man tang q =V» betrachten, was gq = +55" 
15'50" gibt.) Dort bleibt die Meerestiefe ungolindert ). 


Soll der Nordpol gerade noch vom Ozean bedeckt sein, 
so ınülste dieser im Beispiel am Acquator die Tiefe 10984 m 
haben. Hat er nur eine Tiefe von z. B. 5000 m, so ergibt 
die Parallelkurve am Nordpol die Tiefe — 5984 m, d. h. der 
Pol ragt als Gipfelpunkt eines kreisförmig begrenzten Konti- 
nents um 5984 m über die Meeresoberfläche empor.“ 


Soviel über die kugelförmige homogene Erde. Die Be- 
rechnungen für den Fall der oben angenommenen un- 
gleichmäfsigen Massenverteilungen versuche man selbst zu- 
behandeln. 


Bei gröfseren Umdrehungsgeschwindligkeiten sind diese 
Annäherungen nicht mehr gestattet; auch werden dann die 
Anziehungsverhältnisse anders, da die gegenseitige Anziehung 
der Wasserteilchen berücksichtigt werden miifste. Solche 
Berechnungen haben überhaupt nur innerhalb bestimmter 
Grenzen einen theoretischen Wert. 

Dabei drängt sieh nämlich die Frare auf, welche Um- 
drehungsgeschwindigkeit die Erde überhaupt vertragen kann, 
ohne den inneren Zusammenhang zu verlieren. Oben ist ge- 
zeigt worden, dafs bei der Umdrehungszeit £ = 5095 sk und 
der Aequatorgeschwindigkeit 7954 m alle am Aequator be- 
findlichen Körper ihre ganze Schwere verlieren. Bei dem 
besprochenen Schachtproblem würde also die im Aequatorial- 
schacht befindliche Wassersäule durch keine noch so vrofse 
Ueberhöhung mit der Polarsäule ins Gleichgewieht zu setzen 
sein. Die Polarsäule würde vollständig einsinken und alles 
Wasser würde aus dem Aequatorialschachte hinausgeschleu— 
dert werden. 


Daraus folgt für die Einstellung des Ozeans bei kuvel- 
förmiger Erde, dafs alles Wasser sich zunächst längs des 
Aequators ansammeln und den Versuch machen würde, eine 
Art von Saturnring zu bilden, der schliefslich frei um die 
Erde schweben und an einer weiteren Beschleunigung der 
letzteren nicht mehr teilnehmen würde. Dieser Ring könnte 
aber, wenn er nicht etwa (infolge der Kälte in höheren Re- 
gionen) in Eisform übergehen würde, keinen Bestand haben. 


Sein hydrostatisches Gleichgewicht würde labil oder infolge 
der Anziehung der Wasserteilchen aufeinander überhaupt 


nicht von Dauer sein. Er bildet keine Gleichgewichtsfigur. 
Für den in der Hauptsache als glühend flüssig ange- 


I) Eine entsprechende Berechnung findet bef der statischen Theorie 
der Ebbe und Flut statt, wo aber die längere Achse Drehungsachse des 
Ellipsoids ist. 


Der Beschleunigungsdruck der Schubstange. 
Von Prof. Dr. R. Mollier. 


Wenn beim Entwerfen von Kolben- und Drehkraftdia- 
grammen die hin- und hergehenden Massen des Kurbelge- 
triebes berücksichtigt werden, so pflegt man dem Einfluß der 
Schubstange dadurch Rechnung zu tragen, daß man einen 
gewissen Bruchteil ihrer Masse einfach zu den iibrigen hin- 


und hergehenden Massen (Kolben, Kreuzkopf) schlägt. Ueber 
die Wahl dieses Bruchteiles bestehen verschiedene Regeln. 


Am häufigsten wird er gleich 1 gesetzt, d.h. die ganze 


nommenen Erdkörper, und zwar für den Fall gleichmiifsiger 
Massenverteilung, würde eine solche Umdrehungsgeschwin- 
digkeit erst recht verhängnisvoll sein. Nicht nur an der 
Oberfläche würde am Aequator die Schwere aufgehoben wer- 
den, sondern auch im Innern der ganzen iiquatorialen 
Scheibe. Jedes Massenteilchen der homogenen Erde wird 
nämlich von der Erdmasse, welche aufserhalb der durch das 
Massenteilehen gelegten konzentrischen Kugelfläche liegt, mit 
der Kraft null angezogen, erleidet somit nur noch von dem inner- 
halb dieser Fläche liegenden Erdkern eine Anziehung. Die An- 


4 1 
ziehung ist also dabei proportional a 15 „ d. h. propor- 


tional 7, d. h. sie nimmt nach innen regelmiifsig ab und ist 
in der Erdmitte gleich null. Genau ebenso nimmt die äyua- 
toriale Zentrifugalkraft nach innen ab. Sind demnach An- 
ziehung und Zentrifugalkraft dort an der Oberfläche einander 


gleich, so gilt dies auch von allen Stellen der äquatorialen 
Ebene. (Vgl. die früheren Mitteilungen über das Schacht- 


problem !).) Die gesamte flüssige Masse würde sich also 
nach dieser Ebene hindrängen und den Versuch machen, 
den Polardurchmesser der Erde vollständig aufzuheben. Da- 
bei würden die gegenseitigen Anziehungen eine weit schwä- 
chere Wirkung haben, und der ganze innere Zusammen- 
hang würde verloren gehen. 


In ähnlicher Weise gibt es für jeden homogen gedachten Welt- 

/ 
körper solcher Art eine kritische Umdrehungsdauer t = 2 a) a 
9 


und eine kritische äquatoriale Geschwindigkeit v = Vyr. Bei 
der Sonne würde es sich, wenn r und g für die Erde gelten, 


(112 r) (28, 39) = 7954 V112.: 2.238,35 = 447820 m und 


um v= 
4480000000 
um t= — 22 -N z 
470 10000 sk handeln. 


Als unmöglich kann man solche Drehgeschwindirkeiten 
nicht erklären, denn im Weltall finden, wie das plötzliche 
Aufleuchten neuer Fixsterne beweist, bisweilen Zusammen- 
stifse statt. Angenommen, ein Körper von der Beschaffen- 
heit unserer Erde, und wie diese von der Geschwindier- 
keit von etwa 30000 m, stiefse mit einem gleichen Körper 
von der entgegengesetzten Geschwindigkeit fast tangential 
so zusammen, dafs die Umdrehungsgeschwindigkeiten ver- 
stärkt würden. Dann würde der obige Betrag von 7954 m 
ganz bedeutend übertroffen werden. Auf Einzelheiten, wie 
cin solcher Zusammenstofs wirken würde, soll hier nicht ein- 
gegangen werden. Statt einer solchen Katastrophe kann man 
aber auch annehmen, auf einen Weltkörper fielen im Laufe 
von z. B. einer Million Jahre Metoorsteine in einem der Um- 
drchungsgesehwindigkeit vorwiegend günstigen Sinne herab; 
daun würde ganz allmählich die kritische Geschwindigkeit 
erreicht werden können. 


Hierher gehört der vor einigen Jahren im Sternbilde 
des Perseus aufgetauchte neue Stern (Nova Persei). Seine 
wahrscheinlich durch einen Zusammenstofs mit einem andern 
(oder durch Eintreten in einen zahlreiche Mctcore enthalten- 
den Raum) verursachte Leuchtkraft hat inzwischen erheblich 
abgenommen. Die jetzt in seiner Umgebung beobachteten 
Spiralnebel könnten sehr wohl auf Abschleuderungen infolge 
verstärkter Zentrifugalkraft hindeuten. (Schluß folgt.) 


) Z. 1897 S. 221, 257. 


Schubstange als hin- und hergehend angesehen; so 
z. B. auch Radinger. Nach einer andern Anweisung soll 
der fragliche Anteil / betragen, und endlich tindet sieh 
auch manchmal der Wert ½. 

Ein einfaches Verfahren zur genauen Berücksichtigung 
der Schubstange sowie eine Beurteilung der angeführten 
Näherungsregeln sind meines Wissens bisher nicht gegeben 
worden, denn die zahlreichen, besonders auch in dieser Zeit- 
schrift über das Kurbelgetriebe erschienenen Arbeiten?!) ver- 


1) Vergl. 


verfährt 


Zz. 1895 S. 716; 1896 S. 904; 1897 S. 998; 1899 S. 811. 
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folgen allgemeinere Ziele und geben keine fertige Lösung 
der hier vorliegenden Aufgabe: die Kraft (P) zu bestim- 
men, welche am Kreuzkopf in der Schubrichtung 
wirken muß, um die Schubstange zu bewegen. 


Im folgenden ist ein gewöhnliches Kurbelgetriebe, Fig. 1, 
angenommen und sind nachstehende Bezeichnungen gewählt: 


r Kurbelradius, 
l Länge der Schubstange, 
r 
A= 1 
S Schwerpunkt der Schubstange, 
A sein Abstand vom Kreuzkopf, 
f > » » Kurbelzapfen, 
x Kolbenweg, 
M Masse der Schubstange, 
J ihr Trägheitsmoment in bezug auf die Kreuzkopf- 
achse, 
J, desgl. in bezug auf die Schwerpunktachse, 


k= y= (Trigheitshalbmesser), 


Fig. 1. 


t Zeit, 

~ Winkelgeschwindigkeit der Kurbel, 

v = w BC (Kurbelgeschwindigkeit), 

w = œ CD (Kolbengeschwindigkeit), 

u = w BD (relative Geschwindigkeit des Kurbelzapfens 
gegen den Kreuzkopf), 


7 Winkelgeschwindigkeit der Schubstange, 


s = œ CS, (Geschwindigkeit von S), 
47 = œ DS; (relative Geschwindigkeit von & gegen 4), 


p = O CG = w’a (Kolbenbeschleunigung; in der Figur 
nach dem Verfahren von Mohr konstruiert). 


Die gesuchte Kraft P findet sich aus der Beziehung, 
daß ihre Arbeit gleich sein muß der Aenderung der leben- 
digen Kraft E der Schubstange: 


Pd x dE 


Die lebendige Kraft der Stange ist 
E = M — + Je u’ 
2 212 
Dieser Ausdruck kann mit Benutzung der Dreiecke BCD 
und CDS, und Einführung von J und k wie folgt umge- 
formt werden: 
2 — Ma? g? 
B=) (w 1 „ owu, sing) +7 5 


2 
2 2 
phe ew ewe a fu 


2 

* — W u ( % mM 

are and „)M+,,M 
Indem wir v wie üblich unveränderlich annehmen, folgt 

2 

dE = wdw | M—udu (> 0 M 
l l l 
TEME ee 2-5) 

und =P A le 8 M. 

Da in der Figur die Strecke FG = a ist, so kann 


auch der Ausdruck 
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u du du 

dt  sin(a+ H dt 
in einfachster Weise zeichnerisch ermittelt werden. Man 
ziehe von dem durch das Mohrsche oder ein ähnliches Ver- 
fahren erhaltenen Punkt G eine Parallele GH zur Kurbel 


und von Z/ eine Senkrechte HK zur Schubrichtung; dann ist 
die Strecke 


und zwar ist die Lage von K links oder rechts von G maß- 
gebend für das Vorzeichen der Strecke. Wählt man das 
Zeichen +, wenn K links liegt, so ist 

LE A 
ı 2 


P=wa!M+w( 


} M (1). 


Der Verlauf der Werte von b ist für 12 / in Fig. 2 
eingezeichnet. Für « = 90 wird 5=0. Die Werte von 5 
in den Totlagen ergeben sich durch Rechnung: 


udu 75 oo cos 8 
w dt 1 cos 8 
A cos a 
a 
und b = -- — r cos p 
1 cos 8 
4 cosa 


Für «= 0 wird 


ao 1 ((+A)ri 
ur, ORS. — — a Te lige 
bo 5 174 d u G 
Für « = 180 wird 
b.s =—(1+A)r. 


Die b-Kurve hat also dieselben Endordinaten wie die 
a-Kurve (Kolbenbeschleunigung), nur sind sie vertauscht; 
überhaupt sind beide Kurven nahezu kongruent. Diese Eigen- 
schaft läßt sich benutzen, um die Werte von P ohne Auf- 
zeichnung der b-Kurve zu ermitteln. Addiert man die Strecken 
a und 5b, so ergibt sich nach dem Gesagten fast genau eine 
durch die Hubmitte gehende Gerade mit den Endordinaten 
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2r, und die Strecken b lassen sich einfach als die senkrech- 
ten Abstände zwischen der Geraden und der a-Kurve ab- 
greifen. 

Neben der Ermittlung der veränderlichen Werte a und b 
ist noch die Bestimmung der Masse, des Schwerpunktes und 
des Trägheitsmomentes der Schubstange notwendig, um die 
den beiden Beschleunigungen zukommenden Massenanteile 


festzustellen. Die zu diesem Zwecke verfügbaren zeichneri- 


'schen Verfahren sind sehr mühsam und werden daher praktisch 
nicht in Betracht kommen. Hingegen lassen sich alle drei 
Größen bei ausgeführten Stangen leicht und sicher bestimmen, 
und zwar das Trägheitsmoment durch einen Schwingungs- 
versuch. Es ist, wenn n die Anzahl der einfachen Schwin- 
gungen in der Minute der im Kreuzkopfzapfenmittel aufge- 
hängten Schubstange ist, 


60? M 60Vg 


J =g 3 p und k = 


Nn 
Der Ausschlagwinkel darf bei diesem Verfahren nur klein 
gewählt werden. 


Ist die Stange nicht ausgeführt, so wird man in den 


h k 
meisten Fällen die Werte von T und von andern ähn- 


l 
lichen Ausführungen entlehnen können. 


Das hier gegebene Verfahren macht die genaue Berück- 
sichtigung der Schubstange außerordentlich einfach; trotzdem 
wird man in vielen Fällen mit Recht an dem mehr über- 
schläglichen Verfahren festhalten und einfach einen Bruchteil 
der Stangenmasse zu den hin- und hergehenden Massen 
schlagen. Es soll daher noch die Genauigkeit dieses Ver- 
fahrens und der verschiedenen eingangs erwähnten Regeln 
untersucht werden. 


Das Näherungsverfahren läuft natürlich darauf hinaus, 
daß man in Gl. (1) einfach b =a setzt und damit erhält: 
| k’ 
P=ao(1—",)M (2). 
Der richtige Wert des fraglichen Massenteiles ist also 
3 


k 
1 — ja, und der Fehler in der Bestimmung der Kraft P wird: 


k? 
2 


P (angenähert) — P (genau) = (a — b) w? 6 — ) M. 
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Der Fehler hängt also wesentlich von der Massenvertei- 
lung der Stange ab; er kann, wie die folgende Zahlentafel 
zeigt, in besonderen Fällen auch null werden; meist ist er 
nicht beträchtlich. 

In Fig. 2 ist die genaue (I) und die angenäherte (II 
Kurve für P für einen besonders ungünstig gewählten 
Fall eingezeichnet. Der oben berechnete Fehler in der Be- 
stimmung von P ist natürlich mit dem gesamten Beschleuni- 
gungsdruck aller hin- und hergehenden Massen zu vergleichen 
und beträgt im Totpunkt etwa im mittel 2 bis 3 vH davon. 


Ganz beträchtlich aber kann der Fehler werden, wenn 
statt des richtigen Massenteiles irgend ein willkürlich gewähl- 
ter gesetzt wird. Um hierüber ein Urteil zu gewinnen, sind 
in der folgenden Zusammenstellung die maßgebenden Werte 
für einige ausgeführte Schubstangen angegeben. 


| 3 2 

7 XR X k 

Art der Stange | i i 1 1 a 

1) Lokomotive (alt)... .. 0,37 0,03 0,40 
2) kleine schnelle Dampfmaschine 0,35 0,14 0,49 
3) Dampfmaschinen 0,35 0,05 0,40 
4) desgl. 0,36 | 0,08 | 0.44 
5) Schiffamaachine 0,45 0,05 0,50 
6) alter Gasmotor. 045 | 0,08 0,48 
7) Gasmotor ; 045 0,11 0.56 
8) desgl. a we Ms Se 0,40 0.06 0,46 
9) kleiner Petroleummotor . 0,42 0 0,42 


k? 
Der Wert 1 — p beträgt für diese 9 Stangen im mit- 


tel 0,46. 


Wenn auch das Material der Zahlentafel nur spärlich 
ist und manche ältere Stangen enthält, so läßt sich daraus 
doch erkennen, daß es völlig verfehlt ist, die ganze Masse 
der Schubstange zu den hin- und hergehenden zu rechnen. 
Auch der Bruchteil / ist noch viel zu groß, hingegen dürfte 
man mit der Wahl der halben Masse der Wirklichkeit im 
Durchschnitt recht nahe kommen. Zur endgültigen Lösung 
der Frage wäre eine vollständigere Zusammenstellung nach 
Art der obigen unter Beifügung von Skizzen der untersuch- 
ten Stangen sehr wünschenswert. 


Sitzungsberichte der Bezirksvereine. 


Eingegangen 15. Juni 1903. 
Frankfurter Bezirksverein. 


Sitzung vom 13. Mai 1903. 
Vorsitzender: Hr. Baumann. Schriftführer: Hr. Rißmann. 
Anwesend 56 Mitglieder und 72 Gäste. 


Nach Erledigung geschäftlicher Dinge spricht Hr. Fr. 
Barth (Gast) über das vermeintliche Perpetuum mo- 
bile. 


Eingegangen 2. Juni 1903. 
Niederrheinischer Bezirksverein. 


Sitzung vom 4. Mai 1903. 
Vorsitzender: Hr. Kießelbach. Schriftführer: Hr. Kaißling. 
Anwesend 70 Mitglieder und 19 Gäste. 


Nach Erledigung geschäftlicher Dinge spricht Hr. Dubbel 
(Gast) über den heutigen Stand des Wärmckraftma- 
schinenbaues und die Aussichten der Dampfma- 
schine. Der Vortrag wird an besonderer Stelle veröffent- 
licht werden. 


Darauf teilt Hr. Schlüter Erfahrungen mit über 
die Abhängigkeit der Wärmeverluste von der Ge- 
schwindigkeit des Dampfdurchganges durch Rohr- 
leitungen. Der Redner weist auf die in den Jahren 1885 
und 1886 gemachten Untersuchungen von Gutermuth hin). 
Diese haben ergeben, daß sich für jede Leitung Druckverlust 
und Dampfverlust durch äußere Abkühlung berechnen lassen, 
daß aber zur Bestimmung des für einen wirtschaftlichen Be- 
trieb zu wählenden Rohrdurchmessers für jeden einzelnen Fall 


') Z. 1887 S. 670 u.f. 


alle Nebenumstände wohl zu berücksichtigen sind. Der Red- 
ner hebt ferner hervor, daß die Ergebnisse für überhitzten 
Dampf nicht maßgebend seien, daß vielmehr die Dampfge- 
schwindigkeit für diesen weit höher genommen wird, als sie 
für gesättigten Dampf mit Rücksicht auf Spannungsabfall und 
Dampfverlust durch Kondensation zulässig ist. 


Eingegangen 30. Mai 1903. 
Sächsisch-Anhaltinischer Bezirksverein. 


Sitzung vom 14. September 1902 in Aken. 
Vorsitzender: Hr. Precht. Schriftführer: Hr. Schöne. 


Die Sitzung war mit einer Besichtigung der Elbhafen- 
anlagen in Aken verbunden, wobei Hr. Rößler, Direktor 
der Hafen- und Lagerhaus-Aktien-Gesellschaft, die Erläute- 
rungen gab. 


Der Verkehrshafen, zu dessen Herstellung sich im Jahre 
1889 eine Aktien Gesellschaft gebildet hatte, ist in den Jahren 
1890 und 1891 erbaut; er hat eine Länge von 1800 m und bei 
mittlerem Wasserstand eine Breite von 40 m und eine Tiefe 
von 2 m. Bei der Eröffnung im September 1891 waren 2 Speicher 
und 4 Krane vorhanden, von denen einer für Handbetrieb 
und die übrigen für Druckwasserbetrieb eingerichtet waren. 
Die Gleisanlagen einschließlich des Anschluß gleises zum Bahn- 
hof waren etwa 2 km lang und hatten 6 Weichen, und die 
Eisenbahnwagen wurden teils mit Pferden, teils durch die 
Arbeiter bewegt und den einzelnen Ueberladungsstellen zu- 
geführt. 

Sehr bald stellten sich indessen diese Anlagen als unzu- 
reichend heraus, und heute sind 12 Speicher, etwa 10 Schup- 
pen, 5 Druckwasserkrane und 1 elektrischer Kran vorhanden. 
lö Eisenbahnwagen sind für den Verkehr zwischen den Lade- 
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stellen und den Speichern angeschafft, und 2 Lokomotiven 
dienen zum Verschieben der Wagen. Die fast 10 km lange 
Gleisanlage hat 30 Weichen, und 30 Kähne können zugleich 
laden und löschen. 


Sitzung vom 7. Dezember 1902 in Dessau. 
Vorsitzender: Hr. Lehmer. Schriftführer: Hr. Schöne. 
Anwesend 19 Mitglieder und 3 Gäste. 


Die Wahlen zum Vorstande des Bezirksvereines und zum 
Vorstandsrat werden vollzogen. Daranf spricht Hr. Dr. Precht 
über die Ernährung der Pflanzen und die Bakterien 
der Ackererde. 


Bücherschau. 
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Sitzung vom 1. März 1903 in Staßfurt. 
Vorsitzender: Hr. Precht. Schriftführer: Hr. Schöne. 
Anwesend 40 Mitglieder und 23 Gäste. 


Vor der Sitzung wurde die zur Beförderung von Salzen 
dienende Untergrundbahn zwischen der Berlepsch- 
Mavbach-Schachtanlage und der Fabrik des Achen- 
bach-Schachtes besichtigt‘), wobei Hr. Bergassessor West- 
phal Erläuterungen gab. 


In der Sitzung spricht Hr. Prof. Amberg über Ver- 
suche aus dem Gebiete des Schalles. 


T Glückauf 4. Oktober 1902 S. 973. 


Bücherschau. 


Das Gesetz der Translation des Wassers in regel- 
mälsigen Kanälen, Flüssen und Röhren. Von T. Christen, 
Oberförster. Mit einer lithographierten Tafel. Leipzig 1903, 
W. Engelmann. 


Das vorliegende, einschließlich der am Schlusse gegebenen 
Zahlentafeln 170 Seiten Text umfassende Buch enthält die Er- 
gebnisse sehr eingehender Untersuchungen, welche der Ver- 
fasser angestellt hat, um auf Grund des in der Fachliteratur 
bekannt gewordenen sehr ausgedehnten Versuchmaterials, 
das durch eigene Versuche noch weiter ergänzt worden ist, 
ein allgemein gültiges Gesetz für die Fortbewegung des 
Wassers in regelmäßigen Kanälen, Flüssen und Röhren zu 
entwickeln. 

Nach einer kurzen, im ersten Abschnitt gegebenen Ein- 
leitung und geschichtlichen Uebersicht folgt im zweiten Ab- 
schnitt die Ableitung des »Fundamental-Bewegungsgesetzes«. 
Der Verfasser geht dabei aus von den sehr sorgfältig aus- 
geführten Bazinschen Versuchen an rechtwinkligen Kanälen 
aus Brettern, welche die mannigfachsten Verhältnisse auf- 
weisen und daher sehr geeignet sind, durch verschiedenartige 
Gruppierungen den Einfluß der einzelnen maßgebenden Fak- 
toren auf die mittlere Fortbewegungsgeschwindigkeit des 
Wassers erkennen zu lassen. Diese Untersuchungen führen 
zu der Beziehung 


3 — 
v= * Vu, 


s 
VB 
worin v die mittlere Geschwindigkeit des Wassers, B die 
halbe Kanalbreite, Q die sekundliche Durchflußmenge, J das 
Gefälle als sinus und k eine Wertziffer von bestimmter Größe 
bezeichnet. Auffallenderweise ist also die mittlere Geschwin- 
digkeit von der Kanalbreite und nicht, wie man vermuten 
sollte, von dem benetzten Umfang abhängig. 


Eine weitere eingehende Prüfung dieser Gleichung an 
sonstigen zuverlässigen Messungen liefert nun das merkwür- 
dige und höchst beachtenswerte Ergebnis, daß bei den ver- 
schiedenartigsten künstlichen und natürlichen Wasserläufen 
eine im allgemeinen durchaus befriedigende, teilweise sogar 
vorzügliche Uebereinstimmung zwischen Formel und Versuch 
vorhanden ist, wenn die Wertziffer k mit dem Rauhigkeits- 
grade veränderlich angenommen wird. 

Durch Vertauschung von Q mit seinen Faktoren (Q— Fu, 
F = Profilquerschnitt) geht die Gleichung über in 


11 E 
Ve iar, 
VB? 
welche nun je nach der Profilform wieder verschiedene Ge- 


stalt annehmen kann; beispielsweise ergibt sich für den 
rechtwinkligen Kanal | 


rat pee! — 8 s — — 8 — 
v— V2k? VHJ VB =m H VB 
(H = Wassertiefe des Kanales) und für einen Kanal von be- 
liebiger Querschnittform 


v — 2 8 
v = V2k’VrJVB=mVrJVB 
(B halbe Oberflichenbreite, 7 - mittlere Wassertiefe). 


Auch für kreisförmige Röhren kann die Formel Anwen- 
dung finden. Die im dritten Abschnitt wiedergegebenen Ver- 


| 
| 


suche des Verfassers an geschlossenen Röhren von recht- 
winkligem Querschnitt führen nämlich ähnlich wie Versuche 
von Bazin zu der Vermutung, daß überall bei Röhren mit 
zwei Svmmetricachsen unter sonst gleichen Umständen die 
mittlere Geschwindigkeit die gleiche sei bei ganz oder nur 
halb (d. h. bis zur wagerechten Symmetrieachse) gefüllter 
Röhre. Ist das aber der Fall, so muß die aus der obigen 
Gleichung für den halbkreisförmigen Kanal geltende Be- 
ziehung 


3 8 8 
p= I VRIJVR=mVRJVR 


(R — Halbmesser des Kreises) auch unmittelbar für die kreis- 
förmige Röhre Gültigkeit haben. 

In der Tat findet nun diese Vermutung durch die Prü- 
fung der Formel an den Ergebnissen der mit kreisförmigen 
Röhren angestellten Versuche ihre volle Bestätigung, und 
Christen hält sich daher für berechtigt, seine Formel als das 
Fundamentalresetz für die Bewegung des Wassers in allen 
regelmäßigen Wasserläufen zu bezeichnen. 

Der vierte Abschnitt beschäftigt sich mit der Bestim- 
mung mittlerer Geschwindigkeits-Wertziffern für verschiedene 
Rauhigkeitsgrade (sie ändern sich zwischen den Grenzen 
k — 16,3, m = 93 für Messingröhren und k = 4, m = 11,3 
für grobe Steine). Des weiteren führen die betreffenden 
Untersuchungen den Verfasser zu der sogenannten Gleich- 
gewichtsformel für natürliche Flußläufe. Durch theoretische 
Erwägungen findet er nämlich, daß die Wertziffer m von 
dem Produkte 7J abhängig sein muß, und eine sich auf 
mehr als hundert Messungen an natürlichen Wasserläufen 
gründende Prüfung liefert die Beziehung 

6,307 


8 
Vis 
und damit die sogenannte Gleichgewichtsformel 


3 8 
v = 6,307 Vz J VB. 

Der fünfte Abschnitt handelt von der Verteilung der Ge- 
schwindigkeiten im Querprofil. Das Hauptergebnis dieser 
Untersuchungen ist, daß im geschlossenen kreisförmigen 
Rohre wie im halbkreisförmigen glatten Kanale die Geschwin- 
digkeitskurve eine Parabel 8. Ordnung ist, deren Achse senk- 
recht zur Wandung und deren Scheitel an der Wandung 
liegt, sowie daß bei rechtwinkligen Kanälen das gleiche Ge- 
setz für die Vertikalkurve des Stromstriches und für die 
Horizontalkurve des Wasserspiegels gilt, sofern im ersteren 
Falle keine Beeinflussung durch die Wandungen, im letzteren 
durch die Sohle eintritt. 

Iın sechsten Abschnitt folgen Betrachtungen über die 
sogenannte kritische Geschwindigkeit (nach Reinolds), d. h. 
diejenige Geschwindigkeit, bei welcher der Uebergang von 
der geradlinigen »gleitenden« Bewegung in die »rollende« 
stattfindet, welche vom Verfasser als eine Fortbewegung von 
senkrecht zur Stromachse gerichteten Wirbelringen von der 
Form der Linien gleicher Geschwindigkeit aufgefaßt wird. 

Der siebente Abschnitt gibt Anwendungen der gefun- 
denen Gesetze auf Theorie und Praxis und handelt u. a. von 
der Bestimmung des natürlichen Gleichgewichtsprofiles, des 
für den Wasserabfluß giinstigsten Querprofiles, der Kanal- 
und Rohrabmessungen für gegebene Durchtlußmengen usw. 
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Im achten Abschnitt wird nochmals eine kurze Zusam- 
menstellung der in dem Buch entwickelten, für die Praxis 
des Technikers wichtigsten Formeln und Wertziffern gegeben, 
der dann am Schluß eine Literaturiibersicht folgt, sowie im 
Anhange eine ausführliche Zahlentafel zum Vergleich der 
Ergebnisse ausgeführter Messungen verschiedenster Art mit 
den Formeln. 

Das Buch macht einen durchaus guten Eindruck. Ueber- 
all folgt man mit Interesse den klaren, oft scharfsinnigen 
Ausführungen des Verfassers, und man muß der geschickten 
Art und Weise, wie er das in mühevoller Sammelarbeit ge- 
wonnene reichhaltige Material für die Zwecke seines Buches 
zu verwerten verstanden hat, volle Anerkennung zollen. 
Meines Erachtens bedeutet die Christensche Arbeit einen 
wichtigen Fortschritt in der Erkenntnis der Gesetze, unter 
denen sich der Abfluß des Wassers in regelmäßigen Wasser- 
läufen vollzieht. Selbstverständlich kommen auch bei seinen 
Formeln vielfach größere Abweichungen gegenüber den Ver- 
suchsergebnissen vor (vor allem natürlich bei den Flüssen 
mit veränderlichem Bett) — das liegt in der Natur der Sache 
und wird sich niemals vermeiden lassen, solange man um- 
ständliche Vorgänge durch einfache Formeln mit mittleren, 
für verhältnismäßig weite Grenzen geltenden Wertziffern zum 
Ausdruck bringen will, und solange bei den Versuchen selbst 
Ungenauigkeiten und Beobachtungsfehler vorkommen; im all- 
gemeinen muß man aber die Uebereinstimmung zwischen 
Versuch und Formel als durchaus befriedigend und als aus- 
reichend für praktische Zwecke bezeichnen. Die Christensche 
Arbeit möge daher den beteiligten Fachgenossen warm emp- 
fohlen werden. Frese. 


Bei der Redaktion eingegangene Bücher. 


Bibliographie mensuelle des sciences et de lin- 
dustrie. Liste de tous les nouveaux livres francais et 
étrangers et sommaires des principaux journaux relatifs aux 
sciences, à l'art de l'ingénieur et à l'industrie. Paris, V“ Ch. 
Dunod. 


In dieser monatlich erscheinenden Bibliographie der technischen 
utd sonstigen Wissenschaften und der gesamten Industrie findet man 
die Titel sämtlicher französischen und der wichtigsten deutschen und 
englischen Bücher, außerdem ein Verzeichnis der hauptsächlichsten 
sonstigen französischen Veröffentlichungen usw. Die Verlagsbuchhand- 
lung sendet die Bibliographie jedem Ingenieur, Techniker und Ge- 
werbetreibenden auf Wunsch regelmäßig und unentgeltlich zu. 


Wasserbeschaffung durch gebohrte Brunnen 
(Artesische Brunnen). Von Deseniß & Jacobi A.-G., 
Hamburg. 


Inhalt: Allgemeines (Bohrmethoden, geologische Unterlagen usw.); 
Abschnitt I, Bohrung (Bohrgeräte, Rammbohren, Sprengen, Fangwerk- 
zeuge, Bohraurrüstungen); Abschnitt II, Brunnenanlage (Filterausbau, 
Verrohrung, Instandhaltung, jWasserreinigung usw.); Abschnitt II, 
Wasserforderung (springendes Wasser, verschiedene Pumpenarten, Lei- 
tungen, Kosten). 
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Die Brennöfen für Tonwaren, Kalk, Magnesit, 
Zement u. dergl. mit besonderer Berücksichtigung 
der Gas-Brennöfen. Von Ernst Schmatolla. Hannover 
1903, Gebr. Jänecke. 145 S. 8° mit 140 Fig. Preis 4,80 X. 

Das Buch des durch seine Arbeit über »Die Gaserzeuger und Gas- 
feuerungen« bekannten Verfassers behandelt in zwei Abschnitten die 
Feuerungen und die Brennöfen. Letztere sind auch für die Eisenhütten- 
industrie von Interesse, besonders seit der Errichtung von Eisen-Port- 
landzementwerken. Behandelt werden: Schachtöfen, Kammeröfen (Ring- 
öfen), Kanalöfen und Drehrohröfen, und zwar iat besondere Aufmerk- 
samkeit den mit Gas geheizten Oefen geschenkt. Die im Schluß kapitel 
zusammengestellten Angaben über den Bau von Oefen werden dem 
Betriebsingenieur sicher von Wert sein. 


Defekte an Lokomotivkesseln normaler Bauart 
und das neue Lokomotiv-Rohrboxkessel-System 
»Brotan« (Kessel mit Wasserrohr-Feuerbüchsc). Von Jo- 
hann Brotan. Wien 1903, Selbstverlag des Verfassers. 
44 S. 8° mit 36 Fig. und 1 Taf. 

Sonderabdruck aus der Zeitschrift des Oesterreichischen Ingenieur- 
und Architekten-Vereines 1903. 


Die Berechnung elektrischer Leitungsnetze in 
Theorie und Praxis. I. Teil. Strom- und Spannungs- 
verteilung in Netzen. 2. Aufl. Von J. Herzog und C. Feld- 
mann. Berlin 1903, Julius Springer. 402 S. 8° mit 269 Fig. 
Preis 12 Al. 


Die Entwicklung des Niederrheinisch-west- 
fälischen Steinkohlen-Bergbaues in der zweiten 
Hälfte des 19. Jahrhunderts. Band 6: Wetterwirtschaft. 
Herausgegeben vom Verein für die bergbaulichen Interessen 
im Oberbergamtsbezirk Dortmund in Gemeinschaft mit der 
Westfälischen Berggewerkschaftskasse und dem Rheinisch- 
westfälischen Kohlensyndikat. Berlin 1903, Julius Springer. 
587 S. mit 225 Fig. und 25 Taf. Preis des ganzen Werkes 
(10 Bände) 160 M. 


Der Brückenbau. Ein Handbuch zum Gebrauche beim 
Entwerfen von Brücken in Eisen, Holz und Stein. L Teil. 
Die eisernen Brücken. 4. Lieferung, 2. Hälfte. Von E. 
Häseler. Braunschweig 1903, Friedrich Vieweg & Sohn. 
118 S. mit vielen Figuren und Tafeln. Preis 10 M. 


Lehrbuch der Elektrotechnik. Mit besonderer Be- 
rücksichtigung ihrer Anwendung im Bergbau. Von Dr. E. 
Gerland. Stuttgart 1903, Ferdinand Enke. 548 S. 8° mit 
422 Fig. Preis 14 M. 


Handbuch der Ingenieurwissenschaften. 4. Band: 
Die Baumaschinen. Unter Mitwirkung von L. Franzius 
herausgegeben von F. Lincke. 2. Abteilung: Vorrichtungen 
und Maschinen zur Herstellung von Tiefbohrlöchern. Das Ab- 
bohren von Schächten. Gesteinbohrmaschinen. Schräm- und 
Schlitzmaschinen, Tunnelbohr- und Treibmaschinen. Die elek- 
trische Minenzündung. Bearbeitet von G. Köhler, W. 
Schulz, L. Bräuler und K. Zickler, 2. Aufl. Leipzig 
1903, Wilhelm Engelmann. 484 S. gr. 8° mit 367 Textfig. 
und 18 Taf. Preis 20 A. 


Uebersicht neu erschienener Bücher, 


Zusammengestellt von der Verlagsbuchhandlung von Julins Springer, Berlin N., Monbijonplatz 3. 


Beleuchtung. Lummer, Otto. Die Ziele der Leuchttechnik. München 
1908. Oldenbourg. Preis 2.50 &. 

Bergbau. Beck, Rich. Lehre von den Erzlagerstätten. 2. Aufl. 
Berlin 1903. Gebr. Borntraeger. Preis 18 A. 

Chemische Industrie. Behrens, Friedr. Der Guinmidruck. Anlei- 
tung, vermittels Wasserfarben photographische Bilder herzustellen. 
2. Aufl. Berlin 1908. A. Krayn. Preis 1,50 M. 

— Deite, O0. Handbuch der Seifenfabrikation. 2. Bd.: Toiletteseifen, 
medizinische Seifen, Seifenpulver und andere Spezialitäten. 2. Aufl. 
Berlin 1903. J. Springer. Preis 8 M. 

— Dépierre, J. Traité de la teinture et de l'impression des matières 
colorantes artlıicielles. 1°° partie: Les couleurs d’aniline. Paris 1903. 
Ch. Béranger. Preis 40 frs. 

— Dubois, A. Constantes physiques et chimiques des principaux pro- 
duits résineux du droguier de l'Université de Lyon. (Thése.) 
Lyon 1903. Rey & Co. Preis 1,75 frs. 

— Eder, Jos. Maria. Spektralanalytische Studien über photogra- 
phischen Dreifarbendruck. Wien 1903. Gerolds Sohn. Preis 3,20 A. 

— Furnell, J. Student's handbook of paints, colours, oils, var- 
nishes. London 1908. Scott & Gr. Preis 2 sh. 6 d. 


— Heumann, K. Die Anilinfarben und ihre Fabrikation. Braun- 
schweig 1903. Vieweg & Sohn. Preis 30 AM. 

— Robine, R., et M. Lenglen. L’industrie des cyanures. Paris 1903. 
Ch. Beranger. Preis 15 frs. 

— Schucht, Ludw. Die Fabrikation des Superphosphats mit Berück- 
sichtigung der andern gebräuchlichen Düngemittel. 2. Aufl. Braun- 
schweig 1903. Vieweg & Sohn. Preis 14 AM. 

— Wright, C. R. A. Animal and vegetable fixed oils, fatts, butters, 
waxes, their preparations and properties; the manufacture therefrom of 
candles, soaps, and other products. 2”dedit. London 1903. Griffin. 
Preis 25 sh. 

Dampfkraftanlagen. Gilardi, Alfredo. Manuale per il conduttore 
e il proprietario di caldaie a vapore. Nuova ediz. Milano 1903. 
Preis 3 &. 

— Jäger, Ernst. Denis Papin und seine Nachfolger in der Erfin- 
dung der Dampfmaschine. Stuttgart 1903. Liesching & Co. Preis 0, 40 4. 

Eisenbahnwesen. Bericht, statistischer, über den Betrieb der unter 
königl. sächsischer Staatsverwaltung stehenden Staats- und Privat 
Eisenbahnen, mit Nachrichten über Eisenbahn-Neubau im Jahre 1903 
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Herausgegeben vom königlich sächsischen Finanz-Ministerium. Dres- 
den 1903. H. Burdach. Preis 12,50 M~. 

— Cauer, Wilhelm. Betrieb und Verkehr der Preußischen Staats- 
bahnen. II. Teil: Personen- und Güterverkehr der vereinigten 
Preußischen und Hessischen Staatsbahoen. Berlin 1903. J. Springer. 
Preis 16 M. 

— Kohlfürst, L. Kritische Betrachtungen über die von den fahren- 
den Eisenbahnzügen unmittelbar tätig zu machenden Stromschalter. 
Stuttgart 1903. F. Enke. Preis 2,40 K. 

— Sammlung der im Jahre 1902 auf dem Gebiete des Eisenbahn- 
wesens hinausgegebenen Normalien und Konstitutivurkunden sowie 
der in diesem Jahre erteilten und verlängerten Vorkonzessionen. 
Bearbeitet vom statistischen Departement im k. k. Eisenbahn-Ministe- 
rium. Wien 1903. Hof. und Staatsdruckerei. Preis 2 A. 

— Sauvage, E. Les locomotives au début du XX° siècle. Paris 1903. 
Vve Ch. Dunod. Preis 7,50 frs. 

— Strub, E. Die Vesuvbahn. Mit einem Anhang über die elektrischen 
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[Aus Schweizerische 
Preis 1,30 M. 


Einrichtungen der Bahn von H. Morgenthaler. 
Bauzeitung.] Zürich 1903. E. Raschers Erben. 


Eisenhütten wesen. Boiteux, J. Notes sur la fonderie de fer. Pa- 
ris 1903. Vve. Ch. Dunod. Preis 6 frs. 


Eisenkonstruktionen, Brücken Dumetz, E. Etudes théoriques et pratiques 
sur les ponts métalliques A une travée et à poutres droites et 
pleines. Paris 1903. Béranger. Preis 2,50 frs. 

— Hüscler, E. Der Brückenbau. 1 Teil: Dieeisernen Brücken. Braun- 
schweig 1903. Vieweg & Sohn. Preis 10 &. 

— Leibbrand, Max. Die Neckarbrücke bei Neckarhausen in Hohen- 
zollern. [Sonderdruck.] Berlin 1903. Ernst & Sobn. Preis 2 &. 

— van der Veen, H. J. Jjzercostructles. Het construeeren van 
ijzeren kolonnen, balken, treppen etc. Amsterdam 1903. Veen. 
Preis 95 e. 

— Vorschriften für das Entwerfen von Brücken mit eisernem Ueberbau 
auf den preußischen Staatseisenbahuen. Berlin 1903. Ernst & Sohn. 
Preis 1 K. 
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(* bedeutet Abbildung im Text.) 


Dampffässer und Kocheinrichtungen. 


Recherches sur la transmission de la chaleur dans les 
appareils d’evaporation à multiple effet. Von Sekutowicz. 
(Mém. Soc. Ing. Clv. Sept. 08 S. 203/56*) Eingehende Versuche zur 
Bestimmung des Wärmedurchganges in Verdampfern für Zuckerfabriken. 
Beobachtungen an Einrichtungen im praktischen Betriebe und an einer 
besonderen Versuchseinrichtung. Ueber die bisherigen Ergebnisse 
der Erforschung der Vorgänge bei der Wirmelibertragung zwischen 
Dampf und Flüssigkeit. Vergleich mit den Versuchen von Austin. 
Literaturübersicht. 


Dampfkraftanlagen. 


A ten-thousand-horse-power chimney. (Eng. Rec. 10. Okt: 
03 S. 438*) Der Schornstein des Edison-Werkes in Boston ist 76,2 m 
hoch und hat an der der Spitze 4,88 ml. Dmr. Er ist auf einem Beton- 
block von 14,32 x 15,55 qm Grundfläche und 4,32 m Höhe errichtet 


Der Wert der Receiverheizung. Von Barrus. (Z. Dampfk.- 
Vers.-Ges. Okt. 03 S. 134/36*) Ergebnisse von Versuchen an gut ge- 
dichteten Corliss-Verbundmascbinen, bei denen die Verluste durch Kon- 
densation in den Zylindern festgestellt wurden. Ausführliche Angaben 
über die Ergebnisse von Versuchen an einer Maschine von 660 und 
1270 mm Zyl.-Dmr. und 1524 mm Kolbenhub mit schwach überhitztem 


Dampf. 
Some Curtis turbine installations. (Eng. Rec. 10. Okt. 03 
S. 4344) Angaben über eine Turbine von 800 KW Leistung in Newport, 


R. J., und über eine 1500 KW-Turbine in Port Huron, Mich. 


The Curtis steam turbine. (El. World 10. Okt. 03 S. 606/07*) 
Auszug aus einem Vortrag von Dodge, enthaltend eine Schnittzeich- 
nung der Schaufelräder einer 5000 KW-Turbine mit je einem Laufrad 
in vier Expansionsstufen. Schaubilder und Angaben über 1500-, 600- 
und 500 KW-Turbinen und eine 15 KW-Turbine mit liegender Welle. 


Eisenbahnwesen. 


The construction of the mountain section of the Cairns 
Railway, Queensland. Von Hobler. (Proc. Inst. Civ. Eng. 1902/03 
Band 3 S. 214/28 mit 1 Taf.) Beschreibung der sehr schwierigen 
Bauarbeiten bei der Anlage einer durch wild zerklüftetes Gelände füh- 
renden rd. 26 km langen Bahn. 


Mountain railways. Von Deuchars. (Proc. Inst. Civ. Eng. 
1902/03 Band 3 S. 229766) Ableitung von Formeln zum Veranschla- 
gen von Bergbahnen. Ratschläge für die Wahl der Steigungen. Be- 
triebskosten. Bestimmung der voraussichtlichen Wirtschaftlichkeit. 


Einschienenbahn, System A. Lehmann. (Z. österr. Ing.- u. 
Arch.-Ver. 23. Okt. 03 S. 556/58*) Die für Schnellbahnzwecke vorge- 
schlagenen, gewöhnlich aber nur für Feldbahnen bestimmten Fahrzeuge 
ruhen mit den in der Längsachse angeordneten Rädern auf dem Schie- 
nenstrang und erhalten von oben her mittels zweler Stromabnehmer- 
rollen Drehstrom. 

Die störenden Bewegungen der Lokomotive unter Be- 
rücksichtigung der auftretenden Reibungswiderstinde. 
Von Wolters. Forts. (Dingler 24. Okt. 03 S. 673/77*) Untersuchun- 
gen darüber, welche Bewegungen des Lokomotivgestelles möglich sind. 
Schluß folgt. 


1) Das Verzeichnis der für die Zeitschriftenschau bearbeiteten Zeit- 
schriften ist in Nr. 1 S. 30 und 31 veröffentlicht. 

Die Zeitschriftenschau wird, nach den Stichwörtern in Viertel- 
jahrshe‘ten zusammengcefafst und geordnet, gesondert herausgegeben, 
und zwar zum Preise von 3 A pro Jahrgang für Mitglieder, von 10 Æ“ 
pro Jahrgang für Nichtmitglieder. 
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Experiments with a new type of compound locomotive 
in Italy. IV. (Engineer 23. Okt. 03 S. 393/95*) Versuche mit 2 
von Borsig gebauten Lokomotiven. 

Russian tandem compound express locomotive — Russian 
Empire Railways. (Engineer 23. Okt. 03 S. 405/06*) 7/4-gekup- 
pelte Lokomotive mit vorderem Drehgestell und außenliegenden Zylin- 
dern von 365 und 547 mm Dmr. bei 610 mm Hub. Der Kessel hat 
14 qm Rostlläche und 132 qm Heizfliche. Das Betriebsgewicht der 
Maschine bet’ägt 56,5 t. 

Einiges über Eisenbahnoberbau. Von Francke. Schluß. 
(Organ 03 Heft 11 S. 227/31) Wirkung einer beliebig stehenden Einzel- 
last auf den Querschwellenoberbau. 


Mitteilungen aus dem Eisenbahn Sicherungswesen. 
Von Martens. Forts. (Dingler 24. Okt. 03 S. 677/79*) Zeitver- 
schlüsse für Weichen. Schluß folgt. 


Winde zum Hochheben vierachsiger Personenwagen 
Von Kuttruff. (Organ Heft 11 S. 226/27*) Mit 4 der beschrie- 
benen, von Hand zu bedienenden Hebeböcke kann ein Drehgestellwagen 
gehoben werden, ohne daß Querträger untergezogen werden. 


Eisenhüttenwesen. 


Mitteilungen aus dem Eisenhüttenmännischen Institut 
der kgl. Technischen Hochschule zu Aachen. (Stahl u. Eisen 
15. Okt. 03 S. 1128/33) S. Zeitschriftenschau v. 31. Okt. 03. Bel- 
träge von Wüst und Schüller: »Neue Beobachtungen über den Einfluß 
von Silizium und Kohlenstoff auf den Schwefel im Eisen«, von Wüst: 
»Manganerz als Entschweflungsmittel im Kupolofen«, »Veränderung 
des Gußeisens durch anhaltendes Glühen« und »Untersuchung über den 
Wärmehaushalt eines Tiegelofens«. 

Borsig’s works in Germany. Forts. (Engng. 23. Okt. 03 S. 
531/32* mit 1 Taf.) Darstellung des neuen Preßwerkes und seiner Ein- 
richtungen. Forts. folgt. 

Installation électrique des hauts fourneaux de la 
Société »Elba«. (Génie civ. 24. Okt. 03 S. 401/04*) S.a. Z. 1903 
S. 1559 u. f. Darstellung der Dampfdynamos, der Kesselanlage, der Schalt- 
tafel, der Gichtaufzüge, des Pumpwerkes, der Verladebrücken und der 
Seilbahn. 

Neue Hochofenanlage bei Buffalo, N. Y. (Stahl u Eisen 
15. Okt. 03 S. 1126/28*) Darstellung der in Zeltschriftenschau vom 
29. Aug. 03 erwähnten Werke der Buffalo & Susquehanna Iron Company. 


Die Kalibrierung der Walzen im Walzwerksbetriebe. 
Von Kirchberg. (Stahl u. Eisen 15. Okt. 03 S. 1141/50*) Fort- 
scbritte in der Kalibrierung der Flußeisenwalzen. Vorgänge beim 


Walzen, insbesondere das Voreilen und Brechen des Walzgutes. Der 
Höchstdruck, bezogen auf Material und Walzendurchmesser. Um- 
bildungsfahigkeit des Elsens, bezogen auf Temperatur und Walzge- 


bezogen auf Temperatur und Umbil- 
Das Walzen in mehreren Hitzen. Ueber 
Einfluß der Wärme auf die Festigkeitseigen- 


schwindigkeit. Druckziffern, 
dungsſähigkeit des Eisens. 
die zu walzenden Längen. 
schaften des Flußeisens. 

The Colorado Fuel & Iron Company’s double rod mill. 
(Iron Age 15. Okt. 03 S. 19/20*) In dem dargestellten Walzwerk zu 
Minnequa werden vierkantige Stangen von rd. 101,5 mm Seitenabmes- 
sung und 0,9 m Länge beim Durchgang durch 18 Walzenpaare zu 
rundem Draht von rd. 5 mm Dmr. ausgewalzt. Anordnung der Walz- 
gerüste und der für den Walzenantrieb aufgestellten Verbundmaschinen. 


Eisenkonstruktionen, Brücken. 

The Ashland Avenue bascule bridge, Chicago. (Eng. 
Rec. 10. Okt. 03 S. 434/35*) Die zweitellige Klappbrücke von 25,6 m 
Armlänge trägt eine rd. 11 m breite Fahrbahn, zwei StraBenbahngleise 
und zwei Fußgängerwege von je 2,44 m Breite. Ihre Teile werden 
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durch je 2 Elektromotoren von 38 PS Leistung bei 500 V Spannung 
mit Hülfe von Zahntrieben betätigt. Darstellung des Bauvorganges. 

The Burnett and Kennedy bridges, Bundaberg, Queens- 
land. Von Goldsmith. (Proc. Inst. Civ. Eng. 1092/08 Bd. 8 8. 
267/79 mit 1 Taf.) Die erstgenannte aus Fachwerkträgern bestebende 
Brücke hat 8 Oeffnungen von je 52 m Spannweite, die zweite, in 
derselben Konstraktion ausgeführte Brücke eine Oeffnung von 49 m 
Spannweite. Kurzer Bericht über die Bauausführung und die Bau- 
stoffe. 

The Pennsylvania Railroad bridge over the Rariton 
River at New Brunswick, N. Y. (Eng. Rec. 10. Okt. 08 S. 
420/23*) Die an Stelle einer eisernen Brücke errichtete zweigleisige 
Steinbrücke hat 10 Fiußöffnungen von je 20,1 und 2 Oeffnungen über 
den Delaware und Rariton-Kanal von je 17,7 m Spannweite Hieran 
schließen sich 10 Landöffnungen von je 15,5 und eine von 21,9 m 
Spannweite. Darstellung des Vorganges bei der Einwölbung der Bo- 
gen mit Hülfe von Lehrgerũsten. 

A new system of concrete reinforcement designed to 
resist vertical shear. Von Kahn. (Eng. News 15. Okt. 03 S. 
849/52*) Die Elseneinlagen sind sowohl in der wagerechten als auch in 
der senkrechten Ebene angeordnet und unten durch eine dünne, über 
die ganze Länge des Trägers sich erstreckende Eisenplatte verbunden. 


Elektrotechnik. 


Neuestes aus der Elektrotechnik. Von Breslauer. (Z. f. 
Elektrot. Wien 25. Okt. 03 S. 602/05*) Kurze Bemerkungen über ein- 
zelne Zweiggebiete der Elektrotechnik. Ermäßiguog der Gewichte von 
Dynamomaschinen. Einphasenmotoren für Bahnzwecke von Lamme, 
Finzi und Winter-Eichberg. Das Heylandsche Ausgleichverfahren für 
Motoren und Stromerzeuger. Lampen von Nernst und Auer. Herab- 
setzung der Strompreise. Gas-Elektrizititswerke. Die Quecksilber- 
dampflampe von Cooper-Hewitt. 

Three phase power measurements. Von Jeannin. (El. 
World 10. Okt. 03 S. 596/99*) Entwicklung eines rechnerischen und 
zeichnerischen Verfahrens zur Untersuchung eines Drehstromnetzes mit 
ungleichmäßiger Belastung an Hand der Ablesungen an den drei Strom- 
und Spannungsmessern. 

The electric light and power situation in St. Louis. (El. 
World 17. Okt. 08 S. 633/38*) Schilderung der wirtschaftlichen Lage 
von St. Louis. Bericht über die Vereinigung der Missouri Edison 
Electric Co. und der Imperial Electric Light and Power Co. zu der 
Union Electric Light and Power Co. Versorgung der Stadt mit Gleich- 
und Wechselstrom von verschiedener Spannung und durch verschiedene 
Netze. Schaubilder und Angaben über die bestehenden Werke und das 
im Bau begriffene neue Werk der vereinigten Gesellschaften. 


Graphische Berechnung von Kraftübertragungslinien 
mit Umformern. Von Hruschka. Schluß. (Z. f. Elektrot. Wien 
18. Okt. 03 8. 589/91*) Diagramme für gegebene Anfangsspannung 
und Endspannung bel bekannter gemischter Erregung. Diagramme für 
die Erregung auf gleichmäßige Spannung einer gegebenen Linie durch 
einen leerlaufenden Umformer oder Synchronmotor. 


Einphasenmotoren ohne Phasenverschiebung. Von La- 
tour. (Elektrot. Z. 22. Oxt. 03 S. 877/79*) Erläuterung der physi- 
kalischen Eigenschaften eines Einphasenmotors, dessen Anker einphasi- 
ger Wechselstrom durch zwei um 180° versetzte Bürsten zugeführt 
wird. Der Anker ist außerdem mit zwei um 90° gegen die ersteren 
versetzten kurzgeschlossenen Hülfsbürsten versehen. 


On an attempt to construct an electrostatic transfor- 
mer. Von Ives. (El. World 10. Okt. 03 S. 595/96*) Bericht über 
Versuche an Kondensatoren, die in verschiedenen Schaltungen als Trans- 
formatoren verwendet wurden. 

Alternating current switch boards. III. Von Hayes. (El. 
World 10. Okt. 03 S. 601/04* u. 17. Okt. S. 639/41*) Normal- 
schaltbrett für 100 bis 600 V, verwendet für eine Anlage von zwei 
1250 KW-Drehstromerzeugern von 390 V und drei 800 KW-Transfor- 
matoren von 390 bis 2200 V. Normalschaltbretter für 1100 bis 2200 V 
und 2200 bis 6600 V. Schaltbrett für zwei 500 KW-Drehstromdynamos 
von 11000 V Spannung. 


Arbeitsverluste in Hochspannungskabeln. Von Apt und 
Mauritius. (Elektrot. Z. 22. Okt. 08 S. 879/85*) Ausführlicher Be- 
richt über Versuche an dreifach verseilten Kabeln mit verschiedener 
Isolation hinsichtlich der bei Spannungen von 20 bis 30000 V auftre- 
tenden statischen Arbeitsverluste. 


Erd- und Wasserbau. 


Bollwerk aus Betoneisen im Fischereihafen von Ymul- 
den. Von v. Horn. (Zentralbl. Bauv. 24. Okt. 08 S. 530/31*) Das 
250 m lange Bollwerk, das für die Benutzung von 45 t schweren Lo- 
komotiven berechnet ist, besteht aus Belagplatten auf Balken, die auf 
zylindrischen Brunnen liegen. Die 40 t schweren Brunnen stehen in 
zwei Reihen mit Abständen von 5 m in der Längs- und 6,5 m in der 
Querrichtung. 

The irrigation weir across the Bhadar River, Kathia- 
war. Von Benson. (Proc. Inst. Civ. Eng. 1902/03 Bd. 3 S. 129/41 
mit 1 Taf.) Das gemauerte Wehr besteht aus 20 Bogen von je 7,6 m 


Spannweite, zwischen denen 240 Schützen angeordnet sind, einer 
Schleuse von 6 m Breite und mehreren Landbogen von kleinerer Spann- 
weite. Angaben über Bau und Betrieb dea Webres. 


Gasindustrie. 


Nouveau gazogène A flamme ren vers ée. Von Deschamps. 
(Mém. Soc. Ing. Civ. Sept. 08 S. 257/74*) Der vom Verfasser gebaute 
Ofen dient zur Erzeugung von Schwelgasen aus kleinkörnigen backen- 
den Kohlen. Die erzeugten Gase werden vom unteren Ofenende an 
einer Heizschlange entlanggeführt, durch die die Verbrennungsluft zu- 
geleitet wird. 


Gesundheitsingenleurwesen. 


Sewage disposal at Hebden Bridge. (Engineer 23. Okt. 03 
S. 397/98*) Die nach dem chemischen Verfahren arbeitende Anlage 
ist für eine tägliche Leistung von 1080 cbm bestimmt. Anordnung der 
Klärbehälter und Filter. 


Giefserei. 


The chemistry and physics of cast iron in the light of 
recent knowledge. Von Johnson. (Am. Mach. 24. Okt. 03 S. 
1434/26*) Ueber die Vorgänge beim Ein- und Umschmelzen von Roh- 
eisen. Vorschläge zur Verhinderung der Blasenbildung bei Eisen- und 
Stahlgu8. Schluß folgt. 

Chilled machine tool ways. Von Heß. (Am. Mach 24. Okt. 
03 S. 1417/19*) Abhandlung über die Anwendung des Hartgusses bei 
Werkzeugmaschinengestellen, um die Abautzung der Schlittenführungen 
zu verringern und einen gleichmäßigen blasenfreien Guß zu erhalten. 
Darstellung des Vorganges beim Einformen eines großen Maschinen- 
bettes. 


Holzbearbeitung. 


Horizontal log band-saw. (Engng. 16. Okt. 03 S. 541/42¢ 
mit 1 Taf.) Die von A. Ransome & Co. in Newark-on-Trent gebaute 
Bandsäge zum Zerschneiden von Baumstämmen hat zwei Bandschelben 
von 1370 mm Dmr. für Sägen von 138 mm Blattbreite. Der Aufspann- 
schlitten wird durch Reibrollen bewegt. 


Lager und Ladevorrichtungen. 


Mechanical handling of material. Von Ziinmer. (Proc. 
Inst. Civ. Eng. 1902/03 Bd. 3 S. 59/127* mit 1 Taf.) Anordnung und 
Betrieb von Becherwerken. Verschiedene Konstruktionen von Förder- 
schnecken. Förderketten und Förderseile. Trogförderbänder. Förder- 
rinnen. Druckluft- Förderanlagen. Meinungsaustausch. 


Luftschiffahrt. 


Die mechanischen Grundgesetze der Flugtechnik. Von 
Budau. Schluß. (Z. österr. Ing.- u. Arch.-Ver. 23. Okt. 03 S. 551/56*) 
S. Zeitschriftenschau v. 31. Okt. 08. Berechnung eines Reaktions- und 
eines Ruderfliegers. 


Maschinenteile. 


Spindle packing for centrifugal pumps. (Engng. 16. Okt. 
08 S. 548*) Die Kreiselpumpen von Belliss & Morcom in Birmingham, 
die aus größerer Tiefé ansaugen müssen, werden zum Aufrechterhalten 
der Luftleere auf der das Gehäuse durchdringenden Welle mit einem 
Ringe versehen, auf den ein Dichtungsring in der Achsenricbtung 
drückt. Der Dichtungsring sitzt an einer federnden Ringscheibe, die 
an dem Gehäuse luftdicht befestigt ist. 


Triplex piston rings. (Engineer 23. Okt. 03 S. 403*) Zwei 
übereinander liegende, aufgeschnittene und demnach federnde Ringe 
werden von einem dritten im Querschnitt keilförmigen vollen Deckel- 
ring in der Lage gehalten. 


Materialkunde. 


Nickel steel, its propertics and applications. Von 
Colby. (Am. Mach. 24. Okt. 03 S. 1429/33) Literaturübersicht. 
Herstellung des Nickelstahles. Vergleich seiner Materialeigenschaften 
mit denen von gewöhnlichem kohlenstoffhaltigem Stahl: Elastizitäts- 
ziffern, Zugfestigkeit und Streckgrenze, Dehnung und Einschnürung, 
Druckfestigkeit, Biegeversuche, Drehfestigkeit, Scherfestigkeit. Aus- 
dehnungsziffer von Nickelstabl. Bearbeitung auf Stanzen und Scheren. 
Abscheidung des Nickels im Nickelstahl. Anwendungsgebiete für 
Nickelstahl. 


Mechanik. 


The flow of water in long pipes. Von Lawford. (Proc. 
Inst. Civ. Eng. 1902/03 Bd. 3 S. 297/311 mit 1 Taf.) Der Verfasser 
vergleicht die theoretisch abgeleiteten Werte über den Rribungswider- 
stand in Röhren mit praktisch ermittelten und zieht hieraus Folge- 
rungen. 


Mofsgeräte und -verfahren. 


Genauigkeitsgrad der aufzeichnenden Geschwindig- 
keitsmesser mit zwangläufiger Bewegung, Patent Haus- 
hälter. Von Bautze. Schluß. (Organ 03 Heft 11 S. 221/26*) Auf- 
zieh vorrichtung. Berechnungsbeispiel. Schlußfolgerungen über den Ge- 
nauigkeitsgrad. 


Band 47. Nr. 45. 
7. November 1903. 


Metallbearbeitung. 


Measuring the power of machine tools. Von Walsh. 
(Am. Mach. 24. Okt. 03 S. 1436) Kurze Angaben über den Kraftver- 
brauch von Transmissionen und größeren Werkzeugmaschinen, als Grund- 
lage für die Bemessung des Elektromotor3. Kraftverbrauch von Dreh- 
bänken und Hobelmaschinen. 

Special turret lathe, constructed by Messrs. Lud w. 
Loewe & Co., Engineers, Berlin. (Engng. 16 Okt. 03 S. 541*) 
Schanbild und Beschreibung einer Revolverdrehbank für 6 Werkzeug- 
stahle im Revolverkopf und 2 im Querschlitten. 

The Johnson lathe provided with twelve tool holders. 
(Iron Age 15. Okt. 03 S. 1*) Die von der J. H. Johnson jr. Company 
in Philadelphia gebaute Drehbank hat 9,14 m Bettlänge, 3,65 m Spitzen- 
entfernung und 1,37 m Spitzenhöhe. Die in zwei Reihen verteilten 
Werkzeuge werden zu je dreien gleichzeitig vorgeschoben. Die Ma- 
schine bearbeitet rohe Stahlblöcke, die zu Radreifen bestimmt sind. 


Machine for cutting circumferential grooves in steel 
rolls. — A simple chain riveter. (Am. Mach. 24. Okt. 03 S. 
1428/29*) Die beiden Maschinen werden von der Diamord Drill & 
Machine Company in Birdsboro, Pa., verwendet. Die eine ist eine 
Drebbank zum Eindrehen mehrerer nebeneinander liegender Kreisnuten, 
die andere eine Drackluft-Nietvorrichtung für vorgestanzte Kettenglieder. 


The bursting of emery wheels. Von Benjamin. (Am. 
Mach. 24. Okt. 03 8. 1421/24*) Bericht über Versuche an Norton- 
Schleifscheiben von 406 mm Dmr. und 25 mm Dicke mit einer Boh- 
rung von 82 mm Dmr. Die Versuche haben ergeben, daß bei den käuf- 
lichen Schleifscheiben der Sicherheitsgrad gegen Zerspringen zwischen 
5 und 13 liegt. Tafel mit den Versuchsergebnissen. Meinungsaustausch. 

Manufacture and uses of carborundum. Von Fitzgerald. 
(Iron Age 15. Okt. 03 S. 2/4) Geschichtliches über die Erfindung und 
das erste Verfahren zur Herstellung des Karborundums. Neuere Her- 
stellverfahren und Zunahme der Erzeugung in den Jahren 1891 bis 
1903. Anwendung des Karborundums in Form von Scheiben und 
Pulver. Sicherheit der Schleifscheiben. Vergleich der Eigenschaften 
von Karboruodumscheiben und andern Schleifscheiben. 

Fren’s »Challenge« sharpener for rock-drills, con- 
structed by Messrs. Robey & Co., Limited, Engineers, Lin- 
coln. (Engng. 23. Okt. 03 8. 562/64*) Auf der dargestellten Ma- 
schine werden die Bohrer in einer Hitze kalibriert, gehobelt und ge- 
hämmert. Zwei Arbeiter können mit ihr stündlich 350 bis 450 Bohrer 
bearbeiten. 

A set of jigs for milling and drilling. Von Woodworth. 
(Am. Mach. 24. Okt. 08 S. 1434/35*) Darstellung des Vorganges beim 
Bearbeiten von gußeisernen Schlitten für Stanzen mittels Einspann- 
formen. Bohr- und Fräsformen. 

Some new things. (Am. Mach. 24. Okt. 03 S. 1444/45*) Elek- 
trisch betriebene Fräsmaschinen von Brown & Sharpe und der Cincin- 
nati Milling Machine Co. Hebelklemme für Modelltischler. Fräsmaschine 


mit 3,05 m langem und 0.66 m breitem Werktisch der Becker Brainard 


Milling Machine Co. in Hyde Park, Mass. Große Hobelmaschine der 
American Tool Works Company in Cincinnati, O. Selbsttätige Vor- 
schubschaltung für senkrechte Bohrspindeln von H. H. Hinckley in 
Hartford, Conn. 


Motorwagen und Fahrräder. 


Etude du dérapage des automobiles. Von Réval. (Genie 
civ. 17. Okt. 08 S. 892/94* u. 24. Okt. S. 407/09*) Theoretische 
Untersuchung der Vorgänge, die das seitliche Gleiten der Räder von 
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Kraftfahrzeugen bewirken. Ermittlung der günstigsten Wagenabmes - 
sungen. Angabe von Mitteln zum Vermeiden des Mißstandes. 


Neuerungen an Fahrrädern. Forts. (Dingler 24. Okt. 03 
S. 680/83*) S. Zeitschriftenschau v. 31. Okt. 03. Forts. folgt. 


Papierindustrie. 


Neuerungen in der Papierfabrikation. Von Haußner 
Forts. (Dingler 24. Okt. 03 S. 683/88*) Glatten und Schneiden des 
Papiers. Rundsiebmaschinen. Antrieb von Papiermaschinen. Forts. 
folgt. 


Schiffs- und Seewesen. 


Die Beanspruchung ebener Schiffsbodenbleche Von 
Sellentin. Schluß. (Schiffbau 23. Okt. 03 S. 57/60) S. Zeftschrif- 
tensvhau v. 24. Okt. 08. 


S. M. Linienschiff »Hessen«. (Stahl u. Eisen 15. Okt. 03 
S. 1150/51*) Skizze des 13200 t Schiffes. Angaben über die Abmes- 
sungen, die Bewaffnung und Panzerung. 


Unfallverniitung. 


Schutzvorrichtungen. (Z. Werkzeugm. 25. Okt. 03 S. 36 38*) 
Uebersicht über Schutzvorrichtungen an Drehbänken, an Metallpressen 
der Allgemeinen Elektrizitäts-Gesellschaft, des Emaillierwerkes Silesia 
in Paruschowitz und von Hiltmann & Lorenz in Aue. Schatzvorrich- 
tungen an Kreissägen, Abstellvorrichtung für Bandsägen von A. Aldinger 
in Obertürkheim. 


Verbrennungs- und andere Wärmekraftmaschinen. 


The Capital gas engine. (Iron Age 15. Okt. 08 8. 6/7*) 
Viertaktmotor mit Drosselregulierung und elekirischer Zündung, gebaut 
von der Capital Gas Engine Company in Indianapolis, Ind. Darstel- 
lung des Zylinderkopfes. 


Wasserkraftanlagen. 


Hydro-electric installation at Rossie Priory, Perth- 
shire. (Engng. 23. Okt. 03 S. 560*) Zeichnungen und Schaubilder 
von den Turbinen der in Zeitschriftenschau v. 12. Sept. 03 erwähnten 
Anlage. 


Wasserversorgung. 


Sand washers at the Roxborough filters, Philadelphia. 
(Eng. Rec. 10. Okt. 08 S. 426/27*) Einzelheiten der durch Druck- 
wasser-Ejektoren beschickten Sandwäscherei für die in Zeitschriftenschau 
v. 31. Jan. 03 u. f. erwähnten Filteranlagen des Wasserwerkes von 
Philadelphia. 


Werkstätten und Fabriken. 


Die neuen Fabrikgebäude der Hildesheimer Sparherd- 
fabrik A. Senking in Hildesheim. Von Schultze. (Zentralbl. 
Bauv. 24. Okt. 03 S. 525/28*) Die Fabrik liegt auf einem Grundstück 
von 150x200 qm Fläche und enthält ein Gebäude von rd. 100 x 90 qm 
Grundfläche, in welchem die Maschinenwerkstätten, der Probferraum, 
die Schleiferei, die Maurerei und die Lagerräume untergebracht sind. 
Hieran ist das Kraftwerk angebaut. Für die Schmiede, Verzinnerel, 
Ematlliererel, Lackiererei usw. ist elu Gebäude von 26 x 64 qm Grund- 
fläche, für die Gießerei eines von 24x 73 qm Grundfläche bestimmt. 


Das Maschinenlaboratorium im eidgenössischen Poly- 
technikum in Zürich. Forts. (Schweiz. Bauz. 24. Okt. 03 S. 
201/08*) Die mascbinentechnische Ausrüstung der Abteilung für 
Wärmemechanik. Forts. folgt. 


Rundschau. 


Die Dampfkesselexplosionen im Deutschen Reiche 
im Jahre 1902). 


1) Beweglicher Feuerbüchsenkessel mit vorgehen- 
den Heizröhren (Lokomotivkessel) von 1800 mm Länge und 
668 mm Dmr.; Länge der Feuerbüchse 396 mm, Höhe 744 mm, 
Breite 504 mm; Länge des Feuerbüchsenmantels 564 mm, Höhe 
980mm, Breite 672mm; Materialstärke des zylindrischen Kessel- 
teiles 8 mm, des Feuerbüchsenmantels 10 mm, der Feuerbüchse 


1) Nach den im 3. Vierteljahrshefte zur Statistik des Deutschen 
Reiches, Jahrgang 1903, veröffentlichten Mitteflangen; nicht berück- 
sichtigt sind bierbei Explosionen von Dampfkesseln, die sich in der 
Benutzung der Militärverwaltung oder der Verwaltung der Kriegsmarine 
befinden, sowie von Lokomotivkesseln. 


Wie auch in früheren Jahren sind wir der Ansicht, dafs bei diesen 
statistischen Erhebungen die vom Bundesrat aufgestellte und amtlich 
vorgeschriebene Erklärung des Begriffes »Dampfkesselexplosion« (s. Z. 
1896 S. 448, 1897 S. 59) nicht genügend beobachtet worden ist. 
Einige der aufgeführten Fälle sind ganz gewifs keine Explosionen im 
Sinne der amtlichen Erklärung, bei anderen ist es mindestens zweifel- 
haft. Die Redaktion. 
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12 mm, der Feuerbüchsen-Rohrwand 17 mm, der Rauchkammer- 
Rohrwand 15 mm, der 45 Heizröhren 2 mm; Gesamtinhalt 
0,6 cbm; erbaut 1878 von Kraufs & Co. in München, im Mai 
1900 beim Eisenbahnbau auf der Linie Chemnitz-Wechselburg 
durch die Firma Seim & Riedel zu Freiberg in Betrieb gesetzt. 
Die Explosion erfolgte am 9. Januar nachmittags 4½ Uhr in 
Rochlitz, Amtshauptmannschaft Rochlitz. 

Die Sicherheitsventile sollen kurz vor der Explosion ab- 
geblasen haben, während das Manometer 12 at Ueberdruck 
anzeigte. Durch Speisung soll die Dampfspannung bis zum 
Eintritt der Explosion auf 10'/, at zurückgebracht sein. 

Der an die Rauchkammer grenzende Schufs des zylin- 
drischen Kesselmantels ist nebst der Rohrwand vollständig ab- 
gerissen und zerstört worden. Der Rifs geht mitten durch 
die mittlere Rundnaht, sodafs die Hälfte des übergreifenden 
Teiles durch die Niete festgehalten und unversehrt geblieben 
ist. Die Heizröhren sind bis auf 3 aus den Rohrwänden gezo- 
gen, zum Teil gebrochen und zum Teil verbogen worden. Der 
abgetrennte Schulfs ist in 5 gröſsere und eine Anzahl kleinerer 
Teile zerrissen worden. Einer dieser Teile ist mit der Rohr- 
wand verbunden geblieben, die übrigen Bruchstücke sind 
mehr oder weniger flach gedrückt worden. Die zahlreichen 
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Brüche und Risse sind teils durch Aufschlagen der Blechstücke 
auf das Lokomotivgestell entstanden, teils sind sie eine Folge 
der recht geringen Zähigkeit des Materials. Das Mantelblech 
ist an einer Bruchstelle durch Abrostungen bis auf 3 bis 4mm 
Dicke geschwächt. Eine nachträgliche Prüfung der Sicherheits- 
ventile (Ramsbottom) war infolge der Zerstörungen nicht mehr 
moglich. Die Feder war bis zur äulsersten Grenze gespannt; 
es liefs sieh nicht mehr feststellen, ob die bei der Abnahme- 
prüfung am 27. April 1593 vorhanden gewesene Arretierscheibe 
von 4mm Dicke später überflüssig geworden ist. Das Mano- 
meter, dessen Zeiger auf null stehend vorgefunden wurde, 
zeigte bei der Prüfung unter Wasserdruck bei 12 at 2½ at 
weniger als das amtliche Kontrollmanometer. 

Nach Lage des zurückgeworfenen Kessels und der fort- 
geschleuderten Kesselteile muis die Explosion ihren Anfang 
am unteren Teil des zerrissenen Schusses genommen haben; 
sie hat vermutlich mit der Abreifsung des Mantels von der 
Rauchkammer-Rohrwand begonnen. Hierfür spricht zunächst 
die an dieser Stelle eingebeult und durchgerissen vorgefundene 
Deckplatte des Lokomotivgestelles sowie der Umstand, dafs 
das Mantelblech an dieser Stelle die geringste Dicke von knapp 
4inm gegen 7 bis $ mm im übrigen Teil aufweist. Von beiden 
Enden dieser ersten Bruchstelle aus, die 400 mm an der Rund- 
naht entlang führt, wird der Rifs sebräg nach oben in den 
Mantel übergegangen sein und in der Reinigungsöffnung ge- 
endet haben, worauf von hier aus ein weiterer Rils bis zur 
Rundnaht des angrenzenden Schusses entstanden ist. Der da- 
durch völlig abgetrennte Teil ist fortgeschleudert und der 
übrige Mantel, weil oben geteilt, unter Abreifsung von der 
Rundnaht nach beiden Seiten abgewickelt worden, wobei er 
dureh Aufschlagen auf das Lokomotivgestell in mehrere Stücke 
gebrochen ist. Die erwähnte, nur am unteren Teile des ab- 
gerissenen Schusses vorgefundene erhebliche Blechschwächung 
wird dadurch entstanden sein, dafs beim Entleeren des Kessels 
immer etwas Wasser im Kessel geblieben ist, wodurch bei 
längeren Betriebsunterbrechungen starke Rostbildung verur- 
sacht wurde, die das Blech nach und nach in so bedenk- 
licher Weise abzehrte, ohne dafs es bei Revisionen beobachtet 
wurde. Eine genaue innere Untersuchung war bei dem nicht 
fahrbaren Kessel überhaupt nicht angiingig. Eine Begünsti— 
gung hat die Explosion noch durch die Sprödigkeit des Ma- 
terials und die starken Stöfse, denen ein soleher Kessel im 
Betriebe ausgesetzt ist, erfahren. Ob schliefslieb auch mit 
höherer Dampfspannung als zulässig gearbeitet worden ist, 
was nach dem Zustande des Manometers nicht ausgeschlossen 
erscheint, liefs sich nicht mehr feststellen. Eine Ueberlastung 
der Sicherheitsventile ist jedoch nicht ausgesehlossen. Als 
Hauptursache der Explosion ist örtliche Blechschwächung an- 
zusehen. Eine Person wurde schwer, zwei Personen wurden 
leicht verletzt. 


2) Stehender Feuerbüchsenkessel mit vorgehenden 
Heizröhren und Fieldschen Siederöhren; Länge des Kessel- 
mantels 3000 mm. Dmr. 1250 mm; Länge der Feuerbüchse 
1050 mm, Dmr. 1100 mm; Länge der Heizröhren 1980 mm, 
Dmr. 70 mm; Materialstiirke des Kesselmantels 11 mm, der 
Feuerbiichse 13 mm, der Rohrböden 16 mm, der Heiz- und 
Siederöhren 3 mm; 2,836 cbm (resamtinhalt; erbaut 1885 von 
Köbner & Kanty in Breslau für die Mühle der Frau Hoffmann 
in Buselwitz, Kreis Oels. Zeit der Explosion: 13. Februar 
abends 9 Uhr 45 Min. 

Seit der letzten Reinigung, Mitte Januar 1902, ist der 
Kessel nur einige Stunden im Betrieb gewesen. Am Tage der 
Explosion wurde er nachmittags 6 Uhr 30 Min. angeheizt. Um 
7 Uhr abends wurde die Maschine angelassen, sie mufste 
aber um 9 Uhr 30 Min. wegen einer kleinen Reparatur wie- 
der angehalten werden. Nach Aussage des Wöärters soll der 
Kessel vollständig in Ordnung gewesen sein und das Wasser 
25 bis 30 mm über Niedrigmarke gestanden haben; das Mano- 
meter soll 5 at angezeigt haben. Feuer soll nicht mehr im 
Kessel gewesen sein. 

Durch die Explosion hat sich der obere Rohrboden um 
35 bis 40 mm nach oben durchgewölbt und ist von den Heiz- 
röhren abgezogen worden. Eine Zerreifsung hat nicht statt- 
gefunden. Die Heizröhren zeigten sich stark abgerostet, ihre 
Wandstärke betrug statt 3mm nur noch 1'!/, bis 1½ mm; 
ebenso war der obere Rohrboden von 16 mm auf 12 bis 13 mın 
abgerostet. Der Verbindungsstutzen vom Kessel zum Sicher- 
heitsventil war am Kesselflansch abgebrochen. Sockel und 
Feuerungsanlage wurden teilweise zerstört, der Kessel um 
einige Zentimeter fortgerückt. 

Ursache der Explosion war örtliche Blechschwächung und 
ungenügende Verankerung der Rohrböden. Infolge der aufser- 
ordentlich starken Abrostung der Heizröhren, welche nicht 
umgebördelt waren, wurde der obere Rohrboden, der weder 
durch umgebördelte Ankerrohre noch durch sonstige Veranke- 


rungen versteift war, um 35 bis 40 mm von den Röhren ab- 
gedrückt. Verletzt wurde niemand '). 


3) Liegender Einflammrohrkessel, verbunden mit 
einem Walzenkessel als Sieder; Länge des Flammrohrkessels 
4000 mm, Dmr. 1500 mm, Materialstärke 12 mm; Länge des 
Walzenkessels 4000 mm, Dmr. 600 mm, Materialstirke 7 mm: 
3,638 cbm Gesamtinhalt; erbaut 1571 von der Dinglerschen 
Maschinenfabrik Akt.-Ges. in Zweibrücken; 1896 in Betrieb 
gesetzt in der Dampfschreinerei von Gebr. Paquet in Saar- 
louis. Zeit der Explosion: 17. März nachmittags zwischen 1 Uhr 
15 Min. und 1 Uhr 30 Min. 

Am Tage der Explosion war vormittags kein Dampf ge- 
braucht; der Heizer ist kurz nach 12 Uhr zum Mittagessen 
fortgegangen, der Kessel soll um diese Zeit unter einem Drucke 
von 3 at gestanden haben. Vor dem Fortgehen sperrte der 
Wärter das Wasserstandsglas ab; als er zwischen 12 Uhr 30 Min. 
und 12 Uhr 45 Min. nachmittags wiederkam, schürte er das 
Feuer. Nach seiner Aussage soll der Kessel kurz vor der 
Explosion unter einem Druck von 4½ at gestanden haben. 

Infolge der Explosion ist die Feuerplatte des Flammrohres 
eingebeult und in der Mitte gerissen. Der Rifs erstreckt sich 
in einer Länge von etwa 1100 mm quer durch die Feuerplatte 
und klaflt in der Mitte um 290 mm. Die Bruchstelle zeigt das 
Gefüge des Schweifseisens und ist von zackigem Aussehen. 

Ursache der Explosion war Wassermangel. Eine Person 
wurde leicht verletzt. 


4) Liegender Heizröhrenkessel ohne Feuerbüchse, 
verbunden mit zwei Einflammrohrkesseln; Länge des Heiz- 
röhrenkessels 4720 mm, Dmr. 2200 mm, Materialstärke 23 min; 
Länge der beiden FEinflainmrohr-(Wellrohr-)Kessel 6000 mm, 
Dmr. 1500 mm, Materialstiirke 18 mm; 27,65 cbm Gesamtinhalt: 
erbaut 1598 von der Rheinischen Réhren-Dampfkesselfabrik 
A. Büttner & Co. in Uerdingen a/Rh. fiir Feinblechwalzwerk 
und Drahtzieherei der Gewerkschaft Deutscher Kaiser in Dins- 
laken, Kreis Ruhrort. Zeit der Explosion: 18. April morgens 
5 Ubr 40 Min. 

Die Dampfspannung betrug 10½ bis 11 at; die Speisung 
erfolgte etwa alle 15 Minuten und war etwa 10 Minuten vor 
der Explosion abgestellt worden. Der Wasserstand im Kessel 
befand sich etwa 6 cm über Niedrigmarke. Die Feuer waren 
zum bevorstehenden Schichtwechsel gereinigt, die Wasser- 
standsgläser angeblich durchgeblasen. 

Durch die Explosion ist der nach innen gewölbte hintere 
Boden des Heizröhrenkessels nach aufsen durchgedrückt, am 
stärksten der obere volle Teil, ohne irgendwelche Riisbildung. 
Die Bordel der Heizröhren an diesem Ende sind teilweise ab- 
gerissen, teilweise aufgebogen worden. Die Bruchstellen an 
den abgebrochenen Bördeln der Heizröhren zeigen gesundes 
Ausseben, jedoch erscheint das Material spröde. Weitere Zer 
reifsungen traten nicht ein, der Kessel blieb an seiner Stelle 
liegen. Der hintere Teil des Kesselmauerwerkes wurde auf 
eine Länge von etwa 2,5 m zerstört, die Flügel der vor der 
Stirnwand des Heizröhrenkessels angebrachten Reinigungs- 
tür gegen die Wand des Kesselhauses geworfen. Die Bedie- 
nungsbtihne für die Wasserstände wurde fortgeschleudert und 
weiterer erheblicher Materialschaden am Kesselhause und 
seiner Umgebung angerichtet. 

Ursache der Explosion war zu schwache Konstruktion des 
nach innen gewölbten Rohrbodens, für welchen die der Be- 
rechnung zugrunde gelegten Annahmen zur Zeit der Explosion 
vermutlich nicht in ausreichendem Mafse zutrafen. Eine Per- 
son wurde getötet, eine schwer verletzt, zwei Personen leicht 
verletzt?). 


5) Beweglicher stehender Walzenkessel aus Kupfer 
zur Reinigung von Bierdruckapparaten; Länge 540 mm, Dmr. 
420 mm; Materialstirke 1,3 mm, in den Stirnseiten 2,5 mm; 
0,075 cbm Gesamtinhalt. Der Kessel ist von der Metallwaren- 
fabrik von Hansen & Goos in Flensburg 1883 für eigenen 
Gebrauch gefertigt und ohne besondere Genehmigung (S 24 
der Gew.-Ord.) in Betrieb genommen; er ist schon einmal, 
am 29. Juli 1897, durch Explosion teilweise zerstört worden; 
nach der Ausbesserung ist die Genehmigung erteilt worden. 
Zeit der Explosion: 9. Mai vormittags 8 Uhr. 

Nach seiner Aussage hat der Wärter den Kessel etwa 
10 Minuten vor der Explosion verlassen; kurz vorher hat er 
frisch nachgefeuert. Das Manometer soll 2 at Ueberdruck 
angezeigt haben. Der zur Befestigung des Deckels dienende, 
um den Kesselmantel gelötete und mit ihm vernietete Win- 
kelring hat sich bei der Explosion von dem Mantel losgelöst 
und ist abgedrückt worden, wobei die 5 mm starken Kupfer- 
niete durch den Winkelring abgeschert worden sind. Der 


) Vergl. v. Bach, Z. 1903 S. 162. 
2) ebenda Z. 1903 S. 161. 


Band 47. Nr. 45. 
7. November 1903. 


Deckel wurde auf das Dach eines Gebäudes geschleudert. 
Die Besichtigung der Lötstellen zwischen Kupfermantel und 
Winkelring ergab, dafs die Lötung sehr mangelhaft ausge- 
führt worden war. 

Ursache der Explosion: Ueberschreitung des zulässigen 
Ueberdruckes und mangelhafte Ausführung einer Lötung. 
Verletzt wurde niemand. 


6) Liegender Heizröhrenkessel ohne Feuerbüchse 
von 2000 mm Länge, 800 mm Dmr., 9,5 mm Materialstärke, 
9,5 cbm Gasamtinhalt; erbaut 1889 von L. Böhner in Nürn- 
berg für die Brauerei und Mälzerei von Jak. Kleinlein in 
Müggenhof bei Nürnberg (M. Leithnersche Brauerei in 
Schwabach). Zeit der Explosion: 17. Juli mittags 12 Uhr 
20 Min. 

Am Tage der Explosion wurde der Kessel um 4 Uhr 
30 Min. morgens angeheizt und die Maschine um 6 Uhr in 
Gang gesetzt, worauf der Betrieb bis 11 Uhr anstandslos vor 
sich ging. Kurz vor 11 Uhr hatte der Braumeister nach dem 
Kessel gesehen, der zu dieser Zeit unter einem Druck von 
4 at gestanden und genügend Wasser im Wasserstandsglase 
gezeigt haben soll. Die etwas knapp bemessene Transmis- 
sionspumpe soll während des ganzen Vormittages im Gang 
geblieben sein Bald nach 11 Uhr blieb die Maschine stehen, 
und kurze Zeit danach platzte das Wasserstandsglas. Der 
herbeigerufene, kurz nach 12 Uhr eintreffende Mechaniker 
überzeugte sich, dafs die Maschine in Ordnung, der Wasser- 
stand im Kessel aber so tief gesunken war, dafs die Wasser- 
standshähne nur Dampf, und zwar angeblich mit wenig Druck, 
entweichen liefsen. Der Wärter war auf Vorhalten der An- 
sicht, dafs der Kessel noch genügend Wasser enthalten müsse, 
weil er seit dem Morgen mit der Transmissionspumpe ge- 
speist habe. Der Mechaniker setzte die Handpumpe in Be- 
trieb; nach einigen Hüben machte sich ein heftiges Zischen 
bemerkbar und die Explosion erfolgte mit lautem Knall. 

Die Feuerplatte des Kessels ist in der Sohle auf 80 cm in 
der Längsrichtung des Kessels aufgerissen, und der Rifs hat 
sich von den beiden Enden aus quer zur Kesselachse an bei- 
den Seiten bis zu den untersten Nietreihen fortgesetzt. Die 
so gebildeten Lappen sind nach aufsen ab- und an den 
Rändern nach oben umgebogen. Die Feuerplatte und die 
unteren Hälften der beiden Böden zeigen unverkennbare 
Spuren des Ausglühens. Die Bruchränder sind verbrannt, 
wodurch die Aussage des Mechanikers, dafs der Kessel noch 
nach der Explosion hell rotglühend gewesen sei, bestätigt 
wird. Die Rifsstellen deuten ferner auf brüchiges Material hin. 
Die abgerissenen, nur 10 mm weiten Verbindungsrohre zwischen 
dem Kessel und den Wasserstandsvorrichtungen waren zur 
Hälfte durch Kesselstein verstopft, ebenso das Speiserohr. 
Der Absperrhahn zwischen Wasserbehälter und Transmissions- 
pumpe wurde abgesperrt aufgefunden. Der Kessel hatte sich 
mit dem zertrümmerten Mauerwerk um etwa 80 cm gesenkt 
und nach links gedreht. Das Kesselhaus blieb im wesentlichen 
unbeschädigt. 

Ursache der Explosion war Wassermangel, der das Er- 
glühen und Aufreifsen der Feuerplatte zur Folge hatte. Der 
Wassermangel entstand durch nachlässige Wartung des Kessels, 
welche sich entweder um den Wasserstand nicht gekümmert 
oder sich darüber getäuscht hatte, weil das Wasserstands- 
glas angeblich sehr beschmutzt war. Es ist aufserdem nicht 
unwahrscheinlich, dafs der Heizer die Transmissionspumpe 
wohl eingerückt, aber den Hahn zwischen dem Wasserbehälter 
und der Speisepumpe nicht geöffnet oder wieder geschlos- 
sen hat. Zwei Personen wurden schwer, eine Person leicht 
verletzt. 


7) Beweglicher Feuerbüchsenkessel mit vorgehen- 
den Heizröhren (Lokomotivkessel); Länge des zylindrischen 
Kesselteiles 1840 mm, Dmr. 800 mm, Materialstärke 9 mm, in 
den Böden 20 und 12 mm; Höhe der Feuerbüchse 790 mm, 
Breite 694 mm, Länge 494 mm, Materialstärke 12 mm; Breite 
des Feuerbüchsenmantels 840 mm, Länge 640 mm, Material- 
stärke 11 mm; 1,123 cbm Gesamtinhalt. Die Feuerbiichse be- 
steht aus Kupfer, die andern Teile des Kessels aus Schmied- 
eisen. Der Kessel ist 1875 von Kraufs & Co. in München er- 
baut, 1902 in den Industriebahnwerken von Ew. Schulz in 
Neufs in Betrieb gesetzt. Zeit der Explosion: 31. Juli nach- 
mittags. 

Nach Aussage des Maschinisten haben sich der Kessel 
und besonders auch die Wasserstandsvorrichtungen in ordent- 
lichem Zustande befunden. Die Lokomotive konnte kurz vor 
der Explosion nicht weiter arbeiten, weil der Dampfdruck zu 
weit gesunken war. Als die Feuertür gedfinet wurde, erfolgte 
die Explosion. Die Decke der Feuerbiichse wurde zuerst 
eingebeult und dann nahe der Stemmkante der Umbördelung 
der vorderen Rohrwand soweit aufgerissen, dafs eine Oeff- 
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nung von etwa 200 x 100 mm entstand. Gleichzeitig rissen 
4 Deckenanker ab, und es bildeten sich noch im tiefsten 
Punkte der Beule Anfänge von Rissen. Der Kessel wurde 
nicht fortgeschleudert. 

Ursache der Explosion war Wassermangel. 
wurde leicht verletzt. 


Eine Person 


8) Stehender Feuerbüchsenkessel mit Siederöhren 
(Quersiedern); Dmr. des kuppelförmigen Kesselmantels 1000 mm, 
Materialstiirke 3,5 mm; Länge der Feuerbüchse 400 mm, Dmr. 
750 mm, Materialstärke 5,5 mm; Länge der Quersiederöhren 
750, Dmr. 80, Materialstärke 2 mm; Dmr. des Rauchrohres 
210 mm, 0,356 cbm Gesamtinhalt. Der Kessel aus Kupferblech 
war 1894 von W. Säwekow in Muskau erbaut und angeblich 
im Herbst 1901 ohne besondere Genehmigung (§ 24 der (rew.- 
Ord.) in der Tischlerei von W. Kahle in Priebus, Kreis Sagan, 
in Betrieb gesetzt. Zeit der Explosion: 13. August mittags 
12 Uhr 15 Min. 

Der Kessel war am Explosionstage um 11 Uhr 30 Min. vor- 
mittags vom Besitzer mit Wasser gefüllt und angeheizt, an- 
geblich, um den Kesselraum zu erwärmen; die Dampfmaschine 
ist nicht in Betrieb genommen worden. Gegen 12 Uhr verliefs 
der Besitzer den Kesselraum; er will bemerkt haben, dafs das 
Wasser im Wasserstandsglase etwas über N.-W. stand und 
das Manometer 2 at Ueberdruck zeigte. Kurze Zeit danach 
erfolgte die Explosion. Das Rauchrohr wurde in halber Höhe 
aufgerissen und zusammengedrückt. Der Rifs im Rauchrohr 
läuft in 3 em Abstand neben der Lötnaht entlang, geht dann 
rechtwinklig hierzu in das volle Blech über und erstreckt 
sich auf den halben Umfang des Rohres. Das aufgerissene 
Blech wurde nach innen gebogen und teilweise an die Innen- 
seite des Rohres gedrückt. Die Bruchstelle zeigte feinkörni- 
ges Gefüge und hellen Kupferglanz. Zwischen den Siede- 
rohröffnungen befanden sich in der Feuerbüchse drei flache 
Beulen von 7, 11 und 15 mm Tiefe, 110 bis 160 mm Breite 
und 150 mm Höhe. Es liefs sich nicht feststellen, ob diese 
Beulen am Explosionstage oder schon früher entstanden sind. 
Das eine Sicherheitsventil mit Federbelastung war durch eino 
Gummischeibe vom Kessel abgesperrt; an Stelle der Feder 
befand sich ein Rohr, durch welches der Ventilkegel auf dem 
Sitz festgeprefst wurde. Der Kegel des zweiten Sicherheits- 
ventiles mit Gewichtsbelastung safs fest und konnte erst unter 
Anwendung eines Schraubenschlüssels gedreht und heraus- 
genommen werden. 

Ursache der Explosion waren Konstruktionsfehler: unge- 
nügende Wandstärke des Rauchrohres und zu starke Erhit- 
zung dieses Teiles infolge des Mifsverhiltnisses zwischen Rost- 
und wasserberührter Heizfläche. Sehr wahrscheinlich ist 
aufserdem, dafs während der Abwesenheit des Besitzers der 
Dampfdruck auf mehr als 3 at gestiegen war. Die Einbeu- 
lungen in der Fenerbüchse deuten auch auf Wassermangel 
hin; ob dieser aber am Tage der Explosion oder schon früher 
einmal eingetreten war, liefs sich nicht mehr feststellen. Eine 
Person wurde getötet, eine schwer verletzt. 


r 

9) Liegender einfacher Walzenkessel von 3400 mm 
Länge, 1000 mm Dmr.; Materialstärke 6 bis 7 mm, in den 
Stirnseiten 10 mm; 3 chm (resamtinhalt; erbaut 1877 von der 
Sangerhausener Aktien-Maschinenfabrik und Fisengiefserei für 
die Bierbrauerei von Freih. v. Münch in Mühringen, Oberamt 
Horb. Zeit der Explosion: 28. August vormittags 12 Uhr 
15 Min. 

Die Explosion erfolgte in einer Betriebspause, nachdem 
am Vorabend um 8 Uhr der Betrieb eingestellt worden war. 
Um diese Zeit herrschte nach Angabe des Pächters und des 
Heizers im Kessel eine Spannung von etwa 1 at Ueberdruck, 
das Wasser stand im Glase lem über N.-W., und auf dem 
Rost war noch Kohle in Brand. Der Kessel wurde vollstän- 
dig zerrissen, die einzelnen Teile nach verschiedenen Rich- 
tungen fortgeschleudert. Der erste Schufs mit dem Dampf- 
dom durchschlug die Vorderwand des Kesselhauses und blieb 
davor liegen, ebenso der vom ersten Schuis abgerissene Bo- 
den mit dem Wasserstandsvorkopf. Der zweite Schuis wurde 
in zwei Teile zerrissen, welche an die hintere Seite des Kes- 
selhauses geworfen wurden. Von dem dritten Schufs wurde 
ebenfalls der Boden abgerissen und das Mantelblech in zwei 
Teile getrennt; der Boden wurde etwa 52 m, der übrige Teil 
des dritten Schusses 55 m nach hinten geschleudert. Die 
Bleche zeigten an den Rifsstellen ein unganzes blasiges Ge- 
füge. Da hiernach zu schliefsen war, dafs wenig gutes, 
sprödes Material Verwendung gefunden hatte, wurde eine 
eingehende Prüfung des Bleches durch die Materialprüfungs- 
anstalt der Technischen Hochschule Stuttgart veranlafst. Die 
Prüfung ergab, dafs das verwendete Schweilseisen namentlich 
in bezug auf Zähigkeit recht geringwertig war. Die geringste 
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Zugfestigkeit in der Längsfaser betrug 29,06 kg/ amm, in der bildete, ihren Ausgangspunkt genommen hat. Es sei ferner 
Querfaser 26,78 kg/ amm, die geringste Dehnung in der darauf hingewiesen, dals durch das Anziehen der Mannloch- 
Längsfaser 1,4 vH, in der Querfaser 1,1 vH. Sämtliche Aus- deckelschrauben eine starke Beanspruchung des umgebenden 
rüstungsgegenstände waren ausbesserungsbediirftig; doch Bleches hervorgerufen wurde. Ausgeschlossen erscheint, dafs 
waren keine Mängel zu bemerken, die einen Anhaltspunkt die Explosion infolge Wassermangels eingetreten sei; dagegen 


für die Ursache der Explosion 
gegeben hätten. ia. 2 und 3. 
Ursache der Explosion war Fig 
minderwertiges Material. Aus 
dem Verlauf der Bruchlinien 
und dem Zustand der Kesselteile, 
namentlich des zweiten Schusses, 
läfst sich schliefsen, dafs die Ex- 
plosion am Mannlochausschnitt, 
welcher von vornherein die 
schwächste Stelle des Kessels 


Fig. 1 bis 5. 


Maschine zum Wickeln 
von Kupferstreifen für Magnet- 


körper. 
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liegt die Frage nahe, ob nicht zu 
hohe Dampfspannung bei der Explo- 
sion mitgewirkt habe. Der Befund 
des Sicherheitsventiles gab jedoch 
hierfür keinen Anhalt. Verletzt 
wurde niemand. (Schlafa folgt.) 


i Für 1 von Wick- 
en 0 etxorper von 
Wecheelstrommaschinan ei hoch- 
kantig gebogenen Kupferstreifen 
von 0,0305 bis 0,175 mm Stärke und 
22 bis 51 mm Breite ist von John 
Ridell, dem technischen Leiter der 
Werke der General Electric Co. 
in Schenectady, eine vollkommen 
selbsttätig arbeitende Maschine ge- 
baut worden!), auf der halbrunde 
oder rechteckige Wicklungen, deren 
Ecken durch Viertelkreise abgerun- 
det sind, gebogen werden können. 
Der Vorgang auf der Maschine zer- 
fällt in zwei Hauptteile: das Bie 
des Streifens in Kreisform ohne Fal- 
tenbildung und das Herstellen einer 
fertigen Wicklung. Der erste Vor 
gang wird durch Fig. 1 erläutert. 
s sei a eine stetig umlaufende 
Platte, auf der eine vorläufig als 
kreisrund vorausgesetzte Form 6 
und eine Druckplatte c angeordnet 
sind. Letztere wird von oben ber 
durch ein Druckstück d stark be 
lastet und gleichzeitig bei e unter- 
stützt. Zwischen c und a ist der 
auf 5 aufzuwickeinde Streifen / ein- 
geklommt, der bei der Drehung der 
latte a mitgenommen wird, ohne 
daß sich dabei eine Falte oder eine 
Unebenheit bilden könnte. Die Platte 
c ist auf den Drehzapfen des Tisches 
a lose aufgesetzt und wird durch 
einen außerhalb liegenden Anschlag 
festgehalten. Das Ende des Kupfer 
streifens geht durch einen radialen 
Schlitz der Platte c hindurch, sodaß 
sich über dieser die fertigen .Wick- 
lungen lagern können. urch fe- 
dernde Anschlagstücke A wird der 
Kupferstreifen auch seitlich festge- 
halten, so daß er sich nicht aufbie- 
gen kann. Diese Einrichtung ist 
zwar für runde Wicklungen ent 
behrlich, aber für solche von recht- 
eckiger Form, wie sie hauptsächlich 
in Frage kommen, unerläßlich. 
Der Vorgang beim Biegen eines 
Kupferstreifens um eine rechteckige 
Form, deren Ecken durch Viertel- 
kreisbogen abgerundet sind, Fig. 2 
und 3, gestaltet sich folgender 
maßen: Sobald der Streifen / durch 
Drehen der Tischplatte a und der 
darauf befestigten Form 5 um die 
bei i gedachte Achse um eine Ecke 
herumgelegt worden ist, Fig. 2, wird 
die Tischplatte samt der Form in 
der Richtung des Pfeiles * so weit 
nach rechts verschoben, bis der 
Krümmungsmittelpunkt der nächst- 
folgenden Ecke wieder mit der 
Achse i zusammenfällt, Fig. 3, wo- 
rauf die Tischplatte in dem frühe 
ren Sinne um 90° weiter gedreht 
wird. Das Aufwickeln des Kupfer 
streifens auf eine rechteckige Form 
stellt sich daher als eine unuoter 
brochene Aufeinanderfolge mitein- 
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Fig. 6 und 7. Maschine zum Biegen von Kupferbandwicklungen. 


Fig. 6. 


ander abwechselnder Drehungen und Verschiebungen der 
Tischplatte dar, die von der Maschine selbsttätig ausgeführt 
werden. Aus Fig. 2 und 3 ist auch die Anordnung und der 
Zweck der Anschläge A4 ersichtlich. Die Tischplatte a ist hier 
ebenfalls rechteckig geformt, um einen Zusammenstoß mit 
der Stütze e zu verhindern. Von der oberen Platte c ist in 
beiden Fällen der Deutlichkeit wegen ein Stück weggebrochen. 

Die wichtigsten Teile der Maschine, wie sie tatsächlich zur 
Ausführung gelangt, sind in Fig. 4 und 5 dargestellt. Der 
kreisende Tisch a wird durch ein Schneckenrad 6 angetrieben. 
Die zugehörige Schneckenwelle c ist mit einer Kuppelmuffe d 
ausgerüstet, die im geeigneten Augenblicke mit der zugebö- 
rigen Kupplungshälfte / selbsttätig in Eingriff gebracht wird. 
Auf dem Tische a ist ein Schlitten e mittels einer flachgän- 
gigen Schraubenspindel f verschiebbar, der einen zweiten, 
dureh Schraubenspindel 
winkelrecht dazu bewegli- 
chen Schlitten g trägt. Jede 


FF 


Wasserschieber von 1220 mm 1. W. 


Fig. 8. Fig. 11 und 12. 


Fig. 9 und 10. 


rückungen gleichzeitig vollziehen. Es ist selbstverständlich, 
daß die Kupplungshälften & für die Schraubenspindel 4 nicht 
auf dieser selbst, sondern auf kurzen, durch Rädervorgelege 
mit der Spindel gekuppelten Wellenstücken angeordnet werden 
müssen, damit sie in die Höhe der Spindel / gelangen und über- 
haupt mit der Kupplungshälfte m in Eingriff kommen können. 

Der Kupferstreifen p tritt, nachdem er um die auf dem 
Schlitten y befestigte Form gewickelt worden ist, durch den 
Schlitz der oberen Deckplatte nach außen und legt sich selbst- 
tätig um die aus vier Rollen q bestehende Spule. Der zur 
Einstellung der Kupplungshälften / und ın dienende Hebel n 
wird bei der dargestellten Maschine durch eine stetig um- 
laufende Daumenscheibe gesteuert. Bel den späteren Aus- 
führungen ist indessen bierfür ein Druckluftzvlinder angeord- 
net, dossen Ventile durch Anschläge an der Tischplatte a ge 
öffnet und geschlossen werden. 

Im Zusammenhange hiermit sei auf eine Maschine hinge- 
wiesen, auf der eine große Anzabl Kupferbandwicklungen 
in kurzer Zeit für den Einbau in den Anker von elektrischen 
Maschinen zurecht gebogen werden können). Die Wicklun- 
gen a, Fig. 6 und 7, die vor dem Biegen die aus Fig. 8, nach- 
her die aus Fig. 9 und 10 ersichtliche Form haben und in der 
in Fig. 11 und 12 dargestellten Weise aneinandergereiht wer- 
den sollen, werden an ihren parallelen Längsseiten in je zwei 
Klemmen 6 und c eingespannt. Die ersteren sind auf einem 
festen, vom Gestell d getragenen Dorn e angeordnet, und ihr 
Abstand kann mit einer mit Rechts- und Linksgewinde ver- 
sehenen Schraube / der Länge der Armatur entsprechend ein- 
gestellt werden. Die Klemmen c sind mit Hülfe des Dornes g 
auf einem Arm / gelagert, der durch einen in die Oese i ein- 
gesteckten Handgriff X um den Zapfen / geschwungen werden 
kann. An den halbrunden Seiten wird jede Wicklung außer- 
dem mit Keilen m in Klemmen n festgezogen, die sich beim 
Ausschwingen des Armes / längs einer feststehenden Stange o 
nach einwärts verschieben können, bis sie gegen einen in der 
Länge veränderlichen Anschlag p stoßen. Sobald eine Wick- 
lung in den. Klemmen eingespannt worden ist, wird der Arm 4 
nach abwärts gedrückt. 
Hierbei werden die Längs- 
seiten der Wicklung ausein- 
andergezogen und gleich- 


der Schraubenspindeln it 
an beiden Enden mit Kupp- 
lungshälften /, x versehen, 
die je nach der Stellung 
des Tisches mit der von 
dem Rädergetriebe der Ma- 
schine in ununterbrochene 
Drehbewegung versetzten 
Kupplungsbälfte m in Ein- 
griff gebracht werden. 
Durch Verstellen des zwei- | 
armigen Hebels n, der ei- | 
nerseits die Kupplungs- 
hälfte / für die Schnecken- 
welle c und anderseits die 
Kupplungshälfte m für eine 
der Schraubenspindeln / 
oder trägt, kann daher 
entweder der Tisch gedreht 
oder die Form mit dem be- 
treffenden Schlitten seitlich 
verschoben werden, „wobei 
infolge der Anordnung 
der Kupplungshälften von 


vornherein [ausgeschlossen 
ist, daß sich.. beide Ein- 


zeitig so durchgebogen, 
daß darauf die Linge des 
zu bespannenden Ankers 
abgeteilt wird, während die 
festgehaltene halbrunde 
Seite in einer Ebene senk- 
recht zu der durch die 
beiden Längsseiten be- 
stimmten verbleibt. 


Die nebenstehende Ab- 
bildung zeigt einen Ab- 
sperrschieber von rd. 1220 
mm l. W., der von der 
Coffin Valve Co. in 
Boston, Mass., fiir die 
Hauptleitung des Wasser- 
werkes in Washington, D. C., 
gebaut worden ist:). Die 
aus Bronze hergestellte 


1) American Machinist 5. 
September 1908. 

2) Engineering Record 4 
September 1903. 
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wagerecht angeordnete Schieberspindel wird durch Kegel- 
räder von einer senkrechten Zwischenwelle angetrieben, auf 
der ein größeres Stirnrad drehbar sitzt. Dieses wird mittels 
eines Ritzels von der Welle eines kleinen Elektromotors 
in Drehung versetzt, der wasserdicht eingekapselt in einem 
Ausbau des Schiebergehäuses gelagert ist. Um den Schieber 
zu verstellen, wird zunächst der Motor von oben her ange- 
lassen und dann, nachdem er seine volle Geschwindigkeit er- 
reicht hat, mittels eines Hebels das große Stirnrad mit der 
Zwischenwelle gekuppelt, wodurch die Bewegung des Motors 
auf die Schraubenspindel des Schiebers übertragen wird. Ein 
von oben her gut sichtbarer Zeiger läßt die Stellung des 
Schiebers stets erkennen, so daß erforderlichenfalls seine Be- 
wegung durch Lösen der Kupplung augenblicklich unterbro- 
chen werden kann. Die Zwischenwelle kann, wenn der Motor 
nicht betriebsfähig oder kein Strom verfügbar ist, mittels eines 
Aufsteckschlüssels auch von Hand gedreht werden. 


Die von der Anatolischen Eisenbahngesellschaft 
geplante Bagdad-Bahn, die in Konia an die in zwei Strän- 
gen von Smyrna und Skutari aus in das Innere Kleinasiens 
führende Anatolische Eisenbahn ') anschließen soll, wird einen 
ununterbrochenen Schienenweg von Konstantinopel über Konia, 
Adana, Mossul, Bagdad nach Basra und zum Persischen Meerbu- 
sen bilden, s. die Figur?), und so für Europa einen unmittelbaren 
und schnellen Rei- 
seweg nach Indien 
und Ostasien dar- 
stellen. Die Bahn 
muß den Taurus 
und das amanische 
Gebirge überstei- 
gen und erreicht 
in ersterem eine 
Höhe von 1465 m, 
in letzterem von 
970m. Diese Berg- 
strecken werden 
besondere Schwie- 
rigkeiten wegen 
der dort erforder- 
lichen Tunnelbau- 
ten, Viadukte usw. 
bereiten; die Tun- 
nel haben z. B. im 
Taurus eine Ge- 
samtlänge von 
5 km. Der Ueber- 
gang des amani- 
schen Gebirges 
wird trotz der ge- 
ringeren Höhe be- 
sonders schwierig 
werden, da die 
Gegend dort völ- 
lig verödet ist. 
Vom amanischen 
Gebirge geht die Linie östlich über Killis, wo die Han- 
delsstadt Haleb durch eine Zweiglinie angeschlossen wird, 
und Biredjik zum Euphrat und weiter zum Tigris, der bei 
Mossul erreicht wird. Von hier folgt sie dem Lauf des Tigris 
bis Bagdad; kurz vor Bagdad wird von Sadije aus der Han- 
delsplatz Chanikin an der persischen Grenze durch eine Zweig- 
bahn angeschlossen. Die Hauptlinie kreuzt dann die mesopo. 
tamische Ebene an ihrer engsten Stelle, führt an der rechten 
Seite des Euphrats weiter nach Zobeir, von wo eine Zweiglinie 
nach Basra abgeht, und endigt in Kasima am Persischen Meer- 
busen. Der Durchgang durch die mesopotamische Tiefebene 
verlangt mit Rücksicht auf die ständigen Ueberschwemmun- 
gen einen kostspieligen Unterbau, da die Schienenstrecke 
über dem Hochwasserstand liegen muß und außerdem Vor- 
sorge für den Abfluß der Wassermengen geschaffen und der 
Bahndamm gegen den Andrang des Wassers geschützt werden 


Á — 
ö * Hon. 
N 


muß. Die Länge der einzelnen Strecken beträgt: 
von Konia bis zum Taurus 200 km 
Uebergang über den Taurus bis nach Adana 165 » 
von Adana (Uebergang über das amanische Gebirge) 

bis zum Euphrat . . ee BE: S 
vom Euphrat bis Mossul . 565 
von Mossul bis Bagdad 370 » 
von Bagdad bis Zobeir 545 
von Zobeir bis Kasima 110 „ 


zus. 2290 km; 


1) g. Z. 1903 S. 176. 
4) Rev. gen. ehemin de fer Aug. 1903 8. 132. 
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Plan der Bagdad -Bahn. 
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dazu kommen die Anschlußstrecken: 


nach Haleb . 50 km 
nach Chanikin . 110 » 
nach Basra 20 » 


im ganzen 2470 km 

Der Kostenvoranschlag stellt sich auf 215000 M/km. Durch 
Vertrag vom 5. März mit der Bahngesellschaft sichert die tür- 
kische Regierung eine Verzinsung von 4 vH, also 8800 W/km 
zu, außerdem noch eine jährliche Pachtsumme von 3600 „ für 
jedes Kilometer betriebsfertiger Strecke. Für den Bau der 
ersten Strecke von Konia bis zum Taurus sind die Arbeits- 
pläne bereits ausgearbeitet und liegen der türkischen Regie- 
rung zur Genehmigung vor. 

Von großer Bedeutung für die zu erwartenden Fracht- 
mengen und damit für die Ertragfähigkeit der Bahn wird die 
Entwicklung des durchschnittenen Landes sein; zurzeit steht 
sie auf einer nicht besonders hohen Stufe, während im Alter- 
tum die mesopotamische Ebene zu den höchstentwickelten 
Gegenden zählte. Diese Entwicklung wird im wesentlichen 
von der Herstellung eines Netzes von Be- und Entwässer 
kanälen abhängen, ähnlich wie dies in Aegypten der Fall ge- 
wesen; ebenso wie dort wird man auch hier voraussichtlich 
manche Ueberreste von alten Bauwerken wieder benutzen 
können. 


Eine bemer- 
kenswerte Fabrik- 
anlage ist das neue 
Werk der British 

Westinghouse 
Electric and Ma- 
nufacturing Co. 
in Manchester, ei- 
ner Zweiggesell- 
schaft der West- 
inghouse Co. in 

Pittsburg. Das 
Werk liegt etwa 
5 km von Man- 
t | chester entfernt 
und umfaßt einen 
Flächenraum von 
60 ha, von denen 
22 ha überbaut 
und außerdem 
13 ba überdacht 
sind. Als Erzeug- 
nisse des Werkes 
sind in Aussicht 
genommen: Dyna- 
momaschinen, Mo- 
toren, Turbinen, 
elektrische Meß- 
geräte und Appa- 
rate, elektrische 
Lampen (Bauart 

Westinghouse- 
Bremer), Gasmaschinen und Dampfmaschinen der gleichen 
Art, wie sie in den amerikanischen Werken der Westinghouse 
Co. hergestellt werden. Die Pläne für die Fabrik sind in 
Amerika ausgearbeitet worden; mit dem Bau wurde im Früh- 
jahr 1901 begonnen, und bereits im Jahre 1902 konnte der Be- 
trieb aufgenommen werden. 


Das Werk, Fig.1 und 2, gliedert sich in zwei Abtei- 
lungen: die Gießerei mit Modellschreinerei und Schmiede 
und die Maschinenfabrik. Eisen- und Stahlgießerei sind in 
zwei dreischiffigen Gebäuden von etwa gleichen Abmessungen 
untergebracht; da die Stahlgießerei nicht so viel Platz ver- 
langt, ist ein Teil dieses Gebäudes für die Schmiede abge- 
trennt. Zwischen beiden Gießereigebäuden liegen in einem 
kleineren Gebäude die Gießereien für Rotguß und sebmied- 
baren Guß und die Lagerplätze für die Gießereirohstoffe; in 
der Verlängerung dieses Gebäudes liegt die Modellschreinerei 
mit dem Modellschuppen. Bemerkenswert ist, daß in der Stahl- 
gießerei die beiden 20 t-Oefen kippbare Oefen, Bauart Well- 
man-Seaver, sind, während man sonst meist erst bei größerem 
Ofeninhalt die Kippeinrichtung einführt (in Deutschland hat 
sie überbaupt noch nicht Eingang gefunden). Die Oefen wer 
den durch einen Wellman-Seaver-Kran, der beide Oefen be 
dient, beschickt. 

Die Maschinenfabrik ist ein fünfschiffiger Bau von 304 ın 
länge und 131 m Breite; drei Schiffe haben Galerien, wäh- 
rend die beiden andern: als Montagehallen und für die 
Aufstellung der größeren , Werkzeugmaschinen dienen und 
daher höher sind. Am Ende der einen Montagehalle sind 
die Maschinen für die Krafterzeugung aufgestellt. Es 
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Fig. 1 und?. Werkstätten der Westinghouse- Gesellschaft in Manchester. ist durchweg elektrischer Antrieb, und zwar fiir die kleineren 
| Werkzeugmaschinen Gruppenantrieb, vorgesehen. . Insgesamt 

werden! 2125 KW Drehstrom von 640 V erzeugt; für Licht- 
zwecke sind zwei Drehumformer für 400 und 500 KW vor- 
handen. Die Werkzeugmaschinea sind größtenteils amerika- 
nischen Ursprunges; von den größeren Werkzeugmaschinen 
sind einige von englischen Firmen bezogen, ebenso die Lauf- 
krane. ie Heizung ist von der Buffalo Forge Co. einge- 
richtet; sie verwendet den Abdampf der Dampfmaschinen des 
Kraftwerkes. Das Kesselhaus für das Kraftwerk ist an die 

| Maschinenfabrik angebaut; daneben liegt noch ein Schuppen 
zum Trocknen und Beizen. Das sechsstöckige Verwaltungs- 
| gebäude ist am andern Ende an die Maschinenfabrik ange- 
| baut; es ist 76 m lang und 15,2 m breit. 
| 
| 
| 
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Im Hafen von Glasgow ist ein Kohlenkipper mit festem 
Gerüst aufgestellt worden, der von der Firma Sir W. G. Arm- 
strong, Whitworth & Co. in Elswick-on-Tyne in der für 
englische Häfen bereits mehrfach ausgeführten Konstruktion!) 
mit Preßwasserantrieb für die einzelnen Bewegungen gebaut ist. 
Die Abmessungen überschreiten jedoch die bisher üblichen und 
erreichen ‚diejenigen der von Nagel & Kaemp für Rotterdamm 
und Emden gebauten elektrisch betriebenen Kipper’). Der 
Kipper ist für Wagen von 20t Fassung bestimmt; in der Vor- 
aussicht jedoch, daß die Ladefähigkeit der Güterwagen all- 
mählich vergrößert werden wird, ist eine Einrichtung getroffen, 


kann. Dies ist durch Hinzufügung eines Hülfszylinders er- 


daß der Kipper auch für Wagen von 25t benutzt werden 
8 reicht worden. Die Hubhöhe beträgt 15,25 m. Zum Aufschütten 
der Schüttkegel ist ein Drehkran für 4, 25 t am Gerüst ange- 
4 Maschinenfabrik d Verwaltungsge- E Gießerei für Rot- und | bracht. 
a Kraftwerk bäude schmiedbaren Guß 
b Kesselhaus B Eisengießerei F Modellschreinerei | 
c Trocken- und C Stahlgießerei G Wasserturm 1) Z. 1894 8. 1047; vergl. auch Z. 1901 8. 1471. 
Beizschuppen D Schmiede | 3) Z. 1901 S. 798 und 1041. 
Patentbericht. 
Kl. 7. Ir. 141601. Drahtwalswerk. Röchlingsche Eisen- und Kl. 13. Nr. 143465. Dampferzeuger. Fr. 


Stahlwerke, Völklingen a/Saar. Das Fertigwalzgerüst besitzt | W. Schirmer, Aubonne (Schweiz). Der 


a. 

— 

S 
> 


für jeden Draht ein besonderes Walzenpaar, das für sich nachgestellt a . | 3? Dampferzeuger besteht aus einem ringförmigen 
und zweckmäßig auch angetrieben werden kann. 1 | wer a Kesselraum a, in den die U-förmigen, im Feuer- 
P=... SCA) raum liegenden Wasserröhren ò, ò münden. Die 
n N Ss > F = SIE = | 8 Abdeckung 5 ist als Dampf- 
| — — S mmer g ausge et, 
ie * ' == (<3 durch die zum Trocknen 
4 Zuschlägen (Schlacken- >> des Dampfes der Abzug- 
l A bildnern) in einem elek- =) anal der. Heuerguse Din: 
SL, ES, trischen Hochofen ledig- | — | ee 
y A lich durch die strahlende = Kl. 20. Nr. 144636. 
\ G A x Wärme des elektrischen i * Stromabnehmer. J. Ruß, 
VA A Lichtbogens zu Metall | \ in Berlin. Das kreisende 5 
: % reduziert und je nach Li — Kontaktstück a ist mit | J 
y der Menge der zugege- längslaufenden Riefen 
AY i : benen Kohle mehr oder versehen und in den Gabelenden ò auf Federn c gelagert. 
minder hoch gekohlt. 
Der Ofen arbeitet un- Kl. 20. Nr. 144434. Elektrische 


Schienenverbindung. Elektrizitäts- 

MT, das berechnete Gemenge A.-G. vorm. Schuckert & Co., 
, , in den Ofen aufgegeben Nürnberg. Der biegsame aus Kup - 
und unten Schlacke und fer bestehende Teil c der Verbinder 
Metallabgezogen werden. ist in der Ebene der entsprechend 


ausgesparten Schienenstege angeord- 
91 Kl. 18. Nr. 143415. Wasserstandsglas. A. Wood, net, so daß die Dicke der Schienen- 
asgow. Die Ventile a und b, die sich beim stege als Konstruktionsraum für die 
Brechen des Wasserstandsglases selbsttätig schließen Verbindungen gewonnen wird. Die Köpfe d 
sollen, werden durch einen in der Mitte des Glases ein- sind so flach gehalten, daß is noch d dar 
gesetzten dünnen Glasstab c offen gebalten, der zu- Lascherkammer Plate "And > 
gleich mit dem Wasserstandsglas zerbricht und dann ° 
die Ventile freigibt. Kl. 21. Nr. 144336. Elektrischer Schmelz 
ofen. J. Elsner, Dortmund. Die einen 
Kl. 18. Nr. 148288, Schlammsamm- Kipprost bildenden Heizstäbe b, bi liegen 
ler für Wasserröhrenkessel. A. He- mit ihren unteren Enden lose in einer Koh- 
ring, Nürnberg. Das gleichachsig lenrinne bz, die die Polköpfe verbindet, mit 
zu dem Abfallrohr a angeordnete den sich berührenden unteren Enden der 
Schlammabführrohr f trägt auf einer Roststäbe den Strom leitet und sich dabei 
bis nahe an den niedrigsten Wasser- bis zur Weißglut erhitzt. Die oberen Enden 
spiegel im Oberkessel reichenden Ver- der Roststäbe liegen frei in den Magnesit- 
längerung eine flache in der Mitte platten f der Ofenwand, so daß sie sich aus- 
durchlochte Schale c. Dadurch sollen dehnen und bei Schadhaftwerden durch die 
die auf der Wasseroberfläche schwim- Kammern h ausgewechselt werden können. 
menden leichteren Verunreinigungen 


durch ein am unteren Schlammsack Kl. 49. Ir. 142070. Verdiehtungsverfahren für Stahl. R. Dae- 
angebrachtes Abfallrohr von Zeit zu len und Fr. Marcotty, Berlin. Das Werkstück wiıd zunächst in 
Zeit entfernt werden. üblicher Weise in einem Walzwerk in der Weise verdichtet, daß es 


unterbrochen, indem oben 


. 5 dd 7 
f 
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wiederholt in gleicher Richtung unter Annäherung der Walzen durch- 
geführt wird. Ist die Erhöhung der Streckgrenze, die ihın gegeben 
werden soll, zur Hälfte erreicht, so wird das Werkstück durch Eintau- 
chen in Wasser, Oel, Kalkmilch oder dergl. ver- 
gütet, worauf es wieder angewärınt und durch Wal- 
zen weiter verdichtet wird. 


Kl. 47. Ir. 143365. Iiederschraubventil. Ch. 
E Huxley, Chicago. Die nach Abschrauben 
der Ueberwurfmutter m herausnehmbare Mutter- 
hülse h der Spindel # ist durch Klauen k mit einer 
Scheibe s gekuppelt, die von m mit einer für das 
Schliefsen des Ventiles genügenden Reibung fest- 
gehalten wird, sich aber bei zu starkem Anziehen 
von ¢ dreht, um das Ueberdrehen des Gewindes zu 


verhindern. 
Kl. 36. Ir. 143966. Luftbefeuchter. E. Grobel, 
Elberfeld. Von den beiden ineinandergeschalteten 


Rohren 6 und u ist das äußere u oben durch ein Rohr 
r mit dem Helzkörper verbunden und unten mit einem 
Ablauf a für Dampfwasser versehen, während das 
innere zum Teil mit Filtermasse 
gefüllte Robr 6 unten einen durch- 
lochten Boden und oben eine regel- 
bare Austrittöffnung d besitzt. 


K1.47. Nr.142837. Schmierpresse. 
W. Mathiesen, Leutzsch- 
Leipzig. Während der Preß- 
kolben langsam abwärts geschraubt 
wird, setzt ein Kurbelgetriebe oder 
dergl. den Rührkolben c in schnellere Hin- und 
Herbewegung; diese treibt das Oel durch Oeffnun- 
gen d hin und zurück und verhindert dadurch, daß 
sich die dem Oel beigemischten festen Schmier- 
stoffe niedersetzen. 


Kl. 60. Ir. 148584. Flichkraftregler. C. 
Sondermann, Reutlingen. Der zur Reglerachse 
genau oder annähernd rechtwinklig gerichtete Aus- 
schlag der Schwunggewichte c wird auf die Muffe m 
durch ein starres Dreieck d übertragen, das mit m 
durch ein Gelenk, mit e, c durch Rollen oder Gleit- 
stücke g und Schleifen s verbunden ist, wodurch 
auch ungleiche Ausschläge der Gewichte ausge- 
glichen werden. Die Schleife kann auch an c und 
das Gleitstück an d angeordnet werden. 
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Kl. 49. Ir. 140801. Masehine sur 
Herstellung eines Blattes ohne Schwächung 
des Schienensteges. J. Lukaszczyk, Kö- 
nigshütte, O/Schl. Die fertig gewalzte 
Schiene gelangt in eine Preß- und Scherma- 
schine, deren Preßstempel ò nach der Be- 
wegung gegen die Matrize m noch Bewe- 
gungen nach beiden Seiten hin ausführt und 
hierbei den halben Schfenenkopf k und den 
Fuß f abschneidet. 


Kl. 47. Ir. 141991. Treibriemenverbindung. R. | ^ 
Viermann & Co., Schmargendorf bei Berlin. Das |"... 
Riemenende a wird mit einer oder mehreren Zungen e Yy 
versehen, die in entsprechende Ausschnitte des Endes b + + >- 
passen und Zacken c haben, deren Projektionen auf den Ve Ve 
Riemenquerschnitt mindestens diesem Querschnitt gleich | z 


sind. Der Zusammenhalt wird durch Drabtklammern, | 
Nähte, Verleimen oder dergl. gesichert. 


` KI. 49. Nr. 141838. Kurvenhobeleinrich- 
tung. H. Schwarze, Breslau. Auf dem 
Tisch der Bank ist ein um eine fest oder ver- 
schiebbar gelagerte Welle k schwingbarer Werk- 
zeughalter f angeordnet, der durch eine Gelenk- 
stange g mit dem Werkzeugschlitten oder dem 
Hobeltisch verbunden ist. Beim Hin- und Her- 
gang der letzteren beschreibt das Werkzeug bei 
fest gelagerter Schwingwelle einen Krelsbogen 
und bei gleichzeitiger Verschiebung der Schwing- 
welle k durch den Mitnehmer è eine aus der 
Kreisbewegung und der Verschiebung des Schlit- 
tens sich ergebende Kurve. 


Kl. 81. Wr. 144838. Roll- 
gang mit Absugvorrichtung. F. 
Hartmann, Berg. Gladbach 
bei Köln a/Rh. Der auf dem 
Rollgang c ankommende Knüppel a 
gelangt am Schlufs auf die mit 
Gewinde versehenen Rollen d und 
stöfst gegen den Anschlag e. Bei 
weiterer Drehung wird er daher 
seitlich über die Rollen hinweg- 
geschoben und fällt in den Trich- 
ter f. 


Angelegenheiten des Vereines. 
Abrechnung über die 44ste Hauptversammlung zu München und Augsburg 1903. 


Einnahmen. Ausgaben. 
M Pfg N ! Pf: 
Zuschuß des Hauptvereines 3 000 — Allgemeine Unkosten, Drucksachen, Festzeichen 6 087 62 
Festkarten 8 ; 29 466 12 Festnummern ; i f 
Zuschuß von Industriellen ; > 19 280 | — Miete des Deutschen Theaters 8 72 
Festnummern und verkaufte Requisiten 120 40 Beitrag zu den Kosten des Hofbräuhausfestes 
Festbankett. . . . . 
Festvorstellung : 
Ausflug nach Augsburg . ‘ : 
Ausflug nach Garmisch- Partenkirchen ; 
| Damenunterhaltung A 
| |, Verschiedenes 
51816 | 52 


Von den Mitteilungen über Forschungsarbeiten, welche 
der Verein deutscher Ingenieure herausgibt, ist das elfte 
Heft erschienen; es enthält: 


Schmidt: Untersuchungen über die Umlaufbewegung 
hydrometrischer Flügel. 

Bach und Roser: Untersuchung eines 
Schneckengetriebes. 

Frank: Neuere Ermittlungen über die Widerstände der 

Lokomotiven und Bahnzüge mit besonderer Berück- 

sichtigung großer Fahrgeschwindigkeiten. 

Abhängigkeit der Wirksamkeit des Oelabscheiders 


von der Beschaffenheit des den Dampfzylindern 
zugeführten Oeles. 


dreigäingigen 


Bach: 


Der Preis jedes Heftes im Buchhandel ist 1 Æ. Bestel- 
lungen, denen der Betrag beizufügen ist, sind an die Ver- 
lagsbuchhandlung von Julius Springer, Berlin N., Monbi- 
jouplatz 3, zu richten. 

Lehrer, Studierende und Schüler der technischen Hoch- 
und Mittelschulen können jedes Heft für 50 Pfg beziehen, 
wenn Bestellung und Zahlung an die Geschäftstelle des Ver- 
eines deutscher Ingenieure, Berlin N., Charlottenstraße 43, 
gerichtet werden. 

Lieferung gegen Rechnung, Nachnahme usw. findet nicht 
statt. Vorausbestellungen auf längere Zeit können in der 
Weise geschehen, daß ein Betrag für mehrere Hefte einge- 
sandt wird, bis zu dessen Erschöpfung die Hefte in der 
Reihenfolge ihres Erscheinens geliefert werden. 


Selbstverlag des Vereines. — Kommissionsverlag und Expedition: Julius Springer In Berlin N. — Buchdruckerei A. W. Schade, Berlin. N. 
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Kine Studienreise in den Vereinigten Staaten von Amerika. 
VII. Das Schleifen. 
Von Paul Möller, Berlin. 


In seinem Bericht über die Weltausstellung in Phila- 
delphia!) hat Wencelides die Bemerkung gemacht: »In Ame- 
rika wird viel geschlifien, verhältnismäßig mehr, als in irgend 
einem Lande in Europa«, und wenn man heute, nach mehr 
als einem Vierteljahrhundert, amerikanische und deutsche 
Werkstätten durchwandert, so muß man zu der Ueberzeugung 
gelangen, daß dieser Satz auch jetzt noch Gültigkeit hat. 
Und doch sind auch bei uns außerordentliche Fortschritte, be- 
sonders durch die bedeutenden Leistungen von J. E. Reinecker 
in Chemnitz, gemacht worden, und die Bestellungen von 
Schleifmaschinen bei deutschen Fabrikanten beweisen ebenso 
wie die Einfuhr amerikanischer Maschinen, daß man in 
Deutschland der Schleiferei mehr und mehr die ihr gebüh- 
rende Beachtung schenkt. 


Freilich hatte und hat die Schleiferei in Amerika und 
anderswo mit besonderen Schwierigkeiten zu kämpfen, als 
deren wesentlichste die Eigenart des zur Verwendung kom- 
menden Werkzeuges anzusehen ist. In der Tat sind die 
Eigenschaften der Schleifscheibe von denen der Schneidzeuge 
bei andern Werkzeugmaschinen sehr verschieden. Man hat 
die Schleifscheiben mit Fräsern verglichen; aber ein erheb- 
licher Unterschied besteht darin, daß der Fräser stumpf wird 
und nachgeschliffen werden muß, während bei einer richtig 
arbeitenden Schleifscheibe die stumpf gewordenen Körner des 
Schleifmittels von selbst aus der Scheibe herausfallen und 
durch unberührte ersetzt werden sollen. Da die Körner 
durch ein Bindemittel zusammengehalten werden, so folgt, 
daß auch dieses in demselben Maße wie die Körner ver- 
schwinden muß. 

Von Schleifmitteln kommen in der Natur der Schmirgel 
und der Korund vor, welch letzterer für die Herstellung von 
Schleifsteinen meist mit Schmirgel gemischt. wird. Die Ver- 
einigten Staaten verbrauchen jährlich rd. 16000 t von diesen 
Stofien, aber nur 6000 t davon werden im Lande selbst ge- 
wonnen. So konnte es nicht ausbleiben, daß der Amerikaner 
sich nach künstlichem Ersatz umtat. Von den Ersatzmitteln 
hat bisher das Karborundum am meisten Erfolg gehabt, das 
von der Carborundum Co., Niagara Falls, N. Y., hergestellt 
wird. Neuerdings soll es auch der Norton Emery Wheel Co., 
Worcester, Mass., gelungen sein, in einer Anlage aın Niagara 
künstlichen Korund herzustellen. 


„ Wien 1877. 


| 


| 
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Die letztgenannte Fabrik ist die bedeutendste für Schleif- 
scheiben in Amerika. Sie verwendet nur Korund und Schmir- 
gel, die in gemahlenem Zustande mit Wasser und Ton in Rühr- 
werken gemischt, in Formen gestrichen und an der Luft soweit 
getrocknet werden, bis der Wasserüberschuß verdampft ist. 
Dann werden die Stücke auf Töpferscheiben abgedreht, in Ge- 
fife aus feuerfestem Ton gebracht, wobei die Zwischenräume 
mit Quarzklein ausgefüllt werden, und in einem Brennofen ıneh- 
rere Tage lang einer Weißgluthitze ausgesetzt, wodurch der 
Ton so hart gebrannt wird, daß er selbst die Eigenschaften 
eines Schleifmittels erhält. Zum Schluß werden die Steine mit 
Hülfe von Diamanten oder gehärteten Stahlridchen abgedreht. 
Eine andere Sorte von Schleifsteinen erhält als Bindemittel 
an Stelle des Tones Natron-Wasserglas, wobei manchmal, um 
die Festigkeit zu erhöhen, ein Drahtnetz eingelegt wird; 
endlich stelit die Norton Emery Wheel Co. auch Scheiben mit 
einem elastischen Bindemittel her, das vermutlich in der 
Hauptsache aus Kautschuk besteht. Karborundumscheiben 
werden ähnlich hergestellt; als Bindemittel dienen gewöhnlich 
Ton und Feldspat gemischt, in manchen Fällen Schellack oder 
Kautschuk. — Die mit Ton hergestellten glasharten Scheiben 
werden für tiefe, die Scheiben mit elastischem Bindemittel 
für feine Schnitte verwendet; die W stehen 
in der Mitte zwischen beiden. 


Ich habe auch Schleifscheiben (bei. der Ingersoll-Ser- 
geant Drill Co., Easton, Pa.) angetroffen, die tatsächlich 
aus vulkanisiertem Kautschuk bestanden, worin die Schmir- 
gelkörner eingebettet lagen, und man war mit den Be- 
triebsergebnissen vollkommen zufrieden. Diese Art Schei- 
ben, Vulcanite emery wheels genannt, werden von der New 
York Belting & Packing Co., New York City, geliefert; man 
nimmt für sie größere Sicherheit gegen Explosionsgefahr in 
Anspruch und behauptet, daß sie mit einer Umlaufgeschwin- 
digkeit von über 50 m/sk laufen können. Die Norton Emery 
Wheel Co. empfiehlt für ihre Scheiben eine mittlere Geschwin- 
digkeit von 25,6 m/sk (5000'/min) und prüft ihre Räder mit 
45, m/sk (9000'/min)'). Es wird nämlich bei der Norton- 


1) Die von Professor Grübler in Dresden angestellten Versuche 
(Z. 1903 8. 195) haben als Umlaufgeschwindigkeit beim Bruch für 
Norton-Scheiben 70 bis 72,12 m/sk ergeben. Neuere Versuche in Ame- 
rika, angestellt von Charles H. Benjamin (American Machinist 24. Okto- 
ber 1903 S. 1421), haben Umfangsgeschwindigkeiten beim Zerspringen 
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Gesellschaft jede Seheibe, bevor sie versandt wird, geprüft, 
und über die Ergebnisse werden Verzeichnisse geführt. 

Die Schmirgelscheiben werden nach ihrer Hirte und 
nach der Korngröße des Schmirgels eingeteilt. Ein Rad ist 
weich, wenn seine Teile leicht losbröckeln, hart, wenn sie 
lange haften bleiben. Die Härte hängt von der Menge des 
Bindemittels und der Dauer der Brennzeit ab. Die Norton- 
Gesellschaft bezeichnet die Härtegrade mit den Buchstaben 
des Alphabets: A bedeutet die weichste, M die mittlere und 
Z die härteste Sorte. Man verwendet die weichen Scheiben 
für härteres Material, weil die Körner dabei schneller stumpf 
werden und entsprechend rascher entfernt werden müssen. 
Die Korngröße wird durch die Anzahl der Siebmaschen auf 
einem Quadratzoll Fläche angegeben, so daß etwa J46 eine 
mittelweiche Scheibe bedeutet, deren Schmirgel durch ein 
Sieb mit 46 Maschen auf einem Quadratzoll gesiebt ist. Im 
allgemeinen wählt man, wenn das zu bearbeitende Material 
hart ist, ein grobes Korn, für Kupfer oder Bronze dagegen 
ein feines. Uebrigens ist ein feines Korn keineswegs Be- 
dingung für die Erzielung glatter Flächen, sondern man kann 
sehr wohl mit groben Scheiben einen feinen Schliff erhalten, 
wenn nur die andern Umstände, besonders die Geschwindig- 
keiten, passend gewählt werden. 

Man sollte nun meinen, daß sich für jedes zu schleifende 
Material eine bestimmte Schmirgelscheibe nach Härte und 
Korngröße bestimmen ließe, und in der Tat geben z. B. die 
Norton-Werke ein Verzeichnis, in dem für Gußeisen, Stahlguß, 
schmiedbaren Guß, Schmiedeisen, Bronze, gehärtete Werk- 
zeuge verschiedener Art und dergl. die passenden Sorten an- 
gegeben sind. Die Firma bemerkt aber zugleich, daß das 
nur ungefähre Anhaltspunkte sind, und daß man besser täte, 
die Auswahl der geeigneten Schleifscheiben auf Grund der 
jeweils vorliegenden Einzelheiten dem Schmirgelfabrikanten 
zu überlassen. In Wirklichkeit wird wohl jede Maschinen- 
fabrik mit einer möglichst geringen Anzahl von Scheiben 
auszukommen suchen; in einem Falle wird mitgeteilt, daß 
man mit 4 Sorten ausreiche!). Dabei sind naturgemäß in 
jedem Einzelfalle die Einflüsse, von denen die Schleifleistung 
abhängt, so zu ändern, daß die Leistung so groß wie mög- 
lich wird. Als praktisch durchführbare Leistung wird an- 
gegeben, daß von einem sich drehenden zylindrischen Körper 
aus nicht gehärtetem Stahl in der Minute 1 Kubikzoll abge- 
schliffen wird; doch läßt sich unter günstigen Verhältnissen 
die Leistung sogar auf das Doppelte steigern ). 

Wovon ist aber außer von der Beschaffenheit der Scheibe 
die Schleifwirkung abhängig? Von der Arbeitsgeschwindig- 
keit, dem Vorschub, der Spandicke, der Zufuhr von Kühl- 
flüssigkeit und der Dicke des Werkstückes. 

Was zunächst die Geschwindigkeit der Scheibe betrifft, 
so ist die Anschauung verbreitet, daß die Schleifleistung mit 
der Geschwindigkeit steige). Das ist aber für die praktische 
Anwendung keineswegs richtig, weil es bei zu hoher Ge- 
schwindigkeit möglich ist, daß die Scheibe zu heiß und daher 
glasig wird, so daß sie überhaupt nicht mehr angreift. Die 
Scheibe darf niemals heiß werden, und deshalb spielt 
auch die Abfuhr der Wärme eine erhebliche Rolle. Es 
kommt vor, daß eine gut gebaute Schleifmaschine nicht 
ordentlich arbeitet, und der Käufer ist dann geneigt, dies 
der Maschinenfabrik zur Last zn legen; diese gibt ihrerseits 
der Schmirgelscheibe die Schuld, und sie kann tatsächlich 
beweisen, daß die Maschine mit anderer Scheibe tadellos ar- 
beitet. In Wirklichkeit mag es aber weder an der Maschine 
noch an der Scheibe liegen, vielmehr daran, daß die Ge- 
schwindigkeit der Maschine nicht für die Scheibe paßt, und 
umgekehrt. Man wird es deshalb verstehen, daß die Brown 
& Sharpe Mfg. Co., Providence, R. I., für ihre Schleifmaschine 
ausschließlich Norton-Scheiben empfiehlt und eine Auswahl 
davon in die Liste ihrer Schleifmaschinen aufgenommen hat. 

Es ist sehr wahrscheinlich, daß es für jede Schmirgel- 
scheibe und jedes Material eine bestimmte Geschwindigkeit 
von 58,4 bis 80,8 m/sk für gewöhnliche, im Handel befindliche Scheiben 
ergeben, 87,4 bis 92,5 m/sk für Scheiben mit vulkanisiertem Kautschuk 
und 96,6 bis 97,5 m/sk für Scheiben mit Drahtnetzeinlage. 

!) American Machinist 25. Juli 1908 S. 1006. 

2) ebenda 15. August 1908 S. 1073. 

3) Vergl. Z. 1903 S. 195. 


Möller: Eine Studienreise in den Vereinigten Staaten von Amerika. 
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gibt, bei der das beste Ergebnis erzielt wird. Diese gün- 
stigste Gesehwindigkeit ist diejenige, bei welcher die Scheibe 
nicht so schnell läuft, daß sie glasig wird, und nicht so lang- 
sam, daß sie zerkrünelt. Wenn eine Schleifscheibe nicht 
angreift, so kann ınan dieses Uebel oft durch langsameren 
Lauf heilen, und wenn sie scheinbar zu weich ist, so läßt 
sich manchmal durch Erhöhen der Geschwindigkeit Abhülfe 
schaffen. Versuchswerte über die günstigste Geschwindigkeit 
liegen, soweit meine Kenntnis reicht, nicht vor, und der- 
artige Versuche — so dankenswert sie auch wären — wür- 
den auch schon deshalb großen Schwierigkeiten begegnen, weil 
die Schleifscheiben so außerordentlich verschieden zusammen- 
gesetzt sind. Die Umfangsgeschwindigkeiten der Schleifschei- 
ben schwanken in Amerika im allgemeinen zwischen 20 und 
30 m/sk (4000 und 6000 min), wobei man keinen Unter- 
schied zwischen Scheiben mit mineralischem und vegetabili- 
schem Bindemittel macht; man geht aber auch bis zu 38 m/sk'). 
Diesen Zahlen gegenüber erscheinen die preußischen Vor- 
schriften, welche 15 m/sk für Scheiben mit mineralischen und 
25 m/sk für solche mit vegetabilischen Bindemitteln festsetzen, 
zu eng, und das ist ja auch durch die Versuche von Grübler 
hinreichend erwiesen. Auch spricht die in Amerika oft ge- 
machte Erfahrung dafür’), daß die Explosionen von Schleif- 
scheiben fast immer durch Unachtsamkeit der Arbeiter her- 
vorgerufen werden, die entweder einen Fremdkörper zwischen 
die Schleifscheibe und ihre Umhiillung geraten lassen, oder 
die Geschwindigkeit mehr als erlaubt erhöhen und dergl. mehr. 

Etwas günstiger in Hinsicht auf Versuche ist man ge- 
genüber dem Einfluß des Vorschubes, der Spandicke und der 
Geschwindigkeit des Werkstückes gestellt; darüber hat näm- 
lich Henry Hess, der frühere Leiter der Deutschen Niles- 
Werke in Oberschöneweide bei Berlin, Versuche an einer 
Rundschleifmaschine gemacht). Von den Ergebnissen ist 
als besonders bemerkenswert hervorzuheben, daß die Ge- 
schwindigkeit des Werkstückes von großem Einfluß war; je 
mehr nämlich diese Geschwindigkeit gesteigert wurde, desto 
geringer wurde die Schleifleistung, gemessen in der Menge 
des abgeschliffenen Materials, und desto geringer wurde — 
wenigstens bei einer der untersuchten Scheiben — die Ab- 
nutzung. Die Versuche von Hess sind jedoch nicht erschöp- 
fend, einmal, weil sie sich nur auf zwei verschiedene Sorten 
von Schmirgelscheiben erstreckten, und ferner, weil der Ein- 
fluß der Geschwindigkeit der Schleifscheibe unberücksichtigt 
blieb. Vorläufig ist also, wie schließlich bei jeder andern 
Werkzeugmaschine, die Wahl der richtigen Größen beim 
Schleifen völlig Sache der Erfahrung, und der Erfolg der 
Schleiferei hängt ganz wesentlich von der Uebung der be 
treffenden Arbeiter oder Meister ab. 

Von ganz erheblichem Einfluß beim Schleifen ist die Er- 
wärmung, und zwar nicht nur auf die Schleifscheibe, wie be- 
reits erwähnt, sondern auch auf die Beschaffenheit des Werk- 
stückes. Der Vorschub, die Geschwindigkeit des Werkstückes 
und schließlich auch die Schnittiefe müssen von der Wärme- 
abfuhr abhängig gemacht und dürfen größer gewählt werden, 
wenn Kühlung vorgesehen, oder wenn etwa der Körper hohl 
ist. Ueber die Größe von Vorschub, Geschwindigkeit des 
Werkstückes und Schnitttiefe ist demnach von Fall zu Fall 
zu entscheiden, und wenn man hier und da hört, der Vor- 
schub solle eine halbe oder eine ganze Scheibenbreite für 
eine Umdrehung des Werkstückes betragen, die Geschwin- 
digkeit des Werkstückes 22,5 bis 30 m/ min“) oder nach andern 
Angaben 9 bis 15 m/min beim Schruppen und 9 bis 30 m/min 
beim Fertigschleifen oder dergl., so sind das grobe Faust- 
regeln, die nur ungefähre Anhaltspunkte geben können. 

Ein Beispiel soll das Vorstehende näher kennzeichnen. 
Bei der Otis Elevator Co., Chicago, III., sind gehärtete Stahl- 
scheiben eben zu schleifen, und man macht das in der Weise. 
daß man, Fig. 1, die kreisende Scheibe auf jeder Seite 
gleichzeitig von einer Schleifscheibe bearbeiten läßt. Da- 
bei wurden die Schleifscheiben früher mit gleichbleibender 
Geschwindigkeit auf dem Bett der Maschine verschoben. Nun 
aber war die Geschwindigkeit der bearbeiteten Stelle auf der 


1) American Machinist 21. Februar 1903 S. 187. 
2) ebenda 24. Oktober 1903 S. 1421. 

3) ebenda 15. August 1903 S. 1078. 

) Cassiers Magazine November 1902 S. 260. 
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kreisenden Stahlscheibe verschieden, je nachdem gerade 
die Schleifscheiben auf einem inneren oder äußeren Kreise 
angriffen. Das Werkstück fand also an den außen gelege- 
nen Stellen Zeit, sich abzukühlen, bevor die Schleifscheibe 
wieder dieselbe Stelle traf; innen war das aber nicht der 
Fall, so daß das Werkstück sich erwärmen und infolgedessen 
ausdehnen konnte. Beim Erkalten zeigte sich die Folge da- 
von: die Stahlscheibe war hohlgeschlifen. Erst als man mit 
Hülfe eines Schubkurbelgetriebes die Schleifscheiben so ver- 
schob, daß ihr Vorschub annähernd der Umfangsgeschwindig- 
keit des Werkstückes gleich wurde, gelang es, die unregel- 
mäßige Erwärmung so auszugleichen, daß die Stahlscheiben 
eben wurden. 

Der Wärmeabfuhr wegen ist die Wasserkühlung ein 
Punkt, auf den besonderer Wert gelegt wird, und es scheint, 
als ob man in den Vereinigten Staaten mehr und mehr zum 
Naßschleifen übergeht. Man setzt dem Wasser sehr häufig 
Soda zu, um das Rosten der Werkstücke zu vermeiden; auch 
wird gelegentlich angeraten, noch Oel im Verhältnis von 
1:100 hinzuzufügen i). Die Landis Tool Co., Waynesboro, 
Pa., empfiehlt, immerfort frisches Wasser zuzuführen, damit 
keine Verunreinigungen durch Schmirgelstaub vorkommen; 
dabei verbietet sich der Gebrauch von Soda von selbst. Im 
Gegensatz dazu verlangt die Brown & Sharpe Mfg. Co., daß 
dasselbe Wasser immer wieder durch eine Pumpe in den Kreis- 
lauf gebracht wird, damit der Wärmeunterschied zwischen 
Kühlwasser und Werkstück möglichst gering ist; denn die Ge- 


Fig. 1. 


Schleifen gehärteter Scheiben; Otis Elevator Co., Chicago, III. 


nauigkeit leidet durch große, Temperaturunterschiede. Aus 
demselben Grunde soll auch der Wasserstrom möglichst gleich- 
ınäßig sein. 

Daß das Schleifen für die Maschinenfabrikation erheb- 
liche Vorteile bietet, geht schon aus seiner wachsenden Ver- 
breitung bervor. Die Vorzüge gegenüber andern Bearbei- 
tungsverfahren lassen sich kurz unter 3 Gesichtspunkten zu- 
sammenfassen: Erzielung saubererer Flächen, größere Ge- 
nauigkeit und — wenigstens in vielen Fällen — geringere 
Kosten. Die ersten beiden Punkte bedürfen keiner näheren 
Auseinandersetzung; es ist wohl außer Frage, daß die Rund- 
schleifmaschine sauberere und genauere Arbeit liefern kann 
als die Drehbank — man denke dabei auch an den Gebrauch 
der Feile und des Schmirgelholzes —, und daß dio Plan- 
schleifmaschine die Hobel- und Fräsmaschine ebenfalls über- 
trifft. Nur eine Bearbeitungsart ist vom Schleifen noch nicht 
verdrängt worden: das Schaben mit der Hand; wo es auf Ge- 
nauigkeit ebener Flächen ankommt, habe ieh auch in Ame- 
rika mit einer Ausnahme keine Schleifarbeit angetroffen. 

Bei dieser Ausnabme handelte es sich um einen Ver- 
such, der als gelungen und für die Zukunft viel versprechend 
angeschen wurde. Bei den Stoßbohrmaschinen der Ingersoll- 
Sergeant Drill Co., Easton, Pa., treten die Kolbenstangen 
«durch eine stopfbüchsenähnliche Führung, die aus 2 Schalen, 
Fig. 2, mit Hülfe von Schrauben zusammengesetzt ist. Die 
Flächen, mit denen die Schalen aufeinander liegen, müssen 


1) American Machinist 18. April 1903 8. 470. 
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luftdicht passen, und sie wurden bisher gehobelt und dann 
von Hand geschabt. Bei dem Versuch handelte es sich da- 
rum, diese Flächen, nachdem sie gefräst waren, eben zu 
schleifen, wozu man die ebene Fläche einer Schleifscheibe 
benutzte. Die Schwierigkeit bestand darin, eine Aufspann- 
vorrichtung zu konstruieren, die hinreichend stark und doch 
so elastisch ist, daß sie sich kleinen Unterschieden in der 
Lage der Löcher am Werkstück anpassen kann. Erreicht 
ist das dadurch, daß man von den 4 Stiften, über die das 
Werkstück mit seinen 4 Bohrungen gesteckt wird, zwei um 
eine wagerechte Achse ein wenig drehbar und zwei nach 
Art von Exzentern in wagerechter Richtung verschiebbar 
machte; s. Fig. 3 und 4. Uebrigens sind die magnetischen 
Aufspannvorrichtungen für Planschleifmaschinen in Amerika 
recht verbreitet. 

Ueber die erreichbare Genauigkeit beim Planschleifen 
gewährt die Angabe einen Anhaltspunkt, daß in einem Falle?) 
die Abweichung von der genauen Ebene auf 914 mm Länge 
0, 127 mm betrug. Beim Rundschleifen läßt sich jede belie- 
bige Genauigkeit erreichen, vorausgesetzt, daß die Spantiefe 
so klein gewählt wird, daß sich das Stück nicht zu sehr er- 
wärmt. Die Spantiefe soll in solchen Fällen bis auf 0,00635 mm 
(0,00025 Zoll) vermindert werden. Zum Messen derartiger 
Größen müssen die feinsten Meßgeräte benutzt werden; es 
darf > dieser Hinsicht auf früher Gesagtes vorwiesen wer- 
den ). 

Was die Verminderung der Fabrikationskosten betrifft, 


Fig. 2. 


Kolbenstangenführung; Ingersoll-Sergeant Drill Co., Easton, Pa. 


Fig. 8 und 4. 
Teile der Aufspannvorrichtung für das Stück Fig. 2. 


Fig. 4. 


so kommt beim Rundschleifen zunächst in manchen Fällen 
eine Zeitersparnis gegenüber dem Abdrehen auf der Dreh- 
bank in Betracht. Ein von der Norton Grinding Co., Wor- 
cester, Mass., die mit den Norton Emery Wheel Co. verbun- 
den ist, angegebenes Beispiel soll hierfür mitgeteilt werden. 
Rohrstücko von 98 mm äußerem Durchmesser und 914 mm 
Länge wurden früher in einer Stunde abgedreht und dann in 
30 weiteren Minuten auf der Drehbank gefeilt. Jetzt nimmt 
das Schleifen nur 50 min in Anspruch. Hierbei ist aller- 
dings zu berücksichtigen, daß auch die Schmirgelscheiben 
einigen Geldaufwand erfordern, der unter Umständen die 
Ersparnis an Lohn wettmachen kann. Deshalb können Fälle 
eintreten, in denen der Amerikaner das Schleifen angesichts 
der hohen Löhne vorzieht, während der Deutsche besser tut, 
beim Abdrehen zu verharren. Eines schickt sich eben nicht 
für alle! 

Mehr springen jedoch die Vorteile des Schleifens in die 
Augen, wenn es sich um eine Arbeitsteilung zwischen Dreh- 
bank und Schleifmaschine handelt, wobei der ersteren die 
Arbeit des Schruppens, der letzteren die des Schlichtens zu- 
fällt. Dieses Verfahren hat bereits eine außerordentliche 
Verbreitung in den Ver. Staaten gefunden, und die Ursache 

1) The Engineer 27. März 1903 S 306. 

2) Z. 1903 S. 1076. 


davon ist teilweise 
ebenfalls die Höhe 
der Löhne gelern- 
ter Arbeiter. Zum 
Abschruppen ver- 
wendet man un- 
geübte Arbeiter, 
die verhältnismä- 
big gering bezablt 
werden, nicht ge- 
wohnt sind, fein 
zu messen, und 
mehrere Bänke 
auf einmal bedie- 
nen können. Der 
Schleifer aber, der 
Uebung im gec- 
nauen Arbeiten 
haben muß, wird 
höher bezahlt; 
auch er kann übri- 
gens unter Um- 
ständen zwei 
Schleifmaschinen 
überwachen. 


In Fig. 5 ist 
ein Corliss-Auslaß- 
schieber der Pro- 
vidence Engineer- 
ing Works, Provi- 
dence, R. I., von 
660 mm Länge 
und 140 mm Dmr. dargestellt, und zwar zeigt der linke Teil 
der Figur den Schieber, wie er abgeschruppt von der Dreh- 
bank gekommen ist, der rechte Teil das fertig geschliffene 
Stück. Das Drehen und Schleifen erforderte 42 min. Be- 
merkenswert ist, daß der Fehler im Durchmesser nur 0,0025 mm 
betrug, obwohl der Schieber trotz der exzentrischen Lage 
seiner Schwerpunktsachse nicht ausbalanziert war. Ein ähn- 


Fig. co Corliss-S :hieber. 


Fig. T. 
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Fig. 6. Farbwalze einer Druckmaschine. oben 
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noch die 
Marken vom Dre— 
hen zu erkennen 
sind. Es sind 0,8 
mm vom Durch- 
messer, gerechnet 
vom Grund der 
Drehmarken, ab- 
geschliffen wor- 
den. 

Eine 2743 mm 
lange Welle von 
7 verschiedenen 

Durchmessern, 
deren größter 114 
mm betrug, wur- 
de, nachdem sie 
ganz grob abge- 
schruppt war, von 
der Norton-Gesell- 
schaft geschlifien, 

wobei durch- 
schnittlich 2 mm 
vom Durchmesser 

fortgenommen 
wurden. Die gan— 
ze  Schleifarbeit 
dauerte 2 st 25 
min, und die größ- 
te Ungenauigkeit 
betrug 0, % mm. 
Der vorliegende 
Fall ist eine Art 

Paradefall, bei 
dem man in der 
Menge des durch 
Schle’fen fortge— 
nommenen Stoffes 
ganz besonders 


Schleifmaschine der Norton, Grinding Co., Worcester, Mass. 


licher Schieber soll auf der pan amerikanischen Ausstellung 
in Buffalo von der Norton-Gesellschaft ausgestellt gewesen 
sein; er hatte 305 mm Dmr., 1520 mm Länge und wog 
375 kg. 

Fig. 6 gibt ebenfalls ein von den Norton-Werken aus- 
geführtes Stück wieder: die Farbrolle einer Druckmaschine, 
die auf dem unteren Teil bereits geschl fien ist, während 


weit gegangen ist. Auch die im Verhältnis zum Durchmesser 
außerordentlich große Länge des Stückes macht den Fall be- 
merkenswert. 

Jedenfalls kann man aus den letzten Beispielen erkennen, 
daß das Bestreben in den Ver. Staaten jetzt dahin geht, die 
von der Schleifmaschine fortzunehmende Stoffmenge zu ver- 
größern. Während man früher so fein abdrehte, daß für die 
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Schleifmaschine nur 0,15 bis 0,25 mm übrig blieben, ist man 
allmählich dazu übergegangen, 0,4 bis 0,75 mm für das 
Schleifen stehen zu lassen. Bei der Ingersoll-Sergeant Drill 
Co., Easton, Pa., wird z.B. bis zu 0,7 mm bei einem Durch- 
messer von 70 mm abgeschliffen. 

Die Verbindung von Drehen und Schleifen bringt noch 
den Vorteil mit sich, daß man zwischen die beiden Arbeits- 
vorgänge einen dritten einschalten kann. Bei genuteten 
Wellen war es üblich, die Welle zuerst fertig zu drehen 
und dann die Nut einzuarbeiten; dabei verbiegt sich die 
Welle sehr leicht, und es ist schwierig, sie wieder gerade 
zu richten. Anders ist es, wenn man die Welle auf der 
Drehbank abschruppt, dann nutet und schließlich abschleift; 
die Schleifmaschine übernimmt es dann, die etwa ent- 
standenen Fehler zu beseitigen. Dieses Arbeitsverfahren 
ist in den Ver. Staaten durchaus nicht vereinzelt, sondern 
in zahlreichen Werkzeugmaschinenfabriken (z. B. Bullard 
Machine Tool Co., Bridgeport, Conn.; Cincinnati Planer Co., 
Cincinnati, O.; Prentice Bros. 
Co., Worcester, Mass.) zu fin- 
den; in manchen Fallen (Pren- 
tice Bros. Co.) wird vor dem 
Schleifen ein Holzstab in die 
Nut geschoben, 
Stück an den Kanten der 
Nut nicht verletzt wird, son- 
dern rund bleibt. Auch die 
Herstellung von Schrauben- 
spindeln gehört hierher, bei 
denen nach dem Gewinde- 
schneiden die Spindeln abge- 
schliffen werden (Ingersoll- 
Sergeant Drill Co., Easton, 
Pa.). 

Ein anderes Beispiel für 
das Einschalten eines dritten 
Arbeitsvorganges zwischen 
Drehen und Schleifen bietet 
die Herstellung gehärteter 
Teile: die Stücke werden 
grob abgedreht, gehärtet und 
dann geschliffen. Man darf 
wohl behaupten, daß die Ein- 
führung der Schleifmaschine 
hier die Konstruktion beein- 
flußt hat, indem mancher Teil, 
der früher aus weichem Ma- 
terial bestand: Laufflächen 
u. dergl., jetzt aus gehärtetem 
Stahl hergestellt wird. Auch 
die Anwendung von kalt ge- 
walzten Stäben ist zum Teil 
erst durch die Schleifmaschine 

möglich geworden. 


Auf die konstruktive Ausführung der Schleifmaschinen 
soll an dieser Stelle, wo es mehr darauf ankommt, zu 
zeigen, wie die Maschinen benutzt werden, als wie sie 
gebaut sind, nicht näher eingegangen werden; zudem hat 
eine Reihe von deutschen Spezialfabriken es sich ange- 
legen sein lassen, mustergültige Konstruktionen, zum Teil 
in Anlehnung an amerikanische Vorbilder, zu schaffen“). 
Das Eigenartige der Schleifmaschine ist, daß sie die feinsten 
Einstellvorrichtungen mit einer massigen Bauart verbindet. 
Auf der einen Seite handelt es sich um ganz geringfügige 
Größen — beträgt doch der selbsttätige Vorschub der Schleif- 
scheibe bei den Rundschleifmaschinen von Brown & Sharpe 
und von der Norton Grinding Co. nur 0,0032 mm (!/sooo Zoll) 
—, auf der andern Seite muß die Scheibe so gelagert sein, 
daß Erschütterungen der Maschine ausgeschlossen sind. Man 


1) Ueber neuere Konstruktionen s. H. Fischer, Die Werkzeugma- 
schinen, sowie die Ausstellungs- und Fachberichte desselben Verfassers 
in dieser Zeitschrift; ferner eine Reihe von Aufsätzen von Joseph 
Horner, die unter dem Titel »Grinding machines and processes« in 
»Engineering« 1902 und 1908 veröffentlicht worden sind und zahl- 
reiche Konstruktionszeichnungen enthalten. 


damit das | ; — 


Fig. 8. 


Werkzeugschleifmaschine; Gisholt Machine Co., Madison, Wis. 
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sucht, um Erschiitterungen zu vermeiden, die Umlaufzahlen 
der Schleifwelle herabzumindern, und das hat zur Anwen- 
dung großer Durchmesser geführt. Die neueste und — so- 
weit mir bekannt ist — größte Rundschleifmaschine, gebaut 
von der Norton Grinding Co., hat eine Scheibe von 610 mm 
Dmr. und 51mm Dicke. Diese Maschine, die in Fig. 7 ab- 
gebildet ist, darf wohl als letzter Fortschritt auf diesem Ge- 
biet angesprochen werden; sie ist imstande, Stücke bis zu 
2438 mm Länge und 471 mm Dmr. zu schleifen. Ein Teil 
der früher angeführten Beispiele, Fig. 5 und 6, ist darauf 
hergestellt worden. 


Neben den für mannigfache Zwecke verwendbaren Plan-, 
Rund- und Universal-Schleifmaschinen sind in den Ver. Staaten 
auch zahlreiche Schleifmaschinen für Sonderzwecke, besonders 
zum Schleifen von Werkzeugen, ausgebildet worden, von denen 
die für Dreh- und Hobelstähle bei uns noch wenig einge- 
führt sind. Während es am gewöhnlichen Schleifsteine gro- 
Be Geschicklichkeit erfordert, 
Brust, Rücken- und Seiten- 
flächen stets gleich zu schlei- 
fen, ist durch die neuen 
Stichelschleifmaschinen diese 
Tätigkeit fast mechanisch ge- 
worden und kann — was für 
Amerika von hoher Bedeutung 
ist — einem ungeübten Ar 

beiter anvertrant werden. 
Fig. 8 stellt eine Schleif- 
maschine der Gisholt Machine 
Co., Madison, Wis., dar, und 
zwar eine mit Elektromotor 
auf der Schleifwelle. Die 
Maschine hat ein Stichelhaus, 
in das der zu schleifende 
Stichel gespannt wird, und 
das um 4 verschiedene Achsen 
gedreht werden kann. Zu- 
nächst kann das Stichelhaus 
selbst in seinem kreisförmigen 
Rahmen um 30° nach jeder 
Seite um eine senkrechte 
Achse verstellt werden, s. 
Gradteilung c, Fig. 9. Zwei- 
tens kann der Rahmen um 
eine wagerechte Achse ge- 
dreht werden, s. Gradteilung 
b, Fig. 10, und ferner läßt 
sich das Böckchen, das den 
Rahmen trägt, in einer wa- 
gerechten Ebene hin- und 
herschwingen, s. Gradteilung 
a. Schließlich kann man, um 
den Ansatzwinkel anzuschlei- 
fen, diese Ebene neigen, s. 


Gradteilung d. 

Die Gisholt Machine Co. liefert zugleich mit der Schleif- 
maschine einen Satz geschliffener Stichel sowie eine Tafel, 
in der die verschiedenen Formen der Stichel abgebildet und 
daneben die Angaben für die Einstellung der Gradteilungen 
gemacht sind. Ein Beispiel ist in Fig. 11 vorgeführt. Um 
die Fläche A zu schleifen, wird das Stichelhaus um 30° 
gedreht, dann wird der Rahmen auf 190°, das Böckchen 
auf 0° eingestellt; die Ebene des letzteren bleibt in der 
Grundstellung von 15°. Nach dem Einstellen wird der 
Stichel mit Hülfe eines Hebels an der Schleifscheibe vor- 
beigeführt, und zum Vorschub dient das in Fig. 8 sichtbare 
Handrad. Entsprechend ist bei den andern Flächen zu ver- 
fahren. Fig. 12 gibt einen anderen Stichel wieder, an dem 
4 Flächen anzuschleifen sind. Bei der Schleifmaschine von 
Gisholt zeigt sich wieder das bereits früher hervorgehobene 
Bestreben der Amerikaner, nicht nur den Gegenstand zu 
verkaufen, sondern zugleich einen Plan zu liefern, wie 
man den Gegenstand verwerten soll!). Auch die durch 


1) Vergl. Z. 1908 S. 1450. 
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Fig. 9 und 10. 


Stichelhaus der Werkzeugschleifmaschine; Gisholt Machine Co. 


die Schleifmaschine bedingte 
Einführung von Normalien 
für die Stichel ist ein wohl 
zu beachtendes Kennzeichen 
der amerikanischen Industrie. 


In Fig. 13 ist eine andere, 
von William Sellers & Co., 
Philadelphia, Pa., gebaute 
Schleifmaschine für Dreh- und 
Hobelstähle abgebildet, die 
auf demselben Grundgedanken 
beruht wie die zuvor be- 
schriebene, und die sich eben- 
falls häufig in amerikanischen 
Werkstätten findet. Der we- 
sentlichste Unterschied besteht 
darin, daß nicht die ebene 
Stirnfläche einer Schleifschei- 
be, sondern die Kegelflächen 
einer am Rande zugeschärften 
Scheibe verwendet werden. 
Das Stichelhaus, das den zu 
schleifenden Stahl aufnimmt, 
ist auch hier um eine wage- 
rechte Achse, sein Rahmen um 
eine senkrechte Achse, beide 
mit Gradteilung, drehbar. Da- 
runter folgen zwei wagerechte 
Schlittenführungen, die senk- 
recht zueinander und parallel 
zu Tangentialebenen an den 


Fig. 13. 


Werkzeugschleifmaschine; William Sellers & Co., Philadelphia, Pa. 
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Kegelflächen der Schleifscheibe stehen, und schließlich ist der 
ganze Schlitten mittels eines Hebels in einer senkrechten Füh- 
rung verschieblich, wobei das Gewicht durch eine kräftige 
Schraubenfeder ausgeglichen ist. Ein kleiner Kran ist vor- 
gesehen, damit man die Schleifscheibe bequem umkehren 
kann, um die ungleichmäßige Abnutzung beider Kegelflächen 
auszugleichen. Ein Satz Probestähle und eine Tafel wer- 
den wie bei der Gisholt Machine Co. mitgeliefert. William 
Sellers & Co. bauen auch noch eine ähnliche, aber einfacher 


Fig. 11 und 12. 
Normalstichel und Schleiftafel; Gisholt Machine Co., Madison, Wis. 


Fig. 11. 


— 


Fig. 12. 
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gestaltete Maschine, bei der die Umfläche einer zylindrischen 
Schleifscheibe benutzt wird, die sich während des Schleifens 
in achsialer Richtung hin- und herschiebt. Bemerkenswert 
ist, daß die Firma Sellers, als sie diese Schleifmaschinen in 
ihrem eigenen Betrieb einführte, anfänglich mit dem Wider- 
stand ihrer Arbeiter zu kämpfen hatte, welche mit den un- 
gewohnten Formen nicht zufrieden waren, sondern durchaus 
ihre früheren Stichelformen verlangten. 


Die vorstehenden Ausführungen beziehen sich auf Fein- 
schleifmaschinen, bei denen die Genauigkeit das hervor- 
stechendste Kennzeichen ist. 
Aber auch für grobe Arbei- 
ten steht das Schleifen in den 
Ver. Staaten sehr im Schwan- 


ge, um verhältnismäßig große 
Stoffmengen fortzuschafien, 
wie in zahlreichen amerikani- 
schen Gießereien, wo Schmir- 
gelscheiben zum Gußputzen 
verwendet werden, oder wie 
bei der Babcock & Wilcox Co., 
_ Bayonne, N. J., wo Schmirgel- 
scheiben, die am freien Ende 
eines Riemenknies, Fig. 14, 
hängen, von Hand über die ab- 
geschnittenen Ränder geküm- 
pelter Kesselböden geführt 
werden, um den von der 
Schere gelassenen Grat fort- 
zunehmen. Es finden sich für 
ähnliche Zwecke auch Schmir- 
gelscheiben an biegsamen 
en (Norton Emery Wheel 
o.). 


Ein weiteres kennzeich- 
nendes Beispiel habe ich in 
der Dampfmaschinenfabrik 
von Lane & Bodley, Cincinnati, 
O., gesehen. Dort werden die 
gegossenen Segmente der Kol- 

benringe zunächst von Hand 


Band 47. Nr. 46. 
„ 28 Se Se 
mit ihren ebenen Flächen gegen eine Schmirgelscheibe ge- 
preßt. Darauf benutzt man dieselbe Scheibe zum Abschleifen 
der zylindrischen Außenflächen, indem man vor der Scheibe 
eine Vorlage anbringt und das Segment in eine einfache 
Vorrichtung mit einem Arm spannt, welcher seinen Drehpunkt 
in einem der in die Vorlage gebohrten Löcher findet. 

Die Grobschleifeinrichtungen dienen auch sehr häufig 
nur dazu, den Gegenständen ein glattes oder blankes Aus- 
sehen zu geben; die Seitenflächen ovaler Flansche (Inger- 
soll-Sergeant Drill Co., Easton Pa., Henry R. Worthington, 
Brooklyn, N. Y.), Pleuelstangen (Southwark Foundry and 
Machine Co., Philadelphia, Pa.)'), Muttern und viele andere 
Maschinenteile, bei denen es auf die Genauigkeit der Form 
nicht ankommt, werden mit Schmirgel- oder Polierscheiben 
oder Schmirgelbändern blank geschliffen, und die Bearbei- 
tung durch andere Werkzeugmaschinen oder mit der Feile 
wird erspart. Es ist nichts Seltenes, daß in einer amerika- 
nischen Maschinenfabrik diese Art der Schleiferei zu einer 
eigenen Abteilung (polishing department) zusammengefafit 
ist, wie bei Henry R. Worthington (Pumpen), bei der Lid- 


Fig. 


1 4. Riemenknie. 
Wh 


gerwood Mfg. Co., Brooklyn, N. Y. (Bauwinden) oder bei der 
Brown & Sharpe Mfg. Co., Providence, R. I. (Werkzeugma- 
schinen). 

Bei der letzteren Firma werden zum Blankschleifen 
neben Schmirgelscheiben hölzerne Scheiben mit Lederbe- 
satz und Bänder — bei kleineren Abmessungen aus festem 
Baumwollgewebe, bei größeren Lederriemen benutzt. 
Diese Scheiben oder Bänder werden in der Weise vorbe- 
reitet, daß sie mit Tischlerleim bestrichen und dann in 
Schmirgelpulver gewälzt werden. Die vorhandenen 6 Schinir- 
gelsorten werden in 6 Holzkasten von verschiedener Höhe, 
die treppenförmig miteinander verbunden sind, aufbewahrt; 
die treppenförmige Anordnung ist in der Absicht getrofien, 
Verwechselungen zu verhüten. Abgenutzte Scheiben werden 
in Gefäße mit kochendem Wasser gehängt und durch ein 
Reibrad in Umdrehung versetzt, bis Schmirgel und Leim 
entfernt sind. Die Schleifabteilungen haben in den Ver. 
Staaten gewöhnlich Absaugevorrichtungen, eine der wenigen 


1) s. Z. 1908 S. 976. 
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Wohlfahrtseinrichtungen, die mir aufgefallen ist. Die Ge— 
sundheitsämter (board of health) der einzelnen Staaten schrei- 
ben dies vor; aber manchmal bewies die stauberfüllte Luft, 
daß die wenig wirksame Absaugevorrichtung nicht so sehr 
zum Schutze der Arbeiter angebracht war, als um den obrig- 
keitlichen Vorschriften zu genügen. 

Zu den Grobschleifmaschinen gehört auch die Gardner- 
Schleifmaschine, die von C. H. Besly & Co., Beloit, Wis., ge- 
baut wird, und die ich in einer Reihe von Maschinenfabriken 
getroffen habe. Diese Maschine, von der eine Ausführung 
in Fig. 15 und 16 wiedergegeben ist, zeichnet sich dadurch 
aus, daß zum Schleifen eine Scheibe aus Flußeisen verwendet 
wird, auf welcher eine Reihe Blätter aus Schmirgelleinwand 
übereinander mit Tischlerleim befestigt sind. Damit die 


Blätter besser haften, ist die Fläche der Scheibe mit Rillen 


Fig. 15 und 16. 
Gardner-Schleifmaschioe; C. H. Besly & Co., Beloit, Wis. 


versehen. Eine, Schraubenpresse, in der die Scheibe bleibt, 
bis der Leim getrocknet ist, wird bei jeder Maschine mitge- 
liefert. Die Vorlagen, auf welchen das zu schleifende Stück 
von Hand festgehalten wird, sind um zwei Achsen drehbar: 
um die eine, damit sich das Stück an der Scheibe vorüber- 
führen läßt, um die andere, damit man die Vorlage schief 
stellen und auf diese Weise beliebig zueinander geneigte 
Flächen schleifen kann. Dadurch, daß man die Vorlage durch 
ein Gegengewicht ausbalanziert, sucht man dem Schleifer die 
Arbeit zu erleichtern. Die Maschine gestattet, eine im Ver- 
hältnis zu ihrer Einfachheit große Genauigkeit zu erzielen, 
und ihre Schleifscheiben haben den Vorzug, sicherer gegen 
Explosionsgefahr zu sein als Schmirgelscheiben. Die Um- 
fangs geschwindigkeit am Rande der Scheiben beträgt bis zu 
43 m / sk. 


Die Pariser Stadtbahn. 
Von Ludwig Troske. 


(Fortsetzung von S. 1624) 


Linie Nr. 1. 
(Cours de Vincennes - Porte Maillot) 


Die bereits im Sommer 1900 eröffnete Strecke Cours de 
Vincennes-Porte Maillot läuft in ihrer gröſseren Hälfte nahe- 
zu gleich gerichtet mit der Seine und führt durch die Mitte 
der Stadt!). Sie durchschneidet im Osten die älteren, dicht 
bevölkerten Bezirke und regen Geschäftsviertel, in der west- 
lichen Hälfte das neuere, vornehme Paris und verbindet das 
Stadtinnere mit den beiden groſsen und viel besuchten Park- 
anlagen, dem Bouloguer Gehölz?) im Westen und dem von Vin- 


) Vergl. Tafel 26, Nr. 46. 
3) Zur Frühjahrszeit, der sogen. Saison, zühlt man nach den mir 


| 


cennes im Osten. Beide Endpunkte lehnen sich an Stationen der 
Kleinen Gürtelbahn, sodals auch diese von vielen Fahrgästen 
vorteilhaft benutzt werden kann, wenngleich ein unmittelbarer 
Uebergang durch Fufsgängertunnel bis jetzt noch nicht er- 
möglicht ist. Aufserdein berührt die Linie im Osten den 
Hauptbahnhof der Paris-Lyon-Mittelmeer-Bahn, sowie am 
Bastilleplatz denjenigen der Vincennes- Bahn. Sie nimmt 
sodann westwärts ihren Weg durch die nächst den inneren 


gemachten Angaben an schönen Nachmittagen während der Haupt- 
besuchstunden (3 bis 6 Uhr) in der vom Triumphbogen auslaufenden 
125 m breiten Avenue du Bois de Boulogne stünd ich rd. 7000 Luxus- 
wagen, Droschken und Kraftwagen, zu anderer Jahreszeit immer noch 
etwa 3000, ein Wagenverkehr, wie er in der Welt wohl einzig da- 
stehen dürfte. 
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Boulevards wichtigste Geschiftsstrafse, die Rue de Rivoli, am 
Rathaus, Louvre, Palais Royal her, unterfährt den schönen 
Konkordienplatz und die Prachtstrafse der Champs Elysées, 
desgl. die von 12 breiten Strafsen berührte Place de l’Etoile 
am grofsen Triumphbogen, den sie in starker Krümmung 
umgeht, und endigt an der Porte Maillot unmittelbar neben 
dem oben genannten Gebölz in einer der Anfangsschleife 
genau gleichen Kehre, Fig. 4. 

Auf diesem zwischen den beiden Endstationen 10,328 km 
langen Zuge unterfährt die Bahnlinie auch 4 grofse Ahzug- 
kanäle, die zu stark geneigten Tunnelrampen an diesen Stellen 
gezwungen und die Schienenhöhe bis auf 6 m unter Seinespiegel 
und rd. 4,5 m unter Grundwasser 
herabgedrückt haben, wie der 
Höhenplan, Fig. 5, erkennen läfst. 
Sie kreuzt 4 andere Linien des 
Netzes und lehnt sich an 4 Schlei- 
fen, vergl. Fig. 2. Da in allen 
solchen Schnitt- und Berührungs- 
punkten durch Anlage entspre- 
chender Stationen der Ueber- 
gang von einer Linie zur ande- 
ren ermöglicht ist, so kann man 
nach dem Ausbau des Netzes 
von der Linie Nr. 1 aus Paris 
nach den verschiedensten Rich- 
tungen hin bis zur Umwallung 
auf dem Schienenwege durch- 
queren. 

Die Linie ist fast gänzlich 
als Unterpflasterbahn ausgeführt; 
nur beim Ueberschreiten des 
Schiffahrtkanales St. Martin, der 
die Seine mit dem 25 m höher 
liegenden Bassin de la Villette 
nnd dadurch mit dem 108 km 
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x 
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langen Kanal de l'Oureq und dem Kanal St. Denis im Nord- 
osten der Stadt verbindet, tritt sie an der Station Bastilleplatz 
zutage. 18 Stationen mit durchschnittlich 607 m Abstand sind 
angeschlossen, deren genaue Entfernungen die nebenstehende 
Uebersicht zeigt. 

Die Endschleife an der Porte de Vincennes steht durch 
eine Abzweigung mit dem geräumigen, für Leerzüge be- 
stimmten Wagentunnel (Fig. 112) sowie durch einen anderen 
Tunnelzweig mit dem Gelände der nahe benachbarten Haupt- 
werkstätte in Verbindung, diese wiederum durch eine Gleis- 
rampe mit der hier auf einem etwa 4,5 hohen Damme sich 
herziehenden Gürtelbahn. Da alle 8 Linien unter sich durch 


Fig. 4. Westschleife der Linie Nr. 1 an der Porte Matillot. 
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Fig. F. Höhenplan der Linie Nr. 1 (Cours de Vincennes - Porte Maillot). 
Längen = 1: 25000, Höhen = 1: 1250. 
(Die Krümmungshalbmesser sind nur bis zu 100 m aufwärts eingetragen.) 


i Hoc de ia 
zu 8 S Bastille 


Sr. 


™ Copal SY Marton 


Vergle:chsebesr 2 Mırteiland A Je dte S prege? 
— — — — — - 
= 2 : ` 
i — AnA — v = 4 
00 [4 I " zi z$ 
> q 
* iz re N 
raO P9720 p 
/ JE 4 vee — ~ Ss — ae a — — —— — — — — §— — 7 
79 —— EM g 2.28 
7 oe > 29 ne IE ka 223 OIE 25 > Ben 2 #72 15 
= — 
2742 Os f 2 
8 a 
A 8 Nise? 
j s > 7% he ns. 
ore Wee Zara ace de ta &. CPOs Marked 
J TALE N KOYO ‘ x ” 
Je Ville oy or. x Elysees p 
£ * 
8 Q 
“) 
8 W 
~ 7 
—— a- — — 95% -- 4 .— È a — 766 —— - 0 * 888 L 
— + — — = — SL 
* $ Q 7 
2 y “4 i 
athe hah 2 $ ; 2 $ : 4 —— | $ ‘ 2 
oss š 5 8 Š ~ 3 
` * = * 
* 9 wi u A 4 — "à 
| — 
1 =p pap a — — — . @ — l — — A—[—G . — — —ñͤ᷑— 
0 d 2 9 rg > 
2 4) 4.304 g cg ; 7 me gs_ 2 3s u gs 
, IA, a7 > 


— a anŘĀ 


a 


Band 47. Nr. 46. 
14. Nuvember 1908. 


Stationsabstände der Linie Nr. 1. 


Porte de Vincennes 


Place de la Nation > 
i ’ 

Rue de Reuilly 5 

Gare de Lyon!) ! 5 

Place de la Bastille } 1 5 

Saint-Paul a ° 

Hétel-de- Ville !) ' nn : 

Chätelet f ae : 

peur) 356,58 » 

Palais-Royal') ı 5 

Tuileries !) N : 

Place de la Concorde) 1 

Champs Elysées!) } 5 

Rue Marbeuf 550 : 

Avenue de l'Alma 1 

Place de I' Etoile 1 i 

Rue d’Obligado } i 3 , 


Porte Maillot 


zusammen 10328,34 m 


!) Station mit Eisenträgerdecke. 


entsprechende Betriebsgleise verbunden sind, so können nicht 
nur neue Betriebsmittel bequem von auswärts an die Haupt- 
werkstätte herangeführt und von da auf das 
Untergrundbahnnetz übergeleitet werden, son- 
dern es können umgekehrt auch alle im Be- 
triebe schadhaft gewordenen Stadtbahnwa- 
gen leicht auf die Werkstattgleise gebracht 
werden. Uebrigens genügt diese eine Werk- 
stätte angesichts der schon jetzt erforderlich 
gewesenen, früher nicht vermuteten starken 
Wagenvermehrung nicht mehr, sobald die 
Linien Nr. 3 und 2 Süd dem Verkehr über- 
geben sein werden. D'e Anlage einer zwei- 
ten Hauptwerkstätte, gleichfalls im Osten der 
Stadt (am Endpunkt der Linie Nr. 3), ist ge- 
plant und das Gelände dazu bereits ge- 
sichert. 


Linie Nr. 2 Nord. 
(Porte Dauphine-Place de la Nation) 


Die Linie Nr. 2 Nord, auch als Nordring 
bezeichnet, bildet einen gedrückten Halb- 
kreis, als dessen Durchmesser die eben ge- 
schilderte Linie Nr. 1 angesehen werden 
kann. Sie beginnt am Boulogner Gehölz in 
der Schleifenstation Porte Dauphine (Fig. 6) 
neben einer Station der Gürtelbahn bezw. 
der neuen Verbindungsbahn St. Lazare-In- 
validenbahnhof. Nach Untertunnelung der Schleife der Linie 
Nr. 2 Süd und der Linie Nr. 1 am Triumphbogen folgt sie 
von der Place des Ternes ab ständig dem Zuge der alten 
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oder äufseren Boulevards, die infolge ihrer bis 43 m ausge- 
führten Breite!) und ihres 12,5 m breiten Mittelweges (Contre- 
Allee) den Bahnbau sehr erleichtert haben. 


Unweit des Monceau-Parkes geht die Untergrundlinie 
über die tiefliegende sechsgleisige Tunnelanlage der West- 
bahn hinweg (vergl. Fig. 9), deren Verwaltung nach Angabe 
den Bau eines zweigleisigen Tunnels unter dem sechsgleisigen 
her plant, sodafs an dieser Stelle demnächst 3 Bahntunnel 
untereinander liegen werden. Nahe dem Mont martreläuft die 
Ringlinie in 2,07 km Länge als Hochbahn bis fast zur Meaux- 
Strafse, kreuzt dabei die Linie Nr. 4, die breiten Einschnitte 
der Nord- und der Ostbahn sowie den Kanal St. Martin mit 
der benachbarten Untergrundlinie Nr. 7 und unterfährt sodann 
die Linie Nr. 3, mit der sie nach Fig. 7 durch eine 320 m 
lange bemerkenswerte Gleisanlage verbunden ist, um die 
Wagen nach und von den Hauptwarkstätten überzuführen. 
Sie endigt schliefslich unter der ebenfalls von 12 Strafsen be- 
rührten Place de la Nation in einer grofsen, sich an die Sta- 
tion der Linie Nr. 1 unmittelbar anschmiegenden eiförmigen 
Schleife, deren einer Zweig die Avenue de Taillebourg, deren 
anderer dagegen den Boulevard Charonne und die Avenue 
du Tröne unterfährt, Fig. 8. 

Diese Schleifenanordnung wurde gewählt, um gröfsere 
Krümmungshalbmesser und damit auch gröfsero Fahrge- 
schwindigkeiten zulassen zu können, da die scharfen Schlei- 
fenbogen der schon im Jahre 1900 fertiggestellten Endsta- 


Fig. 6. 


Westschleife der Linie Nr. 2 Nord an der Porte Dauphine. 


Maßstab 


2 
2 
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tion Porte Dauphine sowie der Linie Nr. 1, deren Halbmesser 
nur 30 m betragen, sich nicht sonderlich bewährt haben. 
Auch lieſs sich bequemer die schon erwähnte breite Galerie 
mit 4 Zugaufstellungsgleisen abzweigen, die auf etwa 400 m 
Länge neben der Linie Nr. 1 unter dem breiten Cours de 
Vincennes herläuft (Fig. 112). Aufser diesem grofsen, den 
Linien Nr. 1 und 2 Nord gleichzeitig dienenden Wagen- 
schuppen sind an Linie Nr. 2 Nord noch 2 eingleisige 
Wagentunnel von 100 m Nutzlänge angeschlossen. In ihnen 
sollen beschädigte Züge schnell Aufnahme finden, damit in 
so'chem Falle der übrige Verkehr möglichst wenig gestört 
wird. Der eine Seitentunnel liegt in Richtung nach dem Na- 
tionalplatz gleich hinter der Station Place Blanche, der andere 
unmittelbar vor der Station Rue de Belleville. (In diesen 
hätte am 10. August d. Js. der beschädigte Zug eigentlich 
einfahren müssen; statt dessen fuhr er durch die Station Rue 
de Belleville durch und brannte dann im Haupttunnel ab.) 
Im Abschnitt III sind die Wagentunnel unter »Besondere Bau- 


3 werke näher dargestellt (Fig. 112 und 113). 

Bogenu cu BR N Ai 15 | Linie Nr. 2 Nord besitzt auf ibrem Hochbahnabschnitt 
Srergung Yeo : t | u E Q M 70 | |g | mei 0 EEE 
zogen wae Say | 8 99 a 970° VPI 322, 

5 1 — Gi = als | 1) Die von der Berliner Hochbahn durchzogenen Strafsenzüge im 


i westlichen Stadtteil haben bis 52 m Breite; s. Z. 1902 8 221. 
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Fig. 7. Eingleisiger Verbindungstunnel zwischen den Linien Nr. 2 Nord und Nr. 3. 


Maßstab 1: 4000. 


Avenue de Bouvines 


IN 


W 


W N 
NN NIS 
WS 

N 

WY 
NN 
AN 

N 


N 


N 
N 


` LNT * 
SAA 
N WN D 


Troske: Die Pariser Stadtbahn. 


t 
+ Kirchhof 
Pere Lachaise 


Maßstab 1: 3000. 


t 


Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure- _ 


(am Boulevard Barbés) 
ihren vorerwähnten 
höchsten Punkt; denn 
hier liegen die Gleise 
rd. 67 m über Meer, also 
rd. 40 m über Seine- 
spiegel. Fig. 9 gibt den 
Höhenplan mit allen 
wichtigeren Angaben 
wieder. Man ersieht aus 
ihm, dafs die Bahnlinie 
durch ein ziemlich unn- 
günstig gestaltetes Ge- 
lände hindurchgeführt 
werden mufste. Aller- 
dings haben nur 2 Unter- 
grundstationen eine be- 
trächtliche Tiefenlage 
erhalten, die zudem 
durch das Unterfabren 
einer andren Tunnel- 
linie bedingt wurde; es 
sind dies die Stationen 
Place de l'Etoile und 
Pére Lachaise, die mit 
ihrer Schienenoberkante 
je 13½ m unter Stra- 

ßenpflaster liegen. 

Die Hochbahnstationen 
besitzen fast sämtlich 
eine günstige Höhe über 
Strafsenfliche. Freilich 
darf hierbei nicht uner- 
wähnt bleiben, dafs das 
auf Kosten der Auſseren 

Erscheinung erzielt 
worden ist. Durch das 
allzu enge Anschmiegen 
dieser Hochbahnstrecke 
an das in seiner Höhen- 
lage stark wechselnde 
Strafsengelinde ist ein 
verhältnismäfsig stark 
gebrochener Linienzug 
in den Eisenbau hinein- 
getragen, der unschön 
wirkt und das hier ob- 
waltende Niitzlichkeits- 
prinzip zu nüchtern in 
den Vordergrund dıängt 
— sehr zu ungunsten 
der ästhetischen Wir- 
kung. Liegt doch selbst 
von den beiden unmittel- 
bar aufeinander fo'gen- 
den, je 75,25 m weit 
gespannten B:ücken an 
der Nordbahn-Kreuzung 
nur die ene wagerecht, 
die andere dagegen mit 
24,2 °/oo geneigt, wäh- 
rend überhaupt kaum 
56 vH der ganzen Hoch- 
bahnstrecke warerecht 
erbaut sind, die übrigen 
rd. 44 vH dagegen sämt- 
lich in Neigungen bis 
zu 40 vH. Bei den 
später erbauten Hoch- 
bahnstrecken hat man 
diesen Fehler zu ver- 
meiden gesucht, wie ein 
Vergleich der Figur 12 
mit 9 zeigt. Die Hoch- 
bahnabschnitte des Süd- 
ringes sind z.B.auf74vH 
ihrer Gesamtlänge ohne 
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jede Neigung angeordnet. Auch auf dem Nordring hätte sich 
leicht durch Ausdehnung der wagerechten Gleisabschnitte eine 
ruhigere und damit günstigere Wirkung erzielen lassen; gleich- 
zeitig würde sich auch der Zugbetricb vorteilbafter gestaltet 
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haben, als bei 

möglich ist. 
Die Linie berührt auf ihrem ohne die Schleifen 12,256 km 

langen Laufe 25 Stationen mit durchschnittlich 511 m Abstand. 


der jetzigen Berg- und Talbahn-Anordnung 


Fig. O. Höhenplan der Linie Nr. 2 Nord (Porte Dauphine - Place de la Nation). 


Längen = 1 : 25000, Höhen = 1: 1250. 
(Die Krümmungshalbmesser sind nur bis 100 m aufwärts eingetragen.) 
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Die folgende Uebersicht enthält die genauen Stations- 
abstiinde. 


Stationsabstände der Linie Nr. 2 (Nordring). 


Porte Dauphine 


: 612,84 m 
Place Victor Hugo : 


9 72 e ) 04 » 
Place de l'Etoile i pets 
} 457,00 » 
Place des Ternes , 
$ 415,16 2 
Rue de Courcelles 322 
Parc Monceau ER 
5 47172 > 
Avenue de Villiers 
WS 949,01 » 
Rue de Rome’) , 
: j 506,15 0 
Place de Clichy / 
? 422,96 » 
Place Blanche 
} 401,21 > 
Place Pigalle 
, } 460,05 » 
Place d'Anvers 33 
Boulevard Barbès’) 72 Las i 
Rue de la Chapelle“) ) 398 85 s 
Rue d’Aubervilliers ’) 1 . 
Rue d Allemagne’) a i 
Le Combat (Rue de Meaux) } 03 5 i 
Rue de Belleville er 
} 456,70 
Rue des Couronnes ies 
as } 466,16 >» 
Rue de Ménilmontant | À 
aod 538,00 > 
Père Lachaise 
= ? 550,00 > 
Avenue Philippe Auguste 
l 378,00 » 
Rue de Bagnolet 
Rue d' Avron j Pa N 
} 607,73?) » 


Place de la Nation!) 


zusammen 12256, 8 m 


1) Station mit Eisenträgerdecke; die andern 19 Untergrundstationen 
sind gewölbt. 

2) Hochbahnstation. 

3) Der Abstand von 607,73 m bezieht sich auf den Gleiszug durch 
den Boulevard de Charonne. Die Strecke durch die Avenue de Taille- 
bourg ist 132,82 m länger. 


Linie Nr. 2 Süd. 
(Place de l'Etoile-Place de la Nation) 


Von der eben genannten Place de la Nation läuft auch 
Linie Nr. 2 Süd, der sogen. Südring, in einer ganz ähnlichen 
Schleife aus, an die sich eine bemerkenswerte, jeweilig ver- 
schiedene Kreuzung dreier Hauptbahnen anschliefst. So 
wird zunächst die im offenen Einschnitt liegende Vincennes- 
Bahn bei der Station Bel Air in Geländehöhe übersetzt, 
während bald hernach die Gleise der Lyoner Bahn uuter- 
fahren werden. Bei seiner Annäherung an die Seine geht 
der Südring sodann auf rd. 1,2 km Länge in die Hochbahn 
über, um als solche seinen Weg über die Seine und die Orlcans- 
Bahn (linkes Ufer) zu nehmen, wobei der Flufs mittels einer 
über der Bercy-Brücke als zweites Geschofs errichteten Fahr- 
bahn überschritten wird. In kurzem unterirdischem Lauf unter- 
fährt die Linie bald darauf die Place d’Italie, sich hier an die 
Schleife der Linie Nr. 5 anschmiegend, übersetzt wieder als 
Hochbahn in 1, km Länge das Tal der Bièvre, Fig. 3, 
und zieht sich darnach 2,732 km unterirdisch unter den 
&ulseren Boulevards hin, wobei sie an der Place Denfert- 
Rocherau die Untergrundstrecke der Sceaux-Bahn nahe deren 
Bahnhof und fast unmittelbar daneben die Linie Nr. 4 unter- 
fährt; mit der letzteren gemeinsam hat sie nicht weit davon 
die Doppelstation Boulevard Raspail, in deren Nähe auch ein 
eingleisiger Wagentunuel für Leerziige liegt. Im weiteren 
Verlauf zieht sie sich dicht an den Hauptbabnhof Mout- 
Parnasse (Westbahn) heran, dessen Zufahrtsviadukt in der 
Tiefe kreuzend, um sodann die letzten 2,18 km ihres 
linksuferigen Laufes wieder als Hochbahn zu beschlielsen. 
Zum zweitenmale wird der Flufs bei dem ehemaligen, jetzt 
durch eine zweistéckige Kragbrücke ersetzten Passy -Steg 
nahe dem Eiffelturm gekreuzt, Fig. 10, und zwar auf der 
oberen Fahrbahn, und schliefslich das rechtsseitige hohe Ufer 
mit dem Trocadcro-Palast bis zum grofsen Triumphbogen im 
Tunnel unterfahren. Hier läuft die Bahn in eine nahezu 
herzförmige Schleife aus, deren Station sich unmittelbar und 
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in gleicher Höhenlage an diejenige der Linie Nr. i anlehnt. 
Beide Anlagen werden, wie oben schon angedeutet, vom Nord- 
ring unterfahren, dessen Station hier seitlich unterhalb der 
andern liegt; vergl. Fig. 11. Es ist bier also eine Drillings- 
station geschaffen, wie auch am Nationalplatz, nur dafs dort 
alle drei Stationen gleich hoch liegen. 


Fig. 12 zeigt den bemerkenswerten Höhenplau dieser 
Linie, und zwar für die Strecke Place de l’Etoile-Place d'Italie. 
Der zwischen den Endstationen 13,615 km lange Südring be- 


sitzt 28 Stationen in durchschnittlich 504 m Abstand. 


Unter diesen Stationen fallen die drei: Quai de Passv, 


Fig. 10. 


Lageplan der zweistöckigen Stadtbahubrücke bei Passy. 


Place St. Jacques und Rue Corvisart, durch ihre äufserst ge- 
schickte Anpassung an das Gelände auf. Wie schon Fig. 12 
erkennen läfst, sind ihre Bahnsteige möglichst nahe an die 
Strafsenkrone gerückt, um sie leicht zugänglich zu machen. 
Vergl. Näheres im folgenden Abschnitt unter »Stationene. 


Fafst man Nord- und Südring als Ganzes auf und läfst 
das aufserhalb der dann geschlossen erscheinenden Ringlinie 
liegende Endstück Place de l'Etoile- Porte Dauphine aufser Be- 
tracht, so mifst die Linie 24,3 kin, was fürdie angeschlossenen 
49 Stationen einen durchschnittlichen Abstand von 500 m er- 
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gibt. Zieht man damit den allbekannten Londoner Innen- 
ring, aus der Metropolitan- und der Metropolitan District-Bahn 
gebildet, in Vergleich, so hat dieser 20,8 km Länge und 
27 Stationen mit 805 m mittlerem Abstande, stellt sich also 
in bezug auf Fahrgelegenheit weit ungünstiger dar. Eine dichte 


F 


Schleife und Drillingsstation 
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den Wechsel der Höhenlage und den häufigen Uebergang von 
der Untergrundbahn zur Hochbahn die bemerkenswerteste 
Strecke, auch in bezug auf die Bodenverhältnisse; durch- 
zieht sie doch in fast 5 km Länge das Gelände der alten 
unterirdischen Steinbrüche, die oft in 2 Stockwerken unter- 


ig. 11. 


unter der Place de l'Etoile. 
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Stationsfolge aber gehört zu den unerläfslichen Grundbedin- einander, dabei häufig in grdfserer Tiefenlage, zwecks 


gungen, unter denen sich ein Stadtbahnverkehr vorteilhaft 
entwickeln kann. Sie hat auch zweifellos dazu beigetragen, 
dafs die Pariser ihre Untergrundbahn gleich von Anfang au 
so auffallend hoch schätzen gelernt haben. 

Die linksuferige Ringlinie ist unstreitig in bezug auf 


Steingewinnung für die Pariser Bauten ausgebeutet wor- 
den sind; vergl. Fig. 3. Dieser Umstand hat langwierige 
und kostspielige Absteifungsarbeiten vor Beginn des Bahn- 


baues notwendig gemacht, wie im Abschnitt 1V ausführlicher 
erörtert wird. 
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Stationsabstinde der Linie Nr. 2 Siid. Linie Nr. 3. 
Place de l'Etoile 488,85 m (Boulevard de Courcelles-Ménilmontant) 
Avenue Kleber , 488,85 Nahezu gleichgerichtet mit der Linie Vincennes -Porte 
7 Rue ri \ 450,30 » Maillot läuft im Abstande von nur 0,7 bis 1,9 km von ihr die 
PA du Troca eee } 738,79 » Linie Nr. 3, wie jene den wichtigeren Verkehrsadern der Stadt 
Quai de Passy ) } 485,44 » folgend und ebenfalls ganz als Untergrundbahn ausge- 
anal Ae Erna > } 507,06 » fiibrt. Sie beginnt im Westen am Nordring bei dem an 
Rue Dupleix) 434,97 den Boulevard de Courcelles grenzenden Parc Monceau, 
Avenue dela Motte Picqnet ) | 323,13 » unter dem ihre Schleife, wie Fig. 13 zeigt, ohne Station 
Place Cambronne `) \ 525,45 » angelegt ist, was hier aus örtlichen Gründen geboten war. 
Avenue du Suffren 483,67 > Ihre erste Station Avenue de Villiers ist mit der gleich- 
tue de Vaugirard , 627,00 » | namigen des Nordringes zu einer Doppel- oder Zwillings- 
Gare Montparnasse f 461,00 » | station vereinigt. Die Linie verfolgt ostwärts ihren Weg 
Boulevard Edgar Quinet } 495,00 » nach dem Hauptbahnhof St. Lazare der Westbahn, der nach 
8 5 ine 413,00 » Londoner Vorbildern durch einen Fulsgingertunnel mit der 
u} 424,00 » gleichnamigen Untergrundstation verbunden wird, sodann 
Place St. Jacques ) \ 506,60 » nach der Grofsen Oper, vor der sie die vom Palais Royal 
Rue de la Glaciére °) } 555,58 „ kommende Linie Nr. 7 sowie die Linie Nr. 8 kreuzt, und 
Rue Corvisart `) } 521,00 » zwar, wie Fig. 14 zeigt, gerade im Zuge der inneren Boule- 
Placo d'Italie i 349,52 vards, der Hauptverkehrsader der Stadt für Geschäftsleben 
enn; 430,50 » und Geselligkeit. Wie die dem Genie Civil 1903 entnommene 
Rue de Chevaleret *) 540,00 » Figur 15 erkennen läfst, liegen hier die 3 Bahnen sämtlich in 
Quai d'Austerlitz“) 724,00 » | verschiedener Höhe: zu unterst Linie Nr. 8, zu oberst Nr. 3 
Rue de Bercy 684,00 » und in der Mitte Nr. 7; dementsprechend liegen natürlich 
noe Ce BASIEREN l 483,00 » auch dic Stationen der Figur 14 verschieden hoch. Dieser im 
aa a l 452,00 > | Eisenbahnwesen wohl einzig dastehende Stockwerkbau ist 
Bel Air 522,00 » zurzeit in der Ausführung begriffen. Die Bahnsteige der 
Avenue de St. Mand: 501,00 » | untersten Station liegen 15,14 m unter der Strafse, und es 
Place de la Nation ee führen nach ihnen nicht weniger als 95 Stufen! Angenehm 
zusammen 13615,01 m 


1) Vereinigung von Tunnel-, Hochbalın- und Einschnitt-Station. 
2) Hochbahnstation. 


) Station im offenen Einschnitt. 


Fig. 13. Westschleife der Linie Nr. 3 unter dem Pare Monceau. 


für das Publikum ist die damit verbundene Treppengruppie- 
rung gerade nicht, sowohl wegen der Stufenzahl als auch 
wegen der Richtungswechsel. Vielleicht hätte sich der ver- 
wickelte Bau durch eine andere Anordnung der Linien Nr. 3 


Maßstab 1:5000. 
mach Porte g Asnières 


7 N , | MER 
N Z \ PAA LE K 
Y ZZ Ae. 5 
2 DE, HH VISHIISS, 
Baleara dz de £ ation Lime N-2 Nord ee —— “f 
— rrr Arde Villiers c— Lime Nr 2N 
“Trach Place de FEF — — na Linie e3 


* m 
a E Par“ = |G 
3 j 


\ Parc Monceau - WA 


Band 47. Nr. 46. . 
14. November 1908. Troske: Die Pariser Stadtbahn. 1667 
(Place de l’Etolle- Place de la Nation). | 
EEE 
Höhen = 1: 1250. bovid Bould Raspon 5 Rue Corvisarr Proce d i 
£ a aa Loge s ro tian | 2 Place Saint Jacques Rue de la Glaciere 0 (| 
4 5 TH 


Arerue de Sufren Rus de Vonyyrord 
4 


lc : 
D 
| 1 — 
| | 
| 
| 


| 
| | 
| | 
| | 
| 485,67 — er [ee 


7 


Mr 


Aare pm fur 
7 Magensufstet 
ng gers 


| 


rr md mt Lime 


Fig. 14. 


REN 
7 $ PSS 2 
Y 2 Uo 


Fig. 16. Unterfahrung des Kanals St. Martin durch die Linie Nr 8. 
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und 7 vereinfachen lassen, z. B. dadurch, dafs Linie Nr. 3 
nach dem Palais Royal durchgeführt worden wäre und Linie 
Nr. 7 als geschlossener Ringzug von der Place du Danube 
aus an der Oper ber nach Ménilmontant und von da zur 
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Place du.Danube zurück, wobei die beiden Schleifen 
am Donau- und am Gambetta-Platz in Fortfall gekommen 
wären und der Osten der Stadt einen noch besseren 
Gleisanschluſs erhalten hätte. Man hätte dann an der 
Oper eine Drillingsstation mit gleich hoch liegenden 
Bahnsteigen schaffen können, ähnlich derjenigen an der 
Place 'de la Nation für die Linien Nr. 1, 2 Nord und 
2 Süd, oder doch eine solche wie an der Place de l’Etoile, 
wobei dann Linie Nr. 8 die gleich hoch liegenden Sta- 
tionen von Nr. 3 und 7 unterfahren haben würde, wenn 
die Möglichkeit ihrer Verlängerung durch die inneren 
Boulevards hätte gewahrt bleiben sollen. 

Die Linie Nr. 3 zieht sich jetzt von der Oper 
durch die Rue du 4 Septembre usw. an der Börse und 
andern öffentlichen Bauten hin und unterfährt den Re- 
publikplatz. Nicht weit davon untertunnelt sie den 
von hier in betrichtlicher Länge überwölbt unter 
dem breiten Boulevard Richard Lenoir hinlaufenden 
Kanal St. Martin, Fig. 16, und überschreitet sodann 
im Tunnel beim altberühmten Kirchhof Pére Lachaise 
die Linie Nr. 2 Nord, um schliefslich in dem hoch- 
gelegenen Stadtteil Mönilmontant in einer eigenartigen, 
nach Fig. 17 mit 2 Aufstellungsgleisen ausgestatteten 
Schleife unter dem Gambetta-Platz zu enden, und 
zwar nahe der Kleinen Gürtelbahn, die hier nach 
Ausbau der Linie eine Haltestelle neben der Unter- 
grundstation Place Martin Nadaud bekommen wird. 
Auch dieser rd. 8,1 km langen Strecke wird zweifellos 
ein äufserst starker Verkehr ähnlich demjenigen der 
Linie Nr. 1 zufallen, dem 17 Stationen in durchschnitt- 
lich 437 m Abstand dienstbar gemacht werden. Mit 
letzterem Mafse hat diese Bahnlinie den kleinsten mitt- 
leren Stationsabstand im ganzen Stadtbahnnetz und auch 
wohl im gesamten Eisenbahnwesen überhaupt, wenn man 
von der kleinen 3,7 km langen Budapester Untergrundbahn 
absieht, deren Stationen allerdings nur 370 m durchschnitt- 
liche Entfernung aufweisen. Die Stationsentfernungen der 
Linie Nr. 3 sind nachstehend zusammengestellt. 
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Stationsabstände der Linie Nr. 3. 


Avenue de Villiers 


Place de |’ Europe ) 5 
Á 435,89 » 
Gare St. Lazare?) 
0 1 354,50 » 
Rue Caumartin?) 
Place de l' Opéra?) 
431,00 » 
Rue du 4 Septembre 
362,00 » 
Place de la Bourse 
j 387,50 » 
Rue du Sentier 
; 390,50 » 
Rue St. Denis 
ee 362,60 » 
Arts et Metiers 
} 344,90 » 
Rue du Temple 
l : } 308,00 » 
Place de la République } 729.68 „ 
Avenue Parmentier 417.0 ee 
Rue St. Maur } 538 00 i 
Cimetière du Père Lachaise!) } 736.00 
Place Martin Nadaud } : 232 00 N 
7 


Place Gambetta 


zusammen 6998,72 m 


1) Station mit Eisentrigerdecke. 


Fig. 17. 


Ostschleife der Linie Nr. 3 unter 
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Die Geländeverbältnisse der Linie Nr. 3 sind Ahnlich 
denen der Linie Nr. 1, also hochliegende Endpunkte und im 
mittleren Abschnitt Ticflage. Beispielsweise liegt beim Bahn- 
hof St. Lazare das Strafsenpflaster 32 m über Meer, nahe der 
westlichen Endstation Avenue de Villiers dagegen 52,3 m 
und am Gambetta-Platz sogar 97,1 m über Meer. Infol- 
gedessen, und zumal die erwähnte Kanaluntertunnelung 
die Schienenlage auf 17,3m ü. M. — 6½ m unter Grund- 
wasserspiegel — herabdrückte, mufsten sich die Neigungsver- 
hältnisse im östlichen Gleiszuge ungünstig gestalten, wie aus 
Fig. 18 hervorgeht. Die in diesem Höheuplan auffällige 
grofse Tieflage der Schienen in und bei der Station Rue 
St. Denis ist bedingt durch die geplante und im Abschnitt II 
schon erwähnte Verlängerung der in Nordparis einmünden- 
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den beiden Hauptbahnen?) nach dem Süden der Stadt, sowie 
durch die Ueberführung der Linie Nr. 4; denn bei der Stadt- 
bahn wird grundsätzlich eine später zu erbauende Linie stets 
über die schon bestehende Linie hinweggeführt, soweit nicht 
von vornherein ihre Unterführung gleich beim Bau der zuerst 
ausgeführten Linie mithergestellt wurde, wie z. B. bei dem 
Kreuzungspunkt der drei Linien vor dem Opernplatz, oder 
ihre spätere Unterführung durch genügende Tieflage sicher- 
gestellt ist, wie bei der in kurzem auszuführenden Kreuzung 
der Linie Nr. 4 mit Nr. 1. 


Auch Linie Nr. 3 hat — fast genau in ihrer Mitte — 
einen eingleisigen Wagentunel zur Aufstellung beschädigter 
Züge erhalten. Er liegt bei der Station Arts et Métiers, die 
ihren Namen nach dem benachbarten Conservatoire des Ants 
et Métiers trägt, in welchem u. a. eine ganz hervorragende 
und äufserst reichhaltige Sammlung technischer Modelle, 
namentlich auch solcher von Meisterwerken der Ingenieur- 
kunst, sowie aus dem Gebiete der Technologie der Metalle 
und der Faserstoffe nebst einer Fülle bemerkenswerter Appa- 
rate der Physik und Chemie aufgestellt und dem groſsen 
Publikum zugänglich gemacht ist, wie sie sich in solcher 
Ausdehnung und Mannigfaltigkeit in keiner andern Stadt, 


der Place Gambetta. 
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London nicht ausgenommen, wieder vorfindet. 

Um nun demnächst dem starkbevölkerten nordwestlichen 
Vorstadtgebiet einen unmittelbaren, bequemen Zugang zu der 
Linie Nr. 3 zu ermöglichen, hat die Stadtverwaltung nachträg- 


1) Im Artikel 8 des Genehmigungsgesetzes vom 30. März 1898 ist 
ausdrücklich festgesetzt, dafs durch den Bau der Stadtbahn die im 
Stadtinnern geplanten Verlängerungeu und Verbindungen der Haupt- 
bahnen vom technischen Standpunkt aus nicht behindert werden dürfen. 
Es betrifft dies die Verbindung der Bahnhöfe der Nord- und der Ost- 
bahn mit denjenigen der Vincennes-, Lyoner und Orléans-Bahn, desgl. 
die schon erwähnte noch ausstehende Verbindung des im Jahre 1900 
eröffneten Orl¢ans-Bahnhofes am Quai d'Orsay mit dem Invalidenbahnhof 
der Westbabn. l 
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lich (am 31. Oktober 1901) eine Verlängerung derselben durch 
den Boulevard Malesherbes nach der Porte d’Asniéres be- 
schlossen und schon im vorigen Jahre die dazu erforderlichen 
Anschlufsbauten ausführen lassen. Zu dem Zweck mufsten 
an und in der bereits vollendeten Doppelstation Avenue de 
Villiers, deren 4 Bahnsteige in gleicher Höhe lagen, umfang- 
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reiche und schwierige Bauänderungen vorgenommen wer- 
den, vor allem die Gleise in der einen Stationshälfte (Linie 
Nr. 3) tiefer gelegt und unter der Linie Nr. 2 Nord mittels 
zweier Einzeltunnel durchgeführt werden, wie in Fig. 13 
angedeutet ist und in Abschnitt III noch näher eriäutert 
werden wird. (Forts. folgt.) 


Neuerungen im Bau von Wärmekraftmaschinen. 
Von H. Dubbel. 


(Vorgetragen in der Sitzung des Niederrheinischen Bezirksvereines vom 4. Mai 1903.) 


Auf dem Felde der Krafterzeugung hat die Industrie- und 


Gewerbeausstellung in Düsseldorf deshalb ein besonderes In- 


teresse erregt, weil sie mehr als frühere und gröfsere Ausstellun- 
gen den hohen Stand nicht nur des Dampfmaschinenbaues, son- 
dern auch die Entwicklung der Gasmaschinen vor Augen führte 
und den nicht mehr auf den Kleinbetrieb beschränkten Wett- 


bewerb zwischen beiden Maschinenarten zum Ausdruck brachte. 


In ähnlicher Weise, wie die Anforderungen der Elektrotech- 
nik den Dampfmaschinenbau beeinflufst haben, wird in letzter 
Zeit der Gasmotorenban durch die unmittelbare Verwertung 
der Gichtgase gefördert. Sollen letztere in wirklich zweck- 
entsprechender Weise verwertet werden, so kann dies bei 
dem gewaltigen Kraftbedarf der Hüttenwerke zur Vermeidung 


eines verwickelten Betriebes nur in grofsen Maschinen ge- 
schehen, bei deren Entwurf bis jetzt begangene Wege viel- 
fach verlassen werden mufsten. Eine bedeutende Anzahl von 
500- bis 1000 pferdigen Gasmaschinen ist in Betrieb, und solche 
mit einer Leistung bis zu 2000 PS sind in Bau. Die mit 
derartigen Maschinen erreichten Ergebnisse haben die Allein- 
herrschaft des Dampfes schwer erschüttert und den von 
Wärmetheoretikern längst vorausgesagten Sieg der Gasma- 
schine in gröfsere Nähe gerückt. Jeder solche Wettbewerb 
hat aber zunächst zur Folge, dafs der bedrohte Teil eine hö- 
here Ausbildung erfährt; und so sind noch in neuerer Zeit 
grolse Fortschritte im Damfmaschinenbau namentlich durch 
allgemeinere Einführung der Ueberhitzer, der Dampfturbinen 
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und der Abwirmekraftmaschinen gemacht worden. Von 
Nutzen erscheint es daher, den augenblicklichen Stand des 
Wirmekraftmaschinenbaues in konstruktiver und in wärme- 
theoretischer Beziehung zu kennzeichnen. 

Bei der Betrachtung der Dampfkraftanlagen erscheint so- 
gleich die Vernachlässigung des Kesselbetriebes auffallend; 
während die geringste Ueberschreitung des Dampfverbrauches 
bei Dampfmaschinen mit hohen Geldbufsen belegt wird, 
schenkt man dem nicht minder wichtigen Kesselwirkungsgrad 
nur geringe Aufmerksamkeit. Wirkungsgrade von 85 vH und 
mehr sind zwar erreicht worden, aber eine große Anzahl von 
Kesseln arbeitet mit einer Ausnutzung von 50 vH und noch 
weniger. Nichts beleuchtet diese Verhältnisse besser, als dafs 
manches grofse Kraftwerk zwar mit vollkommensten Dreifach- 
Expansionsmaschinen ausgerüstet ist, aber für die umfang- 
reichen Kesselanlagen nicht einen einzigen Kohlensäuremesser 
besitzt. 

Als Mittel zur Verbesserung des Kesselbetriebes werden 
vorgeschlagen: 

1) selbsttätige Rostbeschickung zur Erzielung vollkom- 
mener Verbrennung; 

2) künstlicher Zug zur Verminderung der Schornstein- 
verluste; 

3) lebhafter Wasserumlauf, um bessere Wärmeübertra- 
gung zu erhalten. 


Fig. 2, Zwangläufige Steuerung. 


Fig. 3. 


Ventil mit Collmanns Oelpuffer. 


AD 


Für die grofsen Wasserrohrkessel-Einheiten in elektri- 
schen Krafthäusern werden die selbsttätigen Rostbeschickungen 
wegen der gewaltigen Rostflächen (häufig 10 qm und mehr) 
fast zum Bedürfnis, selbst wenn man der Ansicht ist, dafs 
gute Schulung des Heizers das beste Rauchverhütungsmittel 
ist. Abgeschlossene Erfahrungen liegen bei den mechanischen 
Rostbeschickungen trotz ihrer vermehrten Anwendung nicht 
vor, auch nicht in England und Amerika, wo sie mehr als 
bei uns in Gebrauch sind. In vielen Fällen scheint man 
sich einen Vorzug dieser Beschickungsart — die Ersparnis 
an Arbeitsléhnen — zu sehr haben zunutze machen wollen, 
sodafs mangelhafte Wartung viele Ausbesserungen nötig ge- 
macht und zur Verwerfung der Anlage geführt hat. Kohlen- 
staubfeuerungen haben sich des tenern Müllereibetriebes und 
der Kohlentrocknung wegen überhaupt nicht einführen können, 
trotzdem sie in der Wärmeausnutzung grofse Erfolge aufzu- 
weisen haben. 


Noch widersprechender als die Urteile über die mecha- 
nischen Heizvorrichtungen sind die über den mechanischen 
Zug. Der häufige Hinweis auf die amerikanischen Verhält- 
nisse ist mit Vorsicht aufzunehmen; denn es ist bemerkens- 
wert, dafs in den neuen grofsen New Yorker Kraftwerken der 
Schornstein trotz schwierigster Gründung bevorzugt wird. 
Eine Verminderung der Abgastemperatur so weit, dafs sie 
nicht mehr zum Schornsteinbetrieb geeignet wäre, würde zu 
unwirtschaftlich grofsen Kesselanlagen führen, da Gegenstrom 
bei Flammrohr- und Wasserrohrkesseln nicht anwendbar ist 
und Rauchgas-Vorwärmer nur da von Vorteil sind, wo, wie in 
elektrischen Krafthäusern, die Vorwärmung durch den Dampf 
zu verwickelten Rohrleitungen führen würde. Auch hier wird 
es aber häufig von Nutzen sein, nicht alle Maschinen an die 
Zentralkondensation anzuschliefsen, sondern durch den Ab- 
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dampf einer oder mehrerer das Wasser vorzuwärmen. Die 
Anpaßfähigkeit des Schornsteines versagt allerdings dort, 
wo er infolge stark vermehrten Betriebes die Gase nicht 
mehr abzuführen vermag; in diesem Falle hat es volle Be- 
rechtigung, den Schornsteinzug durch künstlichen Zug zu 
unterstützen. 

Betrefien diese Mittel die Verbesserung des in hohem 
Mafse von menschlicher Zuverlässigkeit und Geschicklichkeit 
abhängigen Betriebes, so bezieht sich der dritte Vorschlag 
auf die Konstruktion des Kessels. Lebhafter Wasserumlauf 
vermehrt einerseits den Wärmeübergang und den Wärmein- 
halt des Kessels und vermeidet anderseits Spannungen, wie 
sie z.B. von Bach beim Anheizen eines Lokomobilkessels 
beobachtet worden sind’). Die bisjetzt unternommenen Ver- 
suche von Bellens °), Watkinson, Solignac und Chasseloup-Lau- 
bat haben nicht vermocht, über den Wasserumlauf im Wasser- 
rohrkessel Aufklärung zu bringen; wie verschiedenartig die 
hierauf bezüglichen Ansichten sind, ergibt sich wohl daraus, 
dals eine bedeutende Wasserrohrkesselfabrik augenblicklich 
Versuche mit einem Kessel macht, bei welchem die oberen 
Rohrreihen dazu benutzt werden, das Wasser aus der vor- 
deren Wasserkammer in die hintere zurückzubringen. Diese 
— übrigens auch schon von Bellens beobachtete — Strömung 
soll sich bei gewöhnlichen Wasserrohrkesseln häufig ein- 
stellen. Den zweifellos gröfsten Anteil an der Verdampfung 


Fig. 1. Ventil mit Luftpuffer. 


Fig. 5. Steuerung von Doerfel. 


haben die unteren Rohrreihen, und um in diese zunächst 
das Wasser zu fiihren, haben Petry-Dereux, Doerfel, Leinhaas 
und Hering besondere Vorkehrungen getroffen. 

Was die Wahl der Kesselart für gegebene Verhältnisse 
betrifft, so kommen hauptsächlich Flammrohrkessel und 
Wasserrohrkessel in Betracht; jedoch hat der letztere nament- 
lich seit Einführung der Ueberhitzung seine wirtschaftliche 
Ueberlegenheit über ersteren bewiesen. Bei Beurteilung der 
sogen. kombinierten Kessel ist nicht aulser acht zu lassen, 
dafs ein grofser Teil der Heizfläche zum Vorwärmen dient; 
man erhält im Vergleich mit andern Kesseln die wirksame 
Heizfliche, indem man bei gewöhnlichen Verhältnissen die 
Rostfläche mit höchstens etwa 40 multipliziert. Selbst bei 
dem Dreiflammrohr-Unterkessel wird es aber kaum möglich 
sein, mehr als 5 qm Rostfläche anzubringen. 

Unter den geschilderten Umständen wird man in den 
meisten Fällen befriedigende Betriebsergebnisse nicht durch 
Zahlung von Kohlenprämien erhalten — diese werden nur 
bei gleichbleibender Kohle, gleichmäfsiger Beanspruchung 
und bei Einzelkesseln möglich —, sondern von Prämien auf 
Kohlensäuregehalt und Fuchstemperatur, die durch selbst- 
aufzeichnende Vorrichtungen dauernd festgestellt werden. 


Im Dampfmaschinenbau machen sich in letzter Zeit 
wieder lebhaftere Bestrebungen auf dem Gebiet der Ventil- 
steuerungen geltend. Die in Fig. 1 bis 4 wiedergegebenen 
Ventilerhebungsdiagramme lassen den Entwicklungsgang der 
Ventilsteuerung klar erkennen. Bei den auslösenden Steue- 
rungen sind die Ventilschlufsgeschwindigkeiten je nach 
Gröfse des Ventilhubes und des Stopfbüchsenanzuges stark 


1) Z. 1901 S. 22. 
2) Z. 1899 S. 1687. 
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veränderlich, weshalb erste Firmen die Stopfbüchse jetzt fast 
allgemein durch die schon 1878 von Brown in Paris vorge- 
führte geschlifiene, selbstdichtende Biichse ersetzen. In die- 
ser Beziehung bedeuteten die von Collmann eingeführten 
zwangläufigen Steuerungen einen Fortschritt, da bei ihnen 
die Schlufsgeschwindigkeit vom Steuerungsgetriebe abhängig 
ist, vorausgesetzt, dafs die Schlufsfeder stärker angespannt 
ist, als zur Beschleunigung der bewegten Massen nötig ist. 

Das Diagramm der zwangläufigen Steuerung zeigt aber 
auch deren grofse Nachteile. Um nicht zu kleine Hübe bei 
kleinen Füllungen zu erhalten, wird bei grölseren Füllungen 
ein grofser Ueberhub nötig, wodurch starke, den Regulator 
belastende Federspannungen entstehen. Die veränderliche 
Aufschlaggeschwindigkeit, die bei kleinen Füllungen klein ist, 
mit grofsen Füllungen wächst, ist die unangenehmste Eigen- 
schaft jeder Exzenter- und Lenkersteuerung. Sollen bei 
grofsen Umlaufzahlen richtige Diagramme erzielt werden, so 
werden die Federspannungen und damit die Belastung der 
Bolzen des Regulators sehr grofs, und es findet ungenügende 
Regulierung statt. Denn läfst man die Wälzflächen der Wälz- 
hebel um einen geringen Betrag klaffen, so treten aufseror- 
dentlich grofse Beschleunigungen auf, welche die Steuerung 
beim Anhub schwer belasten, während beim Niedergang unter 
Umständen die Federkraft nicht ausreicht, um den Kraftschluß 
aufrecht zu erhalten. Das Ventil fällt dann »knallend« frei 
nach. Man mufs deshalb mehr Spielraum lassen und den 
Sattel wölben, wodurch der Frischdampf stark gedrosselt wird. 
Das Knallen und das vorherige Hängenbleiben des Ventiles 
werden durch zwei Umstände bedingt: 1) dadurch, dafs der 
strömende Dampf auf das Ventil einen sehr erheblichen Druck 
ausübt, der sich zur Federspannung addiert, bei grofsen Fül- 
lungen aber fehlt; 2) durch das bekannte Verhalten der 
Spindel, welche sich bei normalen Füllungen in der Stopf- 
büchse abschleifst und bei gröfseren Hüben mit dem stärkeren 
Durchmesser in die Stopfbüchse gelangt. Auch die Auslafs- 
ventile in Verbindung mit einfachen Wälzhebeln haben grofse 
Uebelstände und sind sogar mit Luftpufiern versehen worden, 
ein recht schlechter Notbehelf. 

Unter diesen Verhältnissen war die rasche Verbreitung 
der neuen Collmann-Steuerung erklärlich. Die Schlagge- 
schwindigkeit bleibt bei ihr infolge des Oelpuffers ziem- 
lich dieselbe; nur im Leerlauf bildet sich Luftleere unter dem 
Oelpuffer, die harten Schlag verursacht, und zu deren Be- 
seitigung die Ueberdeckungsringe eingeführt worden sind, so- 
dafs auch im Leerlauf gröfsere Ventilhübe gemacht werden. 
Eine doppelte Dichtung wird mit diesen Ringen namentlich 
bei Verwendung überhitzten Dampfes nicht erhalten, da sie 
mit Spielraum eingesetzt werden müssen, um Klemmungen 
zu verhindern. Die Konstruktion Collmanns ist für eine Reihe 
anderer vorbildlich geworden, und es sind wohl auch infolge- 
dessen in ganz aulserordentlichem Umfang auslösende Steue- 
rungen wieder in Aufnahme gekommen, meist auch mit Oel- 
puffern. Darunter ist die von Wierleb hervorzuheben, bei 
welcher durch Federn eine gewisse Nachgiebigkeit beim Auf- 
trefien des Kolbens auf das Oel erzielt und Prellschläge un- 
möglich gemacht werden. 

Inzwischen sind auch bei den zwangläufigen Steuerungen 
Neuerungen durchgeführt worden, welche auf die Erkenntnis 
der oben erwähnten Mängel hinweisen. 

Um der Anforderung in bezug auf Steigerung der Um- 
laufzahl entsprechen zu können, mufste man darauf bedacht 
sein, 1) den Schlufs völlig sicher zu machen, 2) übermälsige 
Federspannung zu vermeiden oder ganz ohne solche zu ar- 
beiten, wobei allerdings auf die bekannte Benutzung der ein- 
seitig belasteten Gelenke verzichtet werden mufste. Zunächst 
wurde das Abschneiden des überflüssig grofsen Exzenter- 
weges Gegenstand verschiedener Neuerungen. Den Anfang 
machte Collmann mit seinem Schubkurvenhebel, wodurch die 
bewegten Massen gegenüber dem Antrieb mit unrunder 
Scheibe sehr stark vermindert werden. Ihm folgte Lentz 
u.a. in der Ausbildung einfacher Daumen- und Rollensteue- 
rungen. Eine Verwirklichung der oben aufgestellten Bedin- 
gungen brachten aber erst die Konstruktionen von Sulzer, 
König und Doerfel. 

Es läfst sich des weiteren bemerken, dafs die vielglie- 
drigen Lenkerkombinationen immer mehr durch die unmittel- 
bare Exzenterverstellung mit Hülfe von Flachreglern ersetzt 
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werden, um welche sich Doerfel und Proell seit 1882 ver- 
dient gemacht haben. Die Einführung des Flachreglers ist, 
wie bekannt, 1893 mit der Lagerung des Reglers auf Mitte 
des Zelinders an Proell patentiert worden. 

Eine bemerkenswerte Ausgestaltung dieser Andrang 
hat Lentz durch seinen Massenregler') gebracht. 

Eine neue Anordnung liegt von Doerfel vor, darin be- 
stehend, dafs der Regler am Vorderende des Zylinders aufser- 
halb der Steuerexzenter angebracht wird’). 

Die Anwendung des Flachreglers findet sich auch bei 
stehenden Maschinen mit Ventilsteuerung, und die dahin- 
gehenden Lösungen von Doerfel und Lentz sind insofern 
bemerkenswert, als sie durch Vermeidung der Steuerwellen 
und ihrer Lagerungen und durch Benutzung von Exzentern 
auf der Hauptwelle die Ääufsere Steuerung sehr vereinfachen. 

Die gleiche Absicht zeigt sich auch bei vereinzelten Aus- 
führungen der Doerfelschen Ventilsteuerung für liegende Ma- 
schinen, bei denen der Einfachheit des Antriebes wegen 
seitliche Ventillage gewählt worden ist. 

Aber nicht nur die Einzelheiten der Dampfmaschine 
haben infolge der veränderten Betriebsverhältnisse erneute 
Durchbildung erfahren, auch die gesamte Anordnung unter- 
liegt dem Wechsel. Der geschäftlich und technisch hervor- 
ragende Erfolg der Dampfturbine ist heute unbestritten, und 
sie ist der Kolbendampfmaschine in vielen Fällen mindestens 
ebenbiirtig. Die Beschränkung der Dampfturbinen auf die 
Kupplung mit Dynamomaschinen und ihre bei kleinen Lei- 
stungen lästig hohen Umlaufzahlen haben in letzter Zeit die 
Aufmerksamkeit wieder auf die kreisenden Dampfmaschinen 
gelenkt, deren Vorteile zu bekannt sind, um sie hier noch- 
mals anzufiihren. Eine Beachtung dieser Maschinen ist umso- 
mehr angebracht, als zweifellos die heutige Werkstatttechnik 
der Lebensfrage der kreisenden Maschinen, der Dichtung, 
besser als früher zu begegnen weils. Auf der Weltausstel- 
lung in Paris erregte die Maschine von Hult Aufmerksamkeit, 
welche vor der Ausstellung 2 Jahre in Betrieb gewesen war 
und sehr geringen Verschleifs zeigte. In dieser Bauart sind 
innerhalb kurzer Zeit Maschinen mit einer Gesamtleistung von 
rd. 2000 PS ausgeführt worden. Auf der Düsseldorfer Aus- 
stellung war eine kreisende Dampfmaschine von H. Wilhelmi 
in Mülheim a / Ruhr ausgestellt). 

Die Maschine von Hult, deren Ausführungsrecht für 
Deutschland die Kieler Maschinenbau-Aktiengesellschaft vorm. 
C. Daevel erworben hat, ist in Fig. 5 und 6 dargestellt. 
Wie ersichtlich, handelt es sich um eine Verbesserung der 
Daviesschen Maschine. Auf einer hohlen Welle, die an einem 
Ende eine Kupplung trägt, während am andern Ende ein 
Stahlring aufgeschraubt ist, der den achsialen Dampfdruck 
aufnimmt, ist eine Walze befestigt, in der 3 Klappen gleiten. 
Die Walze kreist innerhalb eines exzentrisch zu ihr und der 
Welle liegenden Zylinders, der ebenso wie die Welle durch 
Rollringe e gegen das Gestell abgestützt ist. Die Rollbahnen 
d und die zwischen ihnen laufenden Rollringe e bestehen 
aus Stahl und sind an den Laufflächen gehärtet. Einer Ver- 
schiebung der Rollringe gegen einander wird durch die 
Rollen f begegnet, die zur Vermeidung unnötiger Reibung 
etwas kleinere Durchmesser als die Ringe haben und an 
Führungsscheiben befestigt sind. 

Im Ruhestand wird stets eine der drei Klappen durch ihre 
eigene Schwere gegen die Zylinderwand gedrückt, und diese 
Abdichtung genügt, um die Maschine in Betrieb zu setzen. 
Während des Betriebes werden die Klappen durch die Zentri- 
fugalkraft gegen die Zylinderwandung gedrückt. Um die Rei- 
bung zwischen Klappe und Zylinder zu vermindern, ist letzterer 
umlaufend angeordnet; er wird durch die Reibung zwischen 
ihm und der Walze mitgenommen, sodals für die Reibungs- 
arbeit nur die relative Geschwindigkeit zwischen Klappe und 
Zylinder in Frage kommt. 

Die Vorrichtung zur Dampfverteilung besteht aus einer 
inneren, am Gestelldeckel befestigten Hülse b und einer mit 
der Welle umlaufenden Futterhülse c mit 3 Oeffnungen für 
den Dampfdurchtritt, die sich an der Oeffnung in der inneren 
Hülse b vorbeibewegen, während welcher Zeit die Füllung 
stattfindet. Der am Ende der Welle sitzende Regulator wirkt 


1) Z. 1900 S. 1449. 
2) Z. 1902 S. 769. 
) Vergl. S. 1685 dieser Nummer. 
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drehend auf ein Ventil, das in der Verlängerung der Hülse c 
untergebracht ist. In dieser Weise wird die Reibung .zwi- 
schen der feststehenden Verteilhiilse und dem Regulatorventil 
vermieden, und der Regulator hat beim Anschlag nur eine 
relative Bewegung herbeizufiihren. 

Auf die Leistung kann aufser durch Drosselung auch 
durch Füllungsänderung eingewirkt werden, was hauptsäch- 
lich bei gröfseren Maschinen geschieht. 

Die Ausströmkanäle g münden an den Stirnen der Walze 

aus. Durch die zur Welle und Walze exzentrische Lagerung 
des Zylinders mit seinem Deckel wird nämlich eine Fläche 
gebildet, die von zwei einander inwendig berührenden Kreisen 
der Welle und der Deckelöfinung begrenzt wird, sodafs eine 
an der Stirn der Walze befindliche Oeffnung durch ihre 
Bewegung gegenüber dem Zylinderdeckel geöffnet und ge- 
schlossen wird. Der Dampf strömt aus dem Gestell in das 
Auslafsrohr. Das Maschinengestell, welches sämtliche bewegten 
Teile umschliefst, ist mit einer Verschraubung versehen, nach 
deren Entfernung man an die Regulierschraube gelangt, welche 
mittels Kegels die seitliche Dichtung nachzustellen gestattet. 
Zwei weitere Schrauben dienen zum Nachstellen in radialer 
Richtung, um am Beriihrungspunkt zwischen Walze und 
Zylinder den Dichtungsdruck herzustellen. 

Falls nicht ein hoher Gleichförmigkeitsgrad verlangt 
wird, sind besondere Schwungmassen nicht erforderlich. Der 
Dampfverbrauch übersteigt den guter Schnellläufer nicht. Die 
Maschinen können auch mit Umsteuerung versehen werden. 
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Bezüglich der thermischen Verbesserungen der Dampf- 
maschine interessiert es uns, zu wissen, in welcher Weise 
erhöhte Wärmezufuhr stattfinden soll. Trägt man die Dampf- 
drücke auf einer Wagerechten, die Volumen auf einer Senk- 
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rechten auf, so erkennt man, dafs mit wachsendem Druck 


die Zunahme der Arbeit immer geringer wird. Die den be- 
treffenden Spannungen entsprechenden Arbeitswerte, dividiert 
durch die zugehörigen Gesamtwärmen, ergeben eine zweite 
Kurve, die deutlich zeigt, wie mit waohsender Spannung 
die Vorteile der Zunahme abnehmen. Die obere Grenze 
wirtschaftlicher Spannung wird etwa bei 15 at liegen; von 
einer weiteren Steigerung sind kaum merkliche Vorteile 
zu erhoffen. Zu demselben Ergebnis gelangt man übrigens 
durch unmittelbare Betrachtung des Dampfdiagrammes. Vor- 
teilhafte Ausnutzung hoher Spannung läfst sich nur bei 
gleichbleibender unterer Expansionsgrenze, also bei stetig ab- 
nehmender Füllung, erreichen. 

Dieselben Umstände, die zur Abkürzung des Diagram- 
mes in wagerechter Richtung zwingen, nötigen auch zur 
Abkürzung in senkrechter Richtung. Als wesentliche Nach- 
teile der Drucksteigerung stellen sich eben ein grölserer 
Druckunterschied auf beiden Kolbenseiten und infolgedessen 
vermehrte Durchlässigkeitsverluste, gréfsere Temperaturunter- 
schiede und dementsprechende Abkühlungsverluste sowie ein 
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geringerer Kesselwirkungsgrad ein. Zieht man noch in Er- 
wägung, dafs die höhere Eintrittspannung die Maschine wesent- 
lich verteuert, so sind wohl weitere Fortschritte im Dampf- 
maschinenbau durch Steigerung des Arbeitsdruckes nicht 
zu erhoffen. Glücklicherweise ist der Dampfmaschineninge- 
nieur infolge zunehmender Verwendung der Ueberhitzung 
hierauf auch nicht mehr so ausschliefslich angewiesen wie 
früher. Anfangs durch die gerade mit der Steigerung des 
Arbeitsdruckes gewonnenen Ergebnisse beiseite geschoben, 
muls die Ueberhitzung nunmehr die durch jenes Mittel nicht 
mehr zu erreichende Verbesserung in der Dampfmaschine 
anbahnen. Ueber die Höhe der Ueberhitzungstemperatur 
liegen entscheidende Erfahrungen noch nicht vor. Es scheint, 
dafs mit wachsender Ueberhitzung die Gewinne geringer 
werden. Betriebsschwierigkeiten und die Forderung, dafs im 
Punkte der Vorausströmung der Dampf nicht mehr überhitzt 
sei, bestimmen die obere Grenze der Ueberhitzung. Die mit 
mälsiger Ueberhitzung erreichten Ergebnisse zählen zu den 
besten überhaupt vorhandenen, sei es, dafs wegen abnehmen- 
der spezifischer Wärme der Gewinn durch hohe Ueberhitzung 
nicht grdfser werden kann, was jedoch bezüglich der spezi- 
fischen Wärme neueren Anschauungen widerspricht, oder dafs 
infolge der schwieriger herzustellenden Dichtungen Durch- 
lässigkeitsverluste auftreten, welche den Gewinn aus der ver- 
ringerten Eintrittskondensation wieder aufheben. Auch Zwi- 
schenüberhitzung hat bis jetzt nennenswerte Erfolge nicht 
gezeitigt, wahrscheinlich weil die geringere Dampfdichte im 
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Niederdruckzylinder den Wärmeaustausch vermindert. Nur 
wenn der Hochdruckzylinder mit der vorgesehenen hohen 
Ueberhitzung nicht arbeiten kann, wird es zweckmäfsig sein, 
die überschüssige Wärme dem Niederdruckdampf zuzuführen. 


Weitere Vorzüge liegen in der Verwendung des über- 
hitzten Dampfes insofern, als der Dampfmantel fortfällt und 
eine einfachere Gestaltung der Mehrfach-Expansionsmaschine 
herbeigeführt wird. Versuche von Berger-André in Thann und 
Josse in Berlin haben bei Anwendung überhitzten Dampfes 
völlige Gleichwertigkeit zwischen einer Dreifach-Expansions- 
maschine und einer durch Ausschaltung des Mitteldrack- 
zylinders daraus gebildeten Verbundmaschine erwiesen!). 


Bekannt ist, dafs die amerikanischen Ingenieure die von 
uns durch Anwendung der Ueberhitzung erreichten Dampf- 
verbrauchzahlen durch andere Mittel zu "erzielen suchen. 

Um in der Dampfmaschine einen Wirkungsgrad zu er- 
reichen, der dem des entsprechenden Carnot-Prozesses gleich 
ist, stehen zwei Mittel zur Verfügung: entweder führt man 
den dynamischen Speisewassererhitzer ein — dessen Verwen- 
dung in der Praxis aber mehr Nachteile als Vorteile zur 
Folge haben würde —, oder man strebt einen Ähnlichen Ar- 
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beitsvorgang an, wie ihn Stirling bei seinen Heifsluftmaschi- 
nen ausgeführt hat, d. h. man begrenzt das Entropiediagramm 
seitlich nicht durch Adiabaten, sondern durch Isoadiabaten. 


Eine eigenartige Einrichtung weist die von Thurston unter- 
suchte Pumpmaschine der Nordberg Mfg. Co. auf, bei welcher 
das Speisewasser durch Wirmeabgabe expandierendens Damp- 
fes erhitzt wird. Vom Oberflichenkondensator wird nämlich 
das Dampf- und Wassergemisch in einen Behälter hinaufge- 
pumpt, in welchem sich Platten befinden, die vom Auspuff- 
dampf des vierten Zylinders unter Luftleere geheizt werden. 
Hierauf durchströmt das Speisewasser hintereinander 4 Vor- 
wärmer, von denen der erste in der Weise geheizt wird, 
dals nach /s Hub des grofsen Zylinders Dampf durch einer 
besondere Leitung hineinströmt. Die übrigen Vorwärmer 
werden durch den Dampf der Aufnehmer und der Män- 
tel geheizt. Das Sankey-Diagramm, Fig. 7, zeigt, dafs 22 
vH der von dem Kessel gelieferten Wärme nutzbar gemacht 
werden. Der Dampfverbrauch betrug bei 14 kg / qem Kessel- 
druck und einer Leistung von 712 PS; 5,54 kg/PS-st. Bei ei- 
nem Versuch ohne die Speisewasservorwärmung nahm der 
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Sankey-Diagramm einer Pumpmaschine der Nordberg Mfg. Co. 
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Verbrauch bis auf 5,2 kg ab. Gleichzeitig ergab sich aber 
eine geringere Leistung für die dem Kessel zugeführte 
Wärmeeinheit. 

Der Wirkungsgrad des Kreislaufes dieser Maschine soll 
nach Thurston 84 vH eines gleichartigen Carnot-Prozesses 
betragen. Dafs eine derartige Vorwärmung grofse Annähe- 
rung an den Carnot-Prozefs zur Folge hat, zeigt das Entro- 
piediagramm Fig. 8, aus welchem u. a. ersichtlich ist, dafs 
ein Teil der günstigen Wirkung durch Ausnutzung des sonst 
eintretenden Verlustes infolge der grofsen Expansions-End- 
spannung entsteht. Der eingeschlagene Weg ist besonders des- 
halb interessant, weil damit eines der wenigen Mittel ver- 
wendet ist, den Wirkungsgrad des Carnot-Prozesses zu er- 
reichen. Cotteril und Ancona (Z. 1897 S. 554) haben übri- 
gens schon früher auf diese Art der Vorwärmung hingewiesen. 


Auch der Aufbau amerikanischer Dampfmaschinen zeigt 
bemerkenswerte Züge. Bei grofsen Maschinen wird häufig 
die Dynamomaschine zwischen. die Maschinenhälften gelegt, 
und die Pleuelstangen greifen an Stirnkurbeln an, wo- 
durch die Kurbelwellen eine sehr einfache Form erhalten; 


Gründung und Aufstellung werden hingegen aufserordentlich 
erschwert. Weiterhin gelangt neuerdings eine bei. uns schon 
früher von Majert vorgeschlagene und von der Görlitzer 
Maschinenbauanstalt und Eisengiefserei ausgeführte Anord- 
nung vielfach zur Verwendung, bei der die Maschine nach 
Art der bekannten Eismaschinen mit einem stehenden und 
einem liegenden Zylinder ausgeführt wird, wodurch der. Raum- 
bedarf und die Pressungen auf Kurbel und Wellenzapfen 
geringer als bei Tandemmaschinen werden und sich weitgehen- 
der Massenausgleich ermöglichen läfst. Erwähnenswert sind 
noch die als Rockwood-Maschinen bekannten Verbundmaschinen 
mit aufser gewöhnlich grofsen Niederdruckzylindern, die von 
ihrem Erbauer auf Grund seiner Versuche an Dreifach-Expan- 
sionsmaschinen mit ausgeschaltetem Mitteldruckzylinder ent- 
worfen worden sind. Die sehr günstigen Ergebnisse dieser Ma- 
schinen schreibt man dem starken Spannungsabfall zu. 

Die neueste Errungenschaft im Dampfmaschinenbau, die 
Behrend-Zimmermannsche Abwärmekraftmaschine'), hat eben- 
falls in der letzten Zeit Erfolge zu verzeichnen. Bei der 
Elsässischen Maschinenbaugesellschaft ist u. a. eine Drei- 
zylindermaschine in Bau, bei welcher ein Zylinder mit schwef- 
liger Säure betrieben wird. a. 

Eine Gas-Abwärmemaschine, d. h. eine Gasmaschine mit 
angchingter Abwärmemaschine, ist von der Gasmotoren- 
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Entropiediagramm der Nordberg- Pumpe. 
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fabrik Deutz für die neue Beleuchtungszentrale der Tech- 
nischen Hochschule in Charlottenburg gebaut worden. Hier- 
bei wird die schweflige Säure zur Kühlung des Zylinders 
benutzt und aufserdem durch die Auspuffwärme erhitzt. 
Dafs die Abwärmekraftmaschine auf Hüttenwerken die 
Zentralkondensation ersetzen kann, ist wohl in vielen Fällen 
nicht möglich, da bei der meist vorhandenen Rückkühlung 
des Wassers die untere Temperaturgrenze häufig zu hoch liegt. 


Die Bestrebungen im Gasmaschinenbau gehen haupt- 
sächlich dahin, durch Steigerung der Kompression, deren 
Höhe durch die zunehmende Verschlechterung des Wirkungs- 
grades und noch mehr durch die Gefahr der Vorzündung 
bestimmt wird, höhere thermische Wirkungsgrade zu er- 
reichen. Um hohe Kompression ohne Frühzündung zu er- 
halten, hat Donat Bänki mit Erfolg Wassereinspritzung bei 
Benzin- und neuerdings auch bei Gasmaschinen eingeführt ?). 
In mechanischer Beziehung wird sich die Vervollkommnung 
des Gasmotors wohl zunächst in der Richtung des durch die 
Dampfmaschine gegebenen Vorbildes bewegen: Eintaktwir- 
kung, Erzeugung grofser Leistungen in einem Zylinder und 
bei grofsen Maschineneinheiten stehende Anordnung. 

) Z. 1902 S. 1514. 

2) Z. 1900 8. 1056. 


1674 Dubbel: Neuerungen im Bau von Wärmekraftmaschinen. 


Die Einführung der Verbundwirkung als Mittel zur Vervoll- 
kommnung der Gasmaschine ist hingegen wegen der [sehr 
geringen spezifischen Wärme der Gase und der dadurch be- 
dingten Wärmeverluste während der Ueberströmung ausge- 
schlossen. Da fernerhin mit zunehmenden Leistungen die 
kühlende Zvlinderoberfläche im Verhältnis zum Hubraum 
kleiner wird und dadurch die Kompression früher eine 
Grenze findet als bei mittelgrolsen Maschinen, so ist bei der 
Gasmaschine — im Gegensatz zur Dampfmaschine — eine 
Verringerung des Brennstoffverbrauches mit zunehmender 
Leistung ausgeschlossen. 


Als gänzlich aussichtslos kann der Bau von Heifsluft- 
turbinen bezeichnet werden. 

Was nun die zukünftige Entwicklung beider Maschinen- 
arten betrifft, so stellen Gasmaschineningenieure häufig die Be- 
hauptung auf, dafs die Gasmaschine noch nicht den Höhe- 
punkt ihrer Eutwicklung erreicht habe, im Gegensatz zur 
Dampfmaschine, die kaum noch verbesserungsfähig sei. 
Dieser Ansicht sind auch die 1897 von der Société Cockerill 
in Seraing ausgesandten Ingenieure beigetreten, die auf 
Grund ihrer Besichtigungen zu dem Schlufs gekommen sind, 
dafs die Dampfmaschine den höchsten Grad ihrer möglichen 
Vollkommenheit erreicht habe, während der Gasmaschine die 
Zukunft gehöre. Diese ziemlich allgemein verbreitete Meinung 
macht glauben, dafs der Gasmaschine ebenso wie der Dampf- 
maschine ein 120jähriger Entwicklungsgang beschieden sei, 
wobei aber nicht zu übersehen ist, dafs die an der Dampf- 
maschine gemachten Erfahrungen den Gasmotorenbau gleich 
in andere zielbewufstere Wege geleitet haben, und dafs 
die Gasmaschine schon bei ihrer Einführung infolge der da- 
mals bereits herrschenden besseren theoretischen Ausbildung 
der Konstrukteure und des höheren Standes der Werkstätten- 
praxis ungleich vollendeter war als die erste Dampfına- 
schine. Immer wird die Dampfmaschine der Gasmaschine 
dann überlegen sein, wenn der Auspuffdampf zu Heiz- 
zwecken benutzt werden kann. So berichtet Riedler von 
einer Zwillings-Corlissmaschine der Amoskeag-Fabrik in Man- 
chester, die mit 7 at Eintrittspannung und 0,6 at Gegen- 
druck 1200 PS leistete, wobei ihr gesamter Kohlenverbrauch 
innerhalb der täglichen Schwankungen der Ausgaben für 
Heizung lag. In solchen Fällen, in denen zudem ein Teil 
der Verzinsung, der Abschreibung und der Unterhaltung des 
für die Heizung schon erforderlichen Kessels nicht zu den Be- 
triebskosten der Dampfkraftanlage hinzuzurechnen ist, vermag 
der Dampf nicht nur erfolgreich mit dem Kraftgas, sondern 
auch mit der Wasserkraft in Wettbewerb zu treten. Vielleicht 
liefsen sich grofse Vorteile in dieser Beziehung durch Ver- 
bindung von Krafthäusern mit Fernheizwerken erreichen, in 
welchen der hochgespannte Auspufidampf einzylindriger Ma- 
schinen ausgenutzt würde. Die Einfachheit der Maschinen- 
anlage würde Akkumulatoren anzulegen ermöglichen, die 
zum Ausgleich der zeitlich verschiedenen Inanspruchnahmen 
beider Werke erforderlich wären. 

Die Frage, ob der Gasmotor der Dampfmaschine wirt- 
schaftlich überlegen ist, liegt aber naturgemäfs anders für 
solche Anlagen, in denen die Brennstofikosten eine grofsere 
Rolle spielen, wie z. B. bei elektrischen Krafthäusern. Um 
diese wird der Kampf zwischen Gasmaschinen und Dampf- 
maschinen besonders lebhaft geführt; denn die Gasmotoren- 
industrie ist, nachdem sie den Beweis geführt hat, dafs sie 
auch Maschinen gröfster Leistung herstellen kann, mit Recht 
bestrebt, in dieses geschäftlich wie technisch äufserst wich- 
tige Absatzgebiet einzudringen. Die Entscheidung dieser 
Frage ist aber von umso gröfserer Bedeutung, als an der- 
artige Maschinen nicht nur in bezug auf Brennstoffverbrauch, 
sondern auch hinsichtlich der Gleichförmigkeit des Ganges 
und der Betriebsicherheit hohe Anforderungen gestellt wer- 
den. Vergleiche, wie sie auch in dieser Zeitschrift häufig ge- 
zogen worden sind, entsprechen zunächst nur dann ihrem 
Zweck, wenn den Ergebnissen der Gasmaschinen diejenigen 
der besten Dampfmaschinen und nicht der Durchschnitts- 
dampfmaschine entgegengestellt werden; denn die Erzeug- 
nisse unserer wenigen, aber aufs beste eingerichteten Gas- 
maschinenfabriken sind hinsichtlich Bauart, Ausführung und 
Preis den Erzeugnissen erster Dampfmaschinenfabriken durch- 
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aus ebenbürtig. Bei solchen Vergleichen wird man deshalb 
selbst bei kleinen Leistungen die Verbundmaschine mit Kon- 
densation — und zwar als Lokomobile ausgeführt — heran- 
ziehen und von etwa 40 PS an aufwärts vom Auspuffbetrieb 
überhaupt absehen, da Rückkühlung selbst bei geringer 
Kiihlwassermenge Kondensationsbetrieb ohne grofse Mehr- 
kosten erlaubt. Auch wird häufig der Wärmeausnutzung 
der Gasmaschine, welche bestenfalls = 35 vH ist, diejenige 
der Dampfmaschine mit 15 vH gegeniibergestellt. Dabei be- 
zieht sich jene Zahl auf beste Leuchtgas- oder Hochofen- 
Gasmaschinen, und die Umsetzungsverluste im Gaserzeuger 
bleiben unberücksichtigt, während diese Zahl den Wir- 
kungsgrad der ganzen Dampfkraftanlage angibt und auch 
den selten mehr als 75 vH betragenden Wirkungsgrad des 
Dampfkessels enthält. 


In elektrischen Krafthäusern sind mit Gasmaschinen Er- 
gebnisse erzielt worden, welche diejenigen gréfster Dampfan- 
lagen übertrefen. Bei starker Inanspruchnahme der Maschi- 
nenleistung und bei hohen Kohlenpreisen tritt hier die Gas- 
maschine in erfolgreichen Wettbewerb mit der Dampfma- 
schine. Welche sorgfältige Prüfung andere Verhältnisse aber 
wieder erfordern, ergibt sich z. B. daraus, dafs in vielen 
Kraftwerken die Kohlenkosten noch nicht 30 vH der Gesamt- 
Gestehungskosten ausmachen. Eine mehr oder weniger ge- 
fällige Ausführung des Krafthauses kann in solchen Fällen 
fast ebensoviel Eintlufs auf die Gestehungskosten ausüben wie 
der Unterschied im Kohlenverbrauch der Gas- und Dampf- 
maschinen. 


Im übrigen zeigt sich, dafs die Ausgaben für die Kohlen 
in vielen Fällen mehr von der Lage des Krafthauses gegen- 
über den Kohlenfeldern als von der Güte der Maschinen ab- 
hängig sind. Einseitige Beachtung des Kohlenverbrauchs 
führt in Gegenden, wo niedrige Kohlenpreise herrschen, zu 
unwirtschaftlichen Anlagen, da die durch Verwendung besserer 
Maschinen erzielbaren Ersparnisse an Kohlen unter den 
Mehrausgaben an Zinsen und Abschreibung bleiben. Von 
diesem Gesichtspunkt aus ınüssen z. B. viele amerikanische 
Krafthäuser beurteilt werden, die mit unvollkommenen Schnell- 
läufern beste wirtschaftliche Erfolge erzielen. 


In der folgenden Zahlentafel ist eine Betriebskostenberech- 
nung für Lokomobilen durchgeführt, und die Zahlen zeigen, 
dafs bei richtiger Auswahl der Bauart die Dampfmaschine sehr 
wohl mit der Gasmaschine in Wettbewerb treten kann. Um un- 
günstigen Betriebsverhältnissen gerecht zu werden, ist Mangel 
an Kühlwasser, also Anlage von Rückkühlwerken, vorausge- 
setzt, wodurch sich die Betriebskosten der Lokomobilen etwas 
erhöhen. Auch ist Ueberhitzung, mit der neuerdings R. Wolf 
in Magdeburg-Buckau ausgezeichnete Ergebnisse erzielt hat, 
nicht in Betracht gezogen. 


Was das Anheizen betrifit, so steht die hierzu erforder- 
liche Kohlenmenge nach Mitteilungen der Firma H. Lanz in 
Mannheim, der ich die Angaben verdanke, nicht etwa in 
einem prozentualen Verhältnis zum Gesamtverbrauch, sondern 
es ergeben sich dafür die durch Versuche festgestellten Zahlen 
der Zusammenstellung, wobei angenommen ist, dafs der Kessel 
am Montag Morgen ganz kalt ist, während die übrigen Tage der 
Druck im Kessel über Nacht auf etwa 3 at zurückgegangen ist. 
Der angegebene Kohlenverbrauch für 1 PS-st liegt ungefähr 
10 vH über dem gewährleisteten. Für den gewöhnlichen Be- 
trieb mit seinen Arbeitsschwankungen verschiebt sich das Ver- 
hiiltuis noch weiter zugunsten der Dampfmaschine, deren 
Dampfverbrauch mit der Entfernung von der günstigsten Fül- 
lung nicht so stark zunimmt wie der Gasverbrauch der Gas- 
maschine bei Verringerung der Leistung. Letztere Maschine 
arbeitet am günstigsten bei gröfster Belastung, und hierin 
liegt eine Gefahr für die Wirtschaftlichkeit des Gasbetriebes 
insofern, als sie für die grölste vorkommende Kraftleistung 
bestellt werden mufs, aber nur zeitweise damit arbeitet. 


Für den Vergleich gröfserer Maschineneinheiten wäre bei 
der Dampfmaschine Verwendung überhitzten Dampfes in Be- 
tracht zu ziehen. Für Maschinen, welche längere Zeit täg- 
lich mit geringerer Leistung arbeiten, hat Ueberhitzung noch 
den Vorteil, dafs der Einflufs hoher Dampfspannung auf die 
Wirtschaftlichkeit von geringerer Bedeutung wird, sudals 


. Riemer: Ein neues Verfahren zum Verdichten von Stahlblöcken in flüssigem Zustande 167% 
Anlage- und Betriebskosten von Verbundlokomobilen mit Kondensation. 
Normalleistung PS. | 40 60 i 120 190 240 
1 Anlagekosten. 
Preis der Maschine nebst Zubehör z | 12300 | 15100 | 24400 ' 34800 41 700 
Kosten der Montage . v 360 445 585 775 885 
des Fundamentes : » 360 460 600 900 ; 1050 
» Gradierwerkes (Pumpe nicht e » 600 950 1 600 2 400 2 950 
» der gesamten Maschinenanlage . » 13 320 16 955 27 185 38 875 46 585 
» » eisernen Kamines . ; v 600 800 1050 1750 2 400 
» > Maschinenhauses (für 1 qm 60 A) » 1900 2 300 3100 4 200 5 300 
Gesamtanlagekosten . Se a » 15820 20 055 31 335 44 825 54 285 
2) Betriebskosten. 
Abschreibung der Maschinenanlage (7 vH) eo M 932,40 1186,85 1902,95 2721,25 3260,95 
» » Gebäude (2'/ vH) und des Schöornateines G vH) » 89,50 113,50 151 | 227,50 300,50 
Verzinsung des Gesamt-Anlagckapitals (4½% vH). » 711,90 | 902,48 |, 1410,08 | 2017,18 | 2442,83 
Unterhaltung der Maschinenanlage (2 vH). » 266,10 339,10 543,70 777,50 931,90 
» » Gebäude (1 vH) und des Ser e VH) » 31 | 39 52 76 101 
Bedienung » [1200 | 1200 1500 | 1500 1500 
Schmiermittel : > 275 | 300 525 | 850 1 085 
Kohlenverbrauch für 1 PSe-st . kg 0,95 0,89 | 0,83 | 0,81 0,80 
» » 3000 Betriebstunden ; » 114 000 162 200 298 800 461 700 576 000 
Zuschlag für Anheizen » 16 800 19000 . 31300 41 700 47 000 
Gesamtkohlenverbrauch ; Swe A » 130 800 181 200 | 330 100 308 400 | 623 000 
Kosten der jährlich verhcizten Kohlen eins 100 ke 2.00 ./ Kosten) A 2616 3 624 | 6 602 10 068 12 460 
* » » » > » 100 » 1,80 » » ) > 2 354 8 265 | 5 950 9 080 11 200 
Betriebskosten für eine 1 PSe-st (Kohlen 100 kg 2,00 HW) Pig 5,12 4,29 3,52 3,20 3,07 
» » > > * 100 » 1,80 ) » 4,90 | 4,04 3,34 ˖ 3,02 2,905 


2. B. Dampfdynamos, die den Tag über der besseren Regu- 
lierung wegen mit gedrosseltem Dampf laufen, giinstiger ar— 
beiten als unter gleichen Umständen mit gesiittigtem Dampf. 
Anderseits mufs anerkannt werden, dafs im Wasserwerk der 
Gasmo‘or heute schon der Dampfmaschine nicht nur thermisch 
überlegen, sondern auch wirtschaftlich mindestens ebenbürtig 
ist. Allerdings ist der in dieser Zeitschrift aufgestellten Be- 
hauptung !), dafs bei städtischen Anlagen wegen der vorhande- 
nen Leuchtgasanstalten nur die Mehr-Gestehungskosten des 
zum Betrieb dienenden Leuchtgases in Frage kommen, entge- 
genzuhalten, dafs man bei vorhandenen Elektrizitätswerken 
die Dampfkessel, namentlich im Sommer, den Tag über für 
den Wasserwerksbetrieb zur Verfügung stellen kann. Die 
wirtschaftliche Arbeitsweise der Gasmaschinen 
werksbetrieb ist vor allem darin begründet, dafs die Leistung 
gleichbleibend und vorher genau bekannt ist, während der 
guten Wirkungsweise der Dampfmaschine der absetzende 
Betrieb der Leitungsverluste wegen sehr im Wege steht. 
Stete Betriebsbereitschaft befähigt den Gasmotor besonders 
zum Antrieb von Kanalisations-Pumpwerken. 

Den für die verschiedenen Verwendungsgebiete erforder- 
lichen Betriebsbedingungen: Gleichmäfsigkeit des Ganges 
und genaue Regulierbarkeit für Dynamoantrieb,. Umsteuerbar- 
keit und geringste Empfindlichkeit für Bergbau und Hütten- 
werksbetrieb, sowie leichte Inbetriebsetzung und grofser 
Wechsel in der Umlaufzahl bei Gebläsemaschinen und 
Prefspumpen, wird wenigstens vorläufig noch am besten 
von der Dampfmaschine entsprochen, wenngleich der Dampf- 
maschineningenieur alle Ursache hat, die nach dieser Rich- 
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im Wasser- 


tung zielenden Bestrebungen der Gasmaschineningenieure 
wohl zu beachten. 

Hinsichtlich der gleichmäfsigen Drehung wird die Gas- 
maschine der Dampfmaschine immer nachstehen, selbst bei 
doppelter Zweitaktwirkung, weil das Dampfdiagramm im Ver- 
gleich mit dem Gasdiagramm einen weit geringeren Unter- 
schied zwischen mittlerer und Eintrittspannung, also gleich- 
miälsieere Verteilung der Kolbenkräfte aufweist, wodurch natur- 
gemiifs auch die Maschinenteile weniger schwer ausfallen 
und der mechanische Wirkungsgrad gröfser wird. Die Betrieb- 
sicherheit erfordert peinlichere Wartung als bei der Dampfma- 
schine. Wenigstens ist nach Prof. Meyer?) erforderlich, den Kol- 
ben etwa halbjährlich herauszuziehen und zu reinigen, während 
die Ventile etwa alle ein bis zwei Monate nachzuschleifen sind. 

Bezüglich der Gichtgasmaschinen werden wohl die An- 
sprüche des Hüttenmannes, der vorläufig durch die gewinn- 
bringende Ausnutzung der Gichtgase vollauf befriedigt ist, 
mit dem Gebotenen steigen, und er wird sich dann der gro- 
[sen Beweglichkeit und Anpaßfähigkeit der Dampfmaschine 
erinnern, welche auch die schlechteste Behandlung vertrug 
und im Falle der Betriebstörung in kurzer Zeit mit rohen 
Mitteln wieder auszubessern war. 

Verschiedenen der oben angeführten Betriebsbedingungen 
könnte die Gasmaschine schon jetzt unter Vermittlung von Elek- 
tromotoren und Pufferbatterien nachkommen. Wird hierbei je- 
doch mit dieser Umsetzung selbst für den Betrieb nichts ge- 
wonnen, so mag bezweifelt werden, ob die Verminderung 
des Gesamtwirkungsgrades dann noch den günstigeren Brenn- 
stofiverbrauch zur Geltung kommen läfst. 


1) Z. 1900 S. 333. 


Ein neues Verfahren zum Verdichten von Stahlblöcken in flüssigem Zustande. 


Von Julius Riemer. 


Alle Körper ziehen sich bei Temperaturverminderung 
zusammen; ganz besonders stark ist diese Zusammenziehung, 
in der Technik »Schwinden« genannt, beim Uebergang des 
Metalles aus dem flüssigen in den festen Aggregatzustand. Da 
die Abkühlung bei allen Gußstücken von außen nach innen 
fortschreitet, so vollzieht sich auch der Uebergang in den festen 
Zustand von außen nach innen, indem sich an den Form- 
wänden zuerst eine feste Kruste bildet. Da ferner das Füllen 


| 
| 
| 
| 
| 
| 


jeder Form eine gewisse Zeit erfordert und von unten nach 
oben fortschreitet, so findet auch der Erstarrungsvorgang 
gleichzeitig von unten nach oben statt. Wenn man also 
eine Form ganz mit flüssigem Metall gefüllt hat, so muß 
beim Erstarren, das nach dem Gesagten als eine an allen 
Formwänden von außen nach innen und von unten nach oben 
fortschreitende Krustenbildung zu betrachten ist, bald der 
Augenblick eintreten, wo infolge der Schwindung, also 
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Raumverminderung, das in die Form eingebrachte Metall 
den ursprünglichen Raum nicht mehr ausfüllen kann; es 
muß dann ein Hohlraum entstehen. 

In dem Längsschnitt, Fig. 1, eines in der Kokille gegos- 
senen Stahlblockes ist versucht worden, durch stufenweise 
eingezeichnete Linien das allmähliche Erstarren eines sol- 
chen Blockes darzustellen. Die schraffierte Fläche stellt den 
zuletzt verbleibenden Hohlraum, in der 
deutschen Technik allgemein Lunker« ge- 
nannt, dar. Die Gestalt des Lunkers ist in 
der Regel nicht so glatt, wie hier darge- 
stellt, sondern durch Kristallisationserschei- 
nungen und Gasausscheidungen mannigfach 
beeinflußt und verzerrt. Da die Schwin- 
dung allen Stoffen mehr oder weniger eigen 
ist, so liegt es auf der Hand, daß es ohne 
besondere Vorsorge überhaupt unmöglich ist, 
ein dichtes, lunkerfreies Gußstück herzu- 
stellen. 

Bei einigen Metallen, die als Mischungen 
verschiedener Grundstoffe zu betrachten sind, 
z. B. dem Gußeisen, kommt dem Gießer eine 
besondere Eigenschaft, das sogen. Treiben 
beim Erstarren, zuhülfe, die auf einer Um- 
lagerung der einzelnen Grundstoffe, beim Gußeisen auf der 
Graphitausscheidung, beruht. Bei besonders graphitreichem 
Gußeisen tritt diese Erscheinung so stark auf, daß man auch 
größere Stücke ohne besondere Vorsichtsmaßregeln dicht gießen 
kann. Bei den meist gebräuchlichen Eisenmischungen und ganz 
besonders beim Stahlguß mit seinem hohen Schwindungskoeffi- 
zienten muß der Gießer aber, wenn er ein dichtes Stück her- 
stellen will, seine Zuflucht zu besonderen Maßregeln nehmen. 
Das gobräuchlichste und wirksamste Mittel ist der verlorene 
Kopf, ein Teil des Gußstückes, welcher später entfernt wird, und 
der so gestaltet und angebracht wird, daß er zuletzt erstarrt. 
Dieser Teil der Form bildet also einen Behälter mit flüssigem 
Metall, welches die durch das Schwinden in dem eigent- 
lichen Gebrauchstück entstehenden Bedürfnisse an Nachliefe- 
rung von flüssigen Material zu befriedigen hat, und in das 
sich der in der Gesamtform entstehende Hohlraum bei rich- 


Fig. 1. 
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tiger Anordnung zurückziehen muß. Nach der Abkühlung 
wird der Hohlraum mit dem Kopf entfernt, und das Ergebnis 
ist ein tadelloses Gußstück. Leider ist das Mittel etwas kost- 
spielig, da man in der Eisengießerei, besonders bei festeren 
Eisenmischungen, die stärker schwinden, z. B. für Dampfzy- 
linder, Schachtringe usw., dem verlorenen Kopf oft ein Ge- 
wicht von 15 bis 20 vH vom Gewicht des Gebrauchstückes 
geben muß, wenn er seinen Zweck sicher erfüllen soll. Beim 
Stablguß sind die Fälle nicht selten, wo der oder die 
Köpfe 50 vH und gar noch mehr vom Stückgewicht haben 
müssen. 

Nach dieser Abschweifung, die mir aber zum besseren 
Verständnis erforderlich schien, kehre ich wieder zu meinem 
eigentlichen Thema, der Herstellung lunkerfreier Blöcke, zu- 
rück. Es ist ganz natürlich und selbstverständlich, daß man 
ebenso wie bei der Herstellung von Formstücken, so auch 
bei den einfachen Blöcken mit der Anwendung eines beson- 
deren verlorenen Kopfes einen dichten Block erzielen kann; 
ist ja doch der obere, den Lunker enthaltende Teil nichts 
weiter als der verlorene Kopf für den unteren gesunden Teil 
des Blockes. Leider ist aber hier dieses Mittel noch ungleich 
kostspieliger als beim Formgußstück, da dieses bei gleichem 
Gewicht einen bedeutend höheren Wert als der Block hat, 
also auch eine Belastung eher vertragen kann, weil sie ver- 
hältnismäßig nicht so hoch steigt wie bei dem billigeren 
Block. 

An dieser Stelle kann am besten die wirtschaftliche 
Seite der Sache gleich beleuchtet werden; ich nehme dafür 
als Unterlage die Herstellung von Schmiedeblöcken aus 
Siemens-Martin-Stahl. In gewöhnlichen Zeiten kosten solche 
Blöcke in Deutschland 80 bis 90 Mt, während der Schrott, 
somit auch die Abfälle von verlorenen Köpfen her, 50 bis 60.# 
einbringen; dadurch also, daß man mehr oder weniger 
von dem Block in den Schrott bringt, entwertet man den 
Block um den Unterschied dieser Preise, d. h. um rd. 30 Mit. 
Da man nun in guton Schmieden bei größeren Blöcken des 
Lunkers wegen mit 30 bis 40 vH Kopfverlust rechnet und, 
wenn der Lunker vermieden werden könnte, gut mit 5 bis 10 vH 
Kopfverlust auskommen würde, so könnten durch ein Verfah- 
ren, das den Lunker mit Sicherheit ausschließt, 25 bis 30 vH 


Fig. 6. Brenner im Botriebe. 
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von jenen 30 M;t gespart werden; das macht 7½½ bis 9 A 
auf 1 t Rohblöcke. 

Lunkerfreie Siemens-Martin-Blöcke würden hiernach bis 
zu 71/5 bis 9 /t mehr wert sein als gewöhnliche Blöcke, woraus 
hervorgeht, daß das Verfahren mit allen Nebenumständen 
nicht mehr als höchstens 4 bis 5 Mıt Kosten verursachen 
darf, weil sonst der wirtschaftliche Vorteil zu gering ist. 
Immerhin ist eine Ersparnis von 7½ bis 9 At, also von 
10 vH des Blockpreises, besonders unter den heutigen ge- 
schäftlichen Verhältnissen schon sehr beträchtlich. 

In derartigen wirtschaftlichen Erwägungen ist es wohl 
auch. begründet, daß sich das Verfahren, flüssige Blöcke zu 
pressen, welches schon solange bekannt ist, nicht allge- 
mein eingeführt hat. Die sehr schweren Pressen mit hohen 
Anlagekosten und geringer Leistung, die teuern verstärkten 


Fig. 3 bio 5. 


Brenner für schwerere Blöcke. 


Fig. 2. 


Brenner für leichtere Blöcke. 
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Kokillen, die es erfordert, verursachen durch Abschreibung 
und Verzinsung neben den sonstigen erheblichen Betriebs- 
kosten eine solche Verteuerung der Erzeugung, daß das 
Verfahren nur in besonderen Fällen lohnend sein kann. 
Außerdem hat das ältere Verfahren, welches in England am 
meisten geübt wird, bei dem der Block von oben gedrückt 
wird, noch den Uebelstand, daß es das Entgasen des Stahles 
erschwert, und daß deshalb seine Erzeugnisse oft mit zahl- 
losen mikroskopischen Poren durchsetzt sind, die allerdings 
fühlbare Nachteile nicht mit sich bringen. Dieser Fehler ist 
durch das neue Verfahren von Harmet in St. Etienne be- 
seitigt, bei dem von unten gedrückt wird und die Kokille 
oben offen bleibt; dadurch stellt dieses Verfahren jedenfalls 
die höchste Vollendung des PPreßverfahrens überhaupt dar. Die 
Kokillen, deren Kegelflächen das Widerlager für den Druck 
bilden, müssen aber noch mehr verstärkt werden und werden 
deshalb jedenfalls sehr teuer. 
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Ein neues Verfabren'), über das ich berichten will, greift 
auf den verlorenen Kopf zurück und sucht das erforderliche 
Volumen durch Warmhalten des Kopfes zu vermindern. Wie 
ersichtlich, ist der Grundgedanke nicht neu, da man schon 
vor 40 Jahren Versuche in dieser Richtung gemacht hat. 
Zahlreiche Patente legen Zeugnis davon ab, daß diese Ver- 
suche niemals geruht haben; trotzdem ist bisher nicht bekannt 
geworden, daß sich eines dieser Verfahren irgendwie dauernd 
eingebürgert hätte. Bei näherer Prüfung ergibt sich leicht, 
daß das Ziel nicht erreicht werden konnte, weil entweder die 
Einrichtung nicht gestattete, die Temperatur hoch genug zu 
treiben, oder weil es nicht möglich war, die hohe Temperatur 
schnell genug zu erzeugen. Ein genaues Studium der vor- 
liegenden Aufgabe ergibt, daß eine Erhitzung weit über die 
Schmelztemperatur des Blockmetalles erforderlich ist, um den 
Kopf solange wie nötig flüssig zu erhal- 
ten; denn wenn dies gelingt, so ist die 
Bildung eines Lunkers einfach unmög- 
lich. Da der Block, wie wir zu Anfang 
gesehen haben, von den Seiten und von 
unten herauf erstarrt, so kann sich bei 
flüssig gehaltenem Kopf kein Hohlraum 
bilden, weil ein entstehender Hohlrauın 
sofort wieder ausgefüllt wird. Gleich- 
zeitig können die beim Erstarren ausge- 
triebenen Gase durch den oberen flüssi- 
gen Teil entweichen. Erst ganz oben 
können sich beim schließlichen Erstarren 
einige Hohlräume bilden und Gasblasen 
festsetzen. Es ist ferner erforderlich, die 
hohe Temperatur über dem Block so 
schnell herzustellen, daß sich auf dessen 
Oberfläche durch Abkühlen an der Luft 
nicht etwa eine Kruste bilden kann, die 
erst wieder durchgeschmolzen werden 
müßte. Hierbei könnte es leicht vor- 
kommen, daß erweichte, teigig gewor- 
dene Teile der Kruste in den schon 
entstandenen Hohlraum gerieten und dort 
durch Reaktion und Gasentwicklung oder 
durch mangelhaftes Anschweißen erst recht 
Veranlassung zu Hohlräumen gäben. 

Diese beiden Bedingungen zur Lö- 
sung der Aufgabe, nämlich genügende 
Hitze und genügende Schnelligkeit der 
Temperaturerhöhung, sind aber nur durch 
eine kräftige Vorwärmung von Gas und 
Luft zu erfüllen; denn nur auf diesem 
Wege sind die leichte Ausführbarkeit und 
die Betriebsicherheit zu erzielen. In der 
Vorwärmung von Luft und Gas liegt da- 
her das Wesentliche des neuen Ver— 
fahrens. 

Nach diesem werden gewöhnliches 
Generatorgas und Ventilator- Druckluft, die 
beide in einem Röhrenvorwärmer vorge- 
wärmt sind, in einem auf die Kokille 
aufgesetzten Brenner verbrannt und die 
Stichflamme unmittelbar ‚auf die Ober- 
fläche des Hüssigen Metalles geleitet. 

Fig. 2 zeigt einen Brenner, wie er für Blöcke von 5 bis 
20 t gewöhnlich gebraucht wird, Fig. 3 bis 5 einen Brenner 
für größere Blöcke von 20 bis 60 t. Bei letaterem wird dic 
eigene Abhitze zur weiteren Vorwirmung mitbenutzt. Er ist 
derartig eingerichtet, daß er schon vor dem Guß auf die 
Kokille aufgesetzt und auch zu deren Vorwiirmung benutzt 
werden kann, indem der Guß durch eine besondere ver- 
schließbare Oeffnung durch den Brenner hindurch erfolgt. 
Fig. 6 stellt einen Brenner nach Fig. 2 im Betriebe dar. 

Besonderen Einfluß auf das Verdichtungsverfahren hat 
die Dauer des Heizens. Wenn der Lunker ganz vermieden 
werden soll, muß das Pressen bekanntlich solange fortgesetzt 
werden, bis der ganze Block völlig erstarrt ist. Das erfor- 
dert bei großem Gewicht einen vielstündigen sehr hohen 


') in allen Industriestaaten patentiert oder zum Patent angemeldet. 
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Fig. 7. Schnittflächen eines Blockes von 24235 kg. 


Druck, so daß es zweifelhaft erscheint, ob dieses Verfahren 
bei Blöcken über 20 bis 30 t überhaupt noch anwendbar 
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ist, zumal die Leistung einer 
so schweren Presse dann äußerst 
gering ist. Das Heizverfahren 
erfordert dagegen eino viel ge- 


ringere Zeit, weil es nicht nötig 
ist, die vollkommene Erstarrung 


des inneren Kernes, die am 
längsten dauert, abzuwarten; 


denn der obere letzte Rest, wel- 


eher unter allen Umständen etwa 
5 vH Abfall ergibt, liefert in- 
folge der hohen Erhitzung auch 
nach Abstellung der Heizung 
noch genügend flüssiges Mate- 
rial, um die Bildung des Lun- 
kers zu verhüten. Hieraus er- 
geben sich drei große Vorteile 
des Heizens gegenüber dem Pres- 
sen: erstens die geringere Zeit- 


dauer und infolgedessen die größere Leistungsfähigkeit der 


Anlage, zweitens die unbegrenzte Anwendbarkeit des Ver- 


fahrens von dem kleinsten Blockgewicht, bei dem das 
Lunkern eine Verdichtung erforderlich macht, bis zu dem 
größten, und drittens die erheblich geringeren Anlage- und 
Betriebskosten, durch die das Verdichten überhaupt erst wirt- 
schaftlich möglich wird. | 

Weitere Erläuterungen sind bei der Einfachheit dieses 
Verfahrens wohl überflüssig. 

Ueber die Erfolge geben am besten einige photogra- 
phische Abbildungen von durchgeschnittenen Blöcken, die 
nach dem Verfahren verdichtet worden sind, sowie die 
Analysen der den bezeichneten Stellen entnommenen Proben 
Aufschluß. . 

Fig. 7 zeigt die Schnittflächen eines auf der Drehbank 
abgestochenen Blockes von 24 235 kg, Fig. 8 diejenigen des 
auf der Stoßmaschine in senkrechter Richtung durchgestoßenen 
Kopfes von 3039 kg. Wie deutlich zu ersehen, ist der untere 
Teil des Kopfes vollkommen dicht; dieser poren- und lunker- 
freie Teil wiegt nach der Rechnung 1380 kg, und danach 
wiegt der poröse Teil rd. 1700 kg, gleich 7 vH des Block- 
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Fig. 10. 


Schnittflächen eines 45 min lang warm gehaltenen Blockes von 14995 kg. 


Fig. 11. 


Schnittflächen eines 80 min lang warm gehaltenen Blockes von 11550 kg. 
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gewichtes. Von dem Block sind an verschiedenen Stellen zu verwenden. Die Erfahrung zeigte nunmehr, daß man 


Proben entnommen; Fig. 9 zeigt die Entnahmestelle an, 
während die folgende Zahlentafel die Ergebnisse der Analysen 
enthält. 


Probe Nr | C Mn | 8 P 
| 

I 0,230 | 0,950 0,007 0,018 
II 0,235 0,900 0,016 0,028 
III 0 314 0,768 0,019 0,030 
IV 0,320 0,809 0,016 0,039 
v 0,261 0,820 0,011 0,030 
VI 0.229 0,809 0,013 0,027 


Probe Nr. VI ist die Einsatzprobe, die beim Guß des 
Blockes entnommen wurde, als die Kokille bis zum feuer- 
festen Aufsatz gefüllt war. 


Aus dem Block wurden zwei glatte Wellen geschmiedet, 
wobei er ganz ausgenutzt wurde; dabei wurden unten, oben 
und in der Mitte zwischen beiden Wellen Zerreißproben ent 
nommen, welche zu nachstehenden Ergebnissen führten: 


Elastizitätsgrenze Festigkeit auf ee 
kg/qmm kg/ umm vH 
unten 29,9 45,2 25,5 
Mitte 30,9 46,4 2455 
oben 30,9 45,8 26,5 


Die Analysen von den Drehspiinen der Proben weisen 
nachstehende Ergebnisse auf: 


| c Mn | 8 P 
1 
unten 0,217 0,810 0,030 0,022 
Mitte 0,220 0,800 0,023 0,023 
oben 0,230 0,810 0,027 0,034 


Bei diesem Block war der Kopf 1½ st flüssig erhalten 
worden; dagegen scheint die Temperatur noch nicht ganz 
hoch genug gewesen zu sein. Obgleich nun im Betrieb 
fortlaufend gute Erfahrungen mit den Blöcken gemacht wor- 
den waren, wurde doch die Einrichtung noch dahin abgeän- 
dert, daß man Luft und Gas noch stärker vorwärmen konnte; 
man brauchte dann auf die Regulierung nicht so große Sorgfalt 


nicht solange warm zu halten brauchte, daß im Gegenteil 
bei zu langem Warmhalten zwar auch kein Lunker entstand, 
wohl aber Gasblasen zurückblieben, welche durch die Ent- 
kohlung des oberen teigigen Blockteiles hervorgerufen waren. 


Fig. 10 zeigt einen Block mit abgeschnittenem und durch- 
gehobeltem Kopf vom Einsatz Nr. 1932 im Gewicht von 
14995 kg. Der abgestochene Teil wiegt 792 kg, also nur 
5,3 vH vom Blockgewicht. Dieser Block wurde nur 45 min 
warm gehalten. Von dem Block wurden ebenfalls Analysen 
gemacht, und zwar eine von unten aus einem Bohrloch und 
zwei von oben, deren Ergebnisse nachfolgen: 


| C | Mn S P 
unten 0,239 0,950 0,040 0.055 
oben Rand 0,251 0,626 | 0,036 i 0,061 
oben Mitte 0.220 0,400 0,050 0,089 
Einsatzprobe 0,226 0,805 0,034 0,055 


Die Einsatzprobe ist beim Gießen des Blockes entnommen 
worden, als die Kokille bis zum Aufsatz gefüllt war. 


Ein kleinerer Block, Einsatz Nr. 1956, von nur 11550 kg, 
der nur 30 min lang warm gehalten worden ist, ist in Fig. 11 
photographisch dargestellt. Der abgeschnittene Kopf, an 
dem unten noch gesundes Material sitzt, wog 830 ky, also 
7,2 vH vom Blockgewicht. 


Zum Schluß bleibt nur noch einiges über die Kosten 
des Verfahrens zu sagen. Wie schon aus Fig. 3 bis 5 her- 
vorgeht, können die Brenner nicht viel kosten, und ebenso 
kann der einfache Vorwärmer keine großen Kosten verur- 
sachen, so daß also die Anlagekosten nur unbedeutend sind. 


Sie richten sich nach der Größe des Betriebes; jedenfalls 


wird man aber für 15 bis 20000 M schon die Einrichtung 
für ein großes Stahlwerk beschaffen können. Ebenso richten 
sich die Betriebskosten nach Umfang und Ausnutzung 
der Anlage. Auf alle Fälle sind sie auch nur gering, da 
fiir den Vorwärmer Abfallkoks oder Zinder gebraucht wer- 
den können und der Gasverbrauch für den Brenner nur schr 
klein ist. Je nach Größe des Betriebes dürften die Kosten 
0,5 bis 1 /t nicht überschreiten, ohne Patentabgabe. Löhne 
kommen überhaupt nicht in Betracht, da die ohnehin vor- 
handenen Leute für die Gichtgruben und die Pfannenbedie- 
nung die geringe Arbeit leicht mitbesorgen. 


Sitzungsberichte der Bezirksvereine. 


Eingegangen 13. Oktober 1903. 

Kölner Bezirksverein. 
Sitzung vom 9. September 1903. 
Schriftführer: 
Anwesend 55 Mitglieder und 6 Gäste. 


Vorsitzender: Hr. Eulenberg. Hr. Karch. 


Der Vorsitzende macht Mitteilung von dem Ableben 
der Herren Friedr. Willich, Martin Neuerburg und Richard 
Draeger. Dem Andenken des am 22. August d. J. verschie- 
denen Hrn. Martin Neuerburg widmet er folgende Worte. 


»In der Anzeige der Familie heißt es, »hier habe ein taten- 
reiches und arbeitsvolles Leben seinen Abschluß gefundene. 
Und wahrlich, wer dem Verstorbenen nahe gestanden, und 
wir älteren Mitglieder haben ihn ja alle gekannt, wird mit mir 
darin übereinstimmen, daß mit diesen wenigen Worten das 
Leben des Verstorbenen treffend gekennzeichnet ist. Ich 
glaube, die Stellung, welche der Verstorbene lange Jahre hin- 
durch in unserm engeren Industriebezirke eingenommen hat, 
rechtfertigt es, daß ich über den Lebenslauf des hervorragen 
den Mannes, namentlich unsern jüngeren Mitgliedern gegen- 
über, einige Mitteilungen mache, die mir von befreundeter 
Seite zur Verfügung gestellt worden sind. 

Nachdem Neuerburg in seinem Geburtsorte Linz a, Rh. 
kurze Zeit eine Mühle geleitet hatte, nahm er im Jahre 1853 
Stellung bei der Bergwerksgesellschaft Vieille Montagne in 
Immekeppel, in welcher er bis zum Jahre 1357 gewirkt und wo 


| 


er sich eine eingehende Kenntnis der Maschinengattung ver- 
schafit hat, für deren Ausbildung und Entwicklung er später 
sein ganzes Leben hindurch tätig war. Neuerburg begründete 
damals mit seinem Freunde Breuer und dem Kaufmanne Nie- 
vers unter der Firma Sievers & Co. in Kalk eine kleine Ma- 
schinenfabrik, die sich hauptsächlich mit der Herstellung von 
Einrichtungen für die Aufbereitung von Erzen, später auch von 
Kohlen befaßte. Das Geschäft entwickelte sich in kurzer Zeit 
ganz außerordentlich und zählte, als es im Jahre 1870 unter dem 
Namen »Humboldt« int eine Aktiengesellschaft umgewandelt 
wurde, etwa 250 Arbeiter. Der Verstorbene wurde General- 
direktor der Gesellschaft und verblieb in dieser Stellung bis 
zu seinem Austritt im Jahre 1877. 

Die großartigen Erweiterungen dieses Werkes, welche ihre 
Entstehung dem ungewöhnlichen organisatorischen Talente 
Neuerburgs verdankten, galten in damaliger Zeit, ebenso wie 
seine Geschäftsführung, geradezu als mustergültig und erreg- 
ten die Aufmerksamkeit aller Fachgenossen. 

Leider fielen diese Erweiterungen, ebenso wie eine große 
Anzahl anderer durch ihn ins Leben gerufener industrieller 
Unternehmungen, in eine schlimme Zeit des geschäftlichen Nie- 
derganges und führten vielfach zu schweren Verlusten, welche 
bei normaler Entwicklung zweifellos nicht eingetreten wären. 
Der Verstorbene selbst war so sehr von dem endlichen Er- 
folge seiner Schöpfungen überzeugt, daß er ihnen sein da- 
mals nicht unbedeutendes Vermögen vertrauensvoll opferte. 
Wohl gebeugt, aber nicht mutlos, ließ er sich als Zivilinge 
nieur in Köln nieder, wo es ihm bald gelang, sich eine ge- 
achtete Stellung als beratender Fachmann großer bergbau- 


Band 47. Nr. 46. 
_ l4 November 1903. R 


licher Unternehmungen zu erringen, da man von seinem be- 
währten Rat und seinen Erfahrungen noch immer gern Ge- 
brauch machte. 

Seine früheren Beamten verehrten den Verstorbenen stets 
als einen Mann, der neben seltener Tatkraft ein warmes Herz 
für seine Untergebenen hatte und ihnen Gutes erwies, soweit es 
in seiner Kraft stand, und lobend muß man ihm nach- 
sagen, daß er trotz der schweren Schicksalsschläge, die ihn 
betroffen haben, niemals seinen Mut, seine außerordentliche 
Arbeitsfreudigkeit und seinen glücklichen Humor verloren hat, 
der ihn zum Liebling jeder (resellschaft machte. 

Ein tatenkräftiges, arbeitsvolles Leben ist mit dem Ver- 
storbenen zu Grabe gegangen. Ehre seinem Andenken!« 


Darauf gedenkt der Redner des am 1. September in Todt- 
moos bei Basel verstorbenen Betriebsdirektors Richard Drae- 
ger, der 27 Jahre lang an der Spitze der Verkehrsabteilung 
der früheren Kölnischen Straßenbahn-Gesellschaft und der 
jetzigen städtischen Straßenbahnen gestanden und an deren 
Umwandlung tätigen Anteil genommen hat. 


Die Versammlung ehrt das Andenken der Verstorbenen 
durch Erheben von den Sitzen. 


Hierauf spricht Hr. Franz Huber über die durch den 
Beitritt des Deutschen Reiches zur Internationalen 
‘Union geschaffene neue Rechtslage für den deut- 
schen Erfinder ^. 


Alsdann erstattet Hr. Aumund Bericht über die Hauptver- 
sammlung in München und Augsburg’). 


) g. Z. 1902 S. 1741. 
2) Z. 1903 S. 1282 u. f. 
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Eingegangen 16. Juni 1903. 
Lausitzer Bezirksverein. 
Sitzung vom 17. Mai 1903 in Zittau. 


Vorsitzender: Hr. Kosch. Schriftführer: Hr. Miiggenburg. 
Anwesend 33 Mitglieder und 51 Gäste. 


Nach Erledigung geschäftlicher Dinge spricht Hr. Schatz 
über die Geschichte der Seide und ihre Verarbei- 
tung. Er schildert die Entstehung der Seide und be- 
spricht die Arten und die Verwendung, die Mittel, sie von 
der Kunstseide zu unterscheiden, die wohl nicht an Glanz, 
aber ganz bedeutend an Haltbarkeit der Seide nachsteht. Als- 
dann schildert er die Sagen, die sich in der chinesischen und 
japanischen Mythologie an die Seide knüpfen, ferner die Ein- 
führnng der Seide in das Abendland. 

Hierauf wurde die Webschule besichtigt, wo namentlich 
eine Ausstellung von seidenen Stoffen und Kunstwebereien 
große Aufmerksamkeit erregte. Daran schloß sich ein Aus- 
flug nach Oybin an. 


Eingegangen 11. Juni 1903. 
Schleswig-Holsteinischer Bezirksverein. 


Sitzung vom 8. Mai 1903. 
Vorsitzender: Hr. Stellter. Schriftführer: Hr. Schaumann. 
Anwesend 15 Mitglieder und 4 Gäste. 


Hr. Schulz spricht über Spiritusmotoren'). 


1) vergl. Z. 1902 S. 1157; 1903 S. 513. 


Bücherschau. 


Die Metallographie im Dienste der Hüttenkunde. 
Von E. Heyn. Freiberg i/S. 1903, Craz & Gerlach. 43 8. 
8° mit 26 Fig. Preis 1 ÆA. 

Die Metallographie ist eine verhältnismäßig junge Wis- 
senschaft, die aber eine überaus schnelle Entwicklung durch- 
gemacht hat. Das ist der Grund dafür, daß man ihr in 
hüttentechnischen Kreisen noch nicht überall die ihr zukom- 
mende Beachtung schenkt. Die Fortschritte der Forschung 
haben sich vorwiegend in wenigen Laboratorien vollzogen; 
die Mehrzahl der in der Praxis stehenden Hüttenleute hat noch 
nicht die Zeit gehabt, die wissenschaftlichen Veröffentliehungen 
über diesen Gegenstand durchzuarbeiten, zumal sich, wie bei 
jedem neuen Zweig der Wissenschaft, mancherlei Streitfra- 
gen mit hineinziehen, die zu verfolgen dem Praktiker meist 
wenig Anreiz bietet. Vielfach hat sich daher in den Kreisen 
der Praxis die Ansicht eingebürgert, als sei die Metallographie 
eine völlig abstrakte Wissenschaft ohne Bedeutung und Wert 
für die Praxis. Die Zahl derjenigen aber, die an den me- 
tallographischen Arbeitstellen ausgebildet oder im Unterricht 
einer Hochschule in dieses Arbeitsgebiet eingeführt und in 
die Praxis hinausgegangen sind, und die somit als Pioniere 
für die neue Forschungsweise wirken könnten, ist noch sehr 
gering. Merkwürdigerweise hat das Ausland, namentlich 
England und Amerika, uns in dieser Hinsicht weit überholt, 
obwohl gerade bei uns durch Martens die metallographischen 
Verfahren zuerst planmäßig zur Unterstützung des Material- 
prüfungswesens ausgebildet worden sind. Allerdings ist die 
Art und Weise, wie in englischen und amerikanischen Ver- 
öffentlichungen vielfach die Metallographie in den Dienst der 
Reklame gestellt wird, und wie mit ihrer Hülfe unbedeutenden 
Gegenständen ein wissenschaftliches Mäntelchen umgehängt 
wird, streng zu verurteilen. Die wertvollen Ergebnisse dieses 
. Forschungszweiges aber sollte sich unsere Hüttenindustrie 
in höherem Maße als bisher zu eigen machen, zumal sich mit 
einfachen Hülfsmitteln nicht unerhebliche Vorteile im Betriebe 
erreichen lassen. 

Das vorliegende Büchlein hat den Zweck, werbend in 
den Kreisen der Hüttenleute für die Einführung metallogra- 
phischer Untersuchungsverfahren einzutreten, und man muß 
anerkennen, daß es, flüssig und anregend geschrieben, wohl 
geeignet ist, das Interesse zu wecken. Trotzdem aber wird es 
der Praktiker, wenn er es durchgelesen hat, mit einem Gefühl 
des Unbefriedigtseins aus der Hand legen, da es ihm nicht 


Genügendes bietet; was er gesucht hat, einige Mitteilungen 
über die praktischen Erfolge der Metallographie, einige Aus- 
blicke, wie ihn die neue Wissenschaft in seiner Praxis unter- 
stützen kann, das findet er nicht, er muß es sich selbst zu- 
recht legen. 

Die Theorie der Lösungen, die Grundlage, auf der sich 
die metallographischen Untersuchungen aufbauen, deren 
Studium zum Verständnis der Arbeiten erforderlich ist, hat der 
Verfasser in einer sehr glücklichen Form dargelegt, und auch 
die — leider nur wenigen — Beispiele aus der Hüttentech- 
nik, z. B. der Puddelvorgang, sind gut gewählt und anschau- 
lich erörtert; aber sie zeigen nicht, wie metallographische 
Untersuchungen geeignet sind, den Gang der Fabrikation 
günstig zu beeinflussen, Fehler in der Erzeugungsweise auf- 
zudecken usw. Es wäre zu wünschen, daß der Verfasser 
recht bald eine Fortsetzung zu diesem Büchlein erscheinen 
ließe, in der er dem Praktiker auch von diesen Dingen etwas 
erzählte, so daß die vorliegende Arbeit im Sinne einer Ein- 
leitung aufzufassen wäre. Dadurch würden der Metallographie 
zweifellos viele Anhänger gerade in den Kreisen der Praxis 
erworben werden. Fr. Frölich. 


Bei der Redaktion eingegangene Bücher. 


Die Industrie- und Gewerbeausstellung für 
Rheinland, Westfalen und benachbarte Bezirke, ver- 
bunden mit einer deutsch-nationalen Kunstausstel- 
lung. Düsseldorf 1902. Im Auftrage des Arbeitsaus- 
schusses unter Mitwirkung der Ausstellungsleitung und der 
Gruppen-Vorsitzenden herausgegeben von G. Stoffers. Düs- 
seldorf 1903, August Bagel. : 

Der umfangreiche, auf glattem Papier in sauberstem Druck und 
mit zahlreichen scharfen Figuren ausgestattete Band bildet ein blei- 
bendes Andenken an jene wohlgelungene Schaustellung alles dessen, 
was die rheinisch-westfälischen Gebiete auf dem Gebiete der Kunst und 
des Gewerbes zu leisten vermögen. Gern werden die Besucher der 
Ausstellung, von anziehender Schilderung geleitet, im Geiste nochmals 
die Stätten betreten, wo deutscher Fleifs und deutsches Können ibre 
wohlverdiente Anerkennung gefunden haben. 


Das System Visintini sowie einige Versuche mit 
diesen Gitterbalken aus Eisenbeton. Wien 1903, Visin- 
tini & Weingärtner. 24 S. 8° mit 5 Fig. 

Sonderabdruck aus »Beton und Eisen« 1903. 
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Die industriellen Unternehmungen der Stadt 
Zürich, gewidmet den Teilnehmern an der 43. Jahres- 
versammlung des deutschen Vereines von Gas- und 
Wasserfachmännern. Zürich 1903, Hofer & Co. 

Gaswerk. Wasserversorgung, Elektrizitätswerk, Straſsenbahu und 
Kanalisation, deren frühzeitige Einführung und zweckmäfsige Aus- 
gestaltung nicht wenig zur gedeihlichen Entwicklung der Stadt bel- 
getragen haben, werden eingehend besprochen. 


Die Schulstätten der Zukunft. Von H. Th. Mever. 


Hamburg und Leipzig 1903, Leopold Vofs. 78 S. 8° mit 
28 Fig. Preis 1,50 A. 


L’industria frigorifera. Von P. Ulivi. Mailand 
1904, Ulrico Hoepli. 168 S. kl. 8° mit 36 Fig. Preis 2 lire. 
Onde Hertziane e telegrafo senza fili. Mailand 


1903, Ulrico Hoepli. 341 S. kl. 8° mit 172 Fig. 


Manuale del disegnatore meccanico e nozioni 
tecniche generali. Von V. Goffi. 3. Aufl. Mailand 1903, 
Ulrico Hoepli. 552 S. kl. 8° mit 477 Fig. 

Bibliothek der Naturkunde und Technik. Band 5: 
Unfallverhütung für Industrie und Landwirtschaft. Von Kon- 
rad Hartmann. Stuttgart, Ernst Heinrich Moritz. 204 S. 
mit 80 Fig. Preis 2,50 M. 


Uebersicht neu erschienener Bücher. — Zeitschriftenschau. 


Zeitschrift des Vercines 
deutscher lugenicure. 


Die notwendigen Eigenschaften guter Sägen 
und Werkzeuge. Von D. Dominicus jr. Berlin, Poly- 
technische Buchhandlung A. Seydel. 116 S. 8° mit 78 Fig. 


Die Eisenbahntechnik der Gegenwart. Herausge- 
geben von Blum, von Borries, Barkhausen. 2. Aufl., 
1. Band: Das Eisenbahn-Maschinenwesen. I. Abschnitt: Die 
Eisenbahn-Betriebsmittel. I. Teil: Die Lokomotiven. Wies- 
baden 1903, C. W. Kreidels Verlag. 523 S. mit 672 Fig. und 
6 Taf. Preis 20 M. 


Grundriß einer Geschichte der Naturwissen- 
schaften. Zugleich eine Einführung in das Studium 
der grundlegenden naturwissenschaftlichen Litera- 
tur. Von Dr. Friedrich Dannemann. II. Band: Die 
Entwicklung der Naturwissenschaften. 2. Aufl. Leipzig 1903, 
Wilhelm Engelmann. 450 S. 8° mit 87 Fig., 1 Bildnis und 
1 Taf. Preis 10 A. 

Encyclopédie des Aide-Memoire. Chaux, ciments 
et mortiers. Von E. Candlot. Paris 1903, Gauthier-Vil- 
lars. Masson & Cie. 190 S. 8° mit 51 Fig. Preis 2,50 frs. 

Encyclopédie des Aide-Memoire. Les matériaux 
artificiels. Von M. A. Morel. Paris 1903, Gauthier-Villars. 
Masson & Cie. 178 S. 8° mit 11 Fig. Preis 2,50 frs. 


Uebersicht neu erschienener Bücher, 


zusammengestellt von der Verlagsbuchhandlung von Julius Springer, Berlin N., Monbijouplatz 3. 


Elektrotechnik. Arnold, E. Die Gleichstrommaschine. Bd. II: Kon- 
struktion, Berechnung, Untersuchung und Arbeitsweise der Gleich- 
strommaschine. Berlin 1908. J. Springer. Preis 18 A. 

— Baines, G M. Beginner's manual of submarine cable testing and 
working. 2d ed. London 1903. Electrician. Preis 7 sh. 6 d. 

— Barni, Edoardo. Il montatore elettricista. 7“ ediz. Milano 1903. 
Preis 3 £. 

— Blochmann, Rud. 
dung für nautische Zwecke. 
B. G. Teubner. Preis 0,60 &. 

— Heubach, Julius. Der Drehstrommotor. Berlin 1903. J. Springer. 
Preis 10 &. 

— Krause, Rudolf. 
rate, Instrumente, Methoden, Schaltungen. 
Preis 5 A. 

— Langbein, Geo. 


Die drahtlose Telegraphie in ihrer Verwen- 
[Nach einem Vortrage.] Leipzig 1903. 


Messungen an elektriscnen Maschinen. Appa- 
Berlin 1903. J. Springer. 


Handbuch der elektrolytischen (galvanischen) 


Metallniederschlige (Galvanostegie und Galvanoplastik.) 5. Aufl. 
Leipzig 1903. J. Klinkhardt. Preis 7,50 K. 
— Maycock, W. Perren. Electric wiring tables. 2 d. London 


1903. Whittaker 

— Neurelter, Ferd. Die Verteilung der elektrischen Energie. 
2. Aufl. Leipzig 1903. O. Leiner. Preis 9 K. 

— Ruhmer, Ernst. Konstruktion, Bau und Betrieb von Funkenin- 
dikatoren und deren Anwendung mit besonderer Berücksichtigung 
der Röntgenstrablentechnik. Leipzig 1903. Hachmeister & Thal. 
Preis 1,20 KX. 

— Sartiaux, E. Les lampes électriques à incandescence et leur appa- 
reillage. Paris 1903. Beranger. Preis 1,50 frs. 

— Sewell, Tyson. The elements of electrical engineering. 
London 1903. Crosby Lockwood. Preis 7 sh. 6d. 


Preis 3 sh. 6 d. 


2nd ed. 


— Steinmetz, Charles Proteus. Theoretische Grundlage der Stark- 


stromtechnik. Uebers. von J. Hefty. Braunschweig 1908. F. Vie- 
weg & Sohn. Preis 9 A. 
— Wietz, H., und C. Erfurth. Hilfsbuch für Elektropraktiker. 


4. Aufl. Leipzig 1903. Hachmeister & Thal. Preis 4 &. 


Erd- urd Wasserbau. Le Bourla y. Terrassements de parcs et jar- 
dins, exécution des travaux etc. Paris 1903. E. Bernard. Preis 4 frs. 

— Danckwerts. Tabelle zur Berechnung der Stauweiten in offenen 
Wasserläufen mit einführenden Erörterungen über die Bewegung 
des Wassers in geschlossenen uud offenen Röhren. [Aus Zeit- 
schrift für Architektur und Ingenicurweseo.) Wiesbaden 1903. 
C. W. Kreidel. Preis 0,80 &. 

— Ribiéro. Progrès les plus récents de l'éclairage et du balisage 
des cötes. Paris 1903. E. Bernard. Preis 2, 0 frs. 

— Riedel. Jos. Der Kaiser Wilbelm-Kanal und seine bisherigen Be- 
triebsergebnissu. [Aus Oesterreichische Wochenschrift für den 
öffentlichen Baudienst.] Wien 1908. Gerold & Co. in Kommission. 
Preis 0,80 &. 

— Serrazanetti, Giulio. Die Wasserschutzbauten. 
zig 1903. Rübe. Preis 3,50 &. 

— Vauthier, L. L. De l’iufluence des travaux de régularisation sur 
le régime des rivieres. Paris 1903. Bernard. Preis 2,50 frs. 


Explosionsmotoren und andere Wärmekraftmaschinen. 
J. Les gazogènes ct les moteurs A gaz pauvre. 
Pierron Hozé. 

— Tookey, W. A. Gas engines. London 1908. Hatcher. Preis 1 sh. 


Gasbereitung. Leeds, F.H., und W. J. A. Butterfield. Acetylene. 
Principles of its generation and use. London 1903. Griffin. 
Preis 5 sh. 


2 Aufl. Leip- 


Deschamps, 
Nancy 1903. 


Zeitschriftenschau.') 


( bedeutet Abbildung im Text.) 


Aufbereitung. 


The magnetic concentration of iron ore in New Jersey. 
(Iron Age 22. Okt. 03 S. 16/17*) In der dargestellten Anlage werden 
die Erze nach vorheriger Zerkleinerung durch drei magnetische Erz- 
scheider von C. M. Ball in Rockaway, N. J., geleitet, die aus einem 
feststehenden Magneten und einer um diesen drehbaren Siebtrommel 
bestehen. Darstellung des Arbeitsvorganges der Aufbereitanlage. 


Beleuchtung. 


Photometric tests of the Nernst lamp. (El. World 24. Okt. 
03 S. 678/80*) Berichte über dle Ergebnisse der Versuche eines Aus- 


1) Das Verzeichnis der für die Zeitschriftenschau bearbeiteten Zeit- 
schriften ist in Nr. 1 S. 30 und 31 veröffentlicht. 


Die Zeitschriftenschau wird, nach den Stichwörtern in Viertel- 
jahrsheften zusaminengefafst und geordnet, gesondert herausgegeben, 


und zwar zum Preise von 3 & pro Jahrgang für Mitglieder, von 10 A 
pro Jahrgang für Nichtmitglieder. 
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schusses, dem Mathews, Winter, Terry, King und Goldsbarongb ange- 
hörten. Leuchtstärke nach verschiedenen Richtungen unter versehie- 
denen Spannungen. Stromverbrauch verschiedener Lampengrößen. Ver- 
gleich mit Bogenlampen. 


Bergbau. 


Drahtsellgestänge für Fahrkünste Von Lutter maun. 
(Z. Berg-Hütten-Sal.-Wes. 03 Heft 3 8 309/14) Berechnung der 
Spannungen. Ber.choung der Seile der Fahrkunst im Schachte Sam- 
son bei St. Andreasberg als Beispiel. 

Bohrbetrieb mit elektrischen Drebbohrmaschinen von 
Siemens & Halske im Vergleich zu dem Betriebe Trautz- 
scher Luftbohbrmaschiuen auf dem Kaliwerke Hercynia 
bei Vienenburg am Harz. Von Parel. (Z. Berg-Hütten-Sal.-\Wes. 
03 Heft 3 S. 315/30* mit 1 Taf.) Stromerzeugung. Leitungen. Bohr- 
motor, biegsame Welle, Getriebe und Bohrkopf. Spannsäule. Kenn- 
zelehnung des Drucklaftbohrers von Trautz. Vergleich des elektri- 
schen und des Druckluftbohrers: Gewichte, Kosten, Betrieb, Wirkungs- 
grade beider Kraftübertragungen, Bohrgeschwindigkeit. Abnutzung der 
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Bohrer. 
Bohrers. 


Beobachtungen fiber den Kraftverbrauch des elektrischen 


Brennstoffe. 


General-Bericht über die Torfversuche zu Oldenburg 
im GroBherzogtum (Monat November 1901) im Auftrage der 
kgl. preußischen Ministerien für Handel und Gewerbe und 
für Landwirtschaft. Von Wolff. (Verhdign. Ver. Beförd. Ge- 
werbfl. Okt. 03 S. 395/350 mit 4 Taf.) Die Versuche hatten den 
7,weck, die Verwendbarkeit des Zieglerschen Torf-Verkokungsverfabrens 
zu beweisen und haben verbältnismäßig günstige Ergebnisse geliefert. 
Beschreibung der Veisuchsanlage und Angaben über die Versuche, 
deren Ergebnisse in Zahlentafeln nnd Schaulinien zusammengestellt 
sind. Verwertung der Nebenprodukte. 

Dampfkraftanlagen. 

Der Kondenstopf. Von de Grahl. (Mitt. Prax. Dampfk- 
Dampfm. 28. Okt. 03 S. 862/65*) Rechnerische Untersuchung der Vor- 
enge beim Spielen des Schwimmers von selbsttätigen Wasserabschei- 
dern. Einfluß der Oeffnung des Ausblaseventiles auf die zulässige 
Dampfspannung. Rechnungsbeispiel. 


Eisenbabnwesen. 


London and Brighton railway widening. (Engng. 30. 
Okt. 03 S. 585/87*) Uebersicht über die Entwicklung des Eisenbahn- 
netzes der London, Brighton & South Coast Railway Co. seit 1841. 
Beschreibung der Strecke und der schwierigsten Arbeiten auf den Linien 
Brigbton-Keymer Junction, Keymer Junction Lewes- Hastings, Keymer 
Junction-Baleombe- Three Bridges und Three Bridges-Horley. Forts. folgt. 

New York meeting of the American Institute of Mining 
Engineers. (El. World 24. Okt. 03 S. 680/82*) Der Sitzungsbe- 
richt enthält einen Auszug aus dem Vortrag von Lapp über Strom- 
schienen von rechteckigem Querschnitt für elektrische Bahnen. Be- 
festigung der Schienen an einem unten ausgebildeten Schwalbenschwanz. 
Auszüge aus den Vorträgen von Kjellin über einen elektrischen Stahl- 
ofen in Gysinge in Schweden und von Saunders über die Verwendung 
von Druckluft und Elektrizität im Bergbau. 

Predetermination in railway work. Von Carter. (Trans. 
Am. Inst. El. Eng. Aug /Sept. 03 S. 991/1032*) Das Verfahren zur 
rechnerischen Lösung von Aufgaben aus dem Gebiete der elektrischen 
Bahnen beruht auf der Annahme, daß die Beziehungen zwischen Zug- 
kraft und Strom durch eine gerade Linie und zwischen Geschwindig- 
keit und Strom durch eine Hyperbel dargestellt werden. Durchrech- 
mung von Beispielen. Meinungsaustausch. 

Interurban car tests. Von Goldsborough und Fansler. 
(Trans. Am. Inst. El. Eng. Aug. / Sept. 03 S. 1033 / 88 mit 1 Taf) Die 
Versuche sind auf der Strecke Indiananolis-Muncie der Union Traction 
Company mit deren 28,5 t schweren, durch zwei 150 pferdige Motoren 
angetriebenen Wagen ausgeführt worden. Ausführliche Beschreibung 
der Versuche und durch Zahlentafeln erläuterte Wiedergabe der Ergeb- 
aisse. Arbeits verbrauch. Leistung, Drehmoment, Geschwindigkeit, 
Wirkungsgrad, Erwärmung usw. der Motoren. Spannungsänderungen 
am Fahrdraht. Zugwiderstand. Stromverbrauch beim Beschleunigen 
ınd unter verschiedenen andern Bedingungen. Meinungsaustausch. 

The storage battery in substations. Von Goldsborough 
und Fansler. (Trans. Am. Inst. El. Eng. Aug./Sept. 03 8. 1101/35* 
mit 1 Taf.) Bericht über Versuche au den Pufferbatterien der neun 
Bahn-Umformerwerke der Union Traction Company. Uebersicht über 
das Strom- und Schienennetz der Gesellschaft sowie über die Ausrü- 
stung des Krafthauses und der Umformerwerke. Einrichtungen, Geräte 
und Anordnurg der Versuche. Wirkungsgrade des Hoch- und Nieder- 
spannunganetzes. Beschreibung der Versuche an den Akkumulatoren. 
Belastungskurven der Umformerwerke und der Batterien allein. Ver- 
suche an den Zusatzmaschinen und Umformern. Wirkungsgrad, Le- 
bensdauer, Betriebsdauer usw. der Batterien. 

Mallet duplex locomotive for mountain service. (Engi- 
neer 30. Okt. 03 S. 426*) Die Lokomotive hat 2 dreiachsige Gestelle, 
von denen das vordere drehbar ist. Sämtliche Achsen sind gekuppelt, 
und zwar werden die drei vorderen von 2 Niederdruckzylindern von 
818 mm Dmr., die übrigen von 2 Hochdruckzylindern von 508 min 
Dmr. angetrieben. Der gemeinschaftliche Hub beträgt 813 mm. 

Selbsttätige Kupplungen für Eisenbahnfahrzeuge. Von 
Sauer. Schluß. (Glaser 1. Nov. 03 8. 165/72*) Abnutzung der 
Kupplungen. Berücksichtigung der seitlichen Verschiebung. Zug- und 
Stoß vorrichtungen. Auslösung. Schlußfolgerungen über die Verwen- 
dung der selbsttätigen Kupplungen. 

Wie kann die Erschöpfbarkeit selbsttätiger Luftdruck- 
bremsen verhütet werden? Von v. Löw. (Dingler 31. Okt. 03 
8. 689/91*) Erläuterung verschiedener Verfahren, um den Inhalt des 
Druckluft-Hülfsbehälters zu ergänzen, ohne die Bremszylinderleitung zu 
beeinflussen. 

Mitteilungen aus dem Eisenbahn-Sicherungswesen. 
Von Martens. Schluß. (Dingler 31. Okt. 08 S. 700/03*) Schließ- 
vorrichtungen und Läutewerke für Wegeschranken. 


EisenhüLtenwesen. 


in Germany. Forts. 
Walzwerk. Bördelwer k. 


Borsig’s works 
S. 587/90*) 


(Engng. 30. Okt. 03 
Werkstatt zum Bearbeiten von 
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Schmiedestücken. Kurze Angaben tiber das Puddelwerk, das Elektrizi- 
titswerk, die Laboratorien und die Arbeiterhauser. Forts. folxt. 

The Lackawanna Steel Works. (Eng. Rec. 17. Okt. 03 8. 
460/61*) Darstellung des großen Krafıwerkes und einer fahrbaren 
Kohlenschitte für das Kesselbaus. 

Reverse curves rolling mill. (Engineer 30. Okt. 03 S. 
425/26*) Um Blechstreifen von unbegrenzter Läuge mit verschiedenen 
Querschnitten herzustellen, wozu bisber allgemein Pressen dienten, 
wird ein aus 8 Doppelwalzen bestehender Walzenstuhl benutzt. 


Eisenkonstruktionen, Brücken. 


A novel type of drawbridge. (Eng. News 22. Okt. 03 
S. 372/73*) Die in mehreren Aurführuugen über den Erle-Kanal her- 
gestellte Kastenträgerbrücke von 19,5 m Spannweite liegt in einen 
Winkel von 30° zur Kanalrichtung. Der Brückenarm ist um einen 
Zapfen in der wagcrechten Ebene drehbar; das freie Ende des Armes 
ruht auf einem unten mit Rädern versehenen Gerüst, das auf einer 
Schiene im Kanalbett rollt. Zum Oeffnen dient ein ö pferdiger Elekt o- 
motor. 

Building the Cabul River bridge in India. (Eng. Ree. 
17. Okt. 03 S. 469/70) Die Brücke der Schmalspurbahn Nowshera- 
Dargai hat 4 Oeffnungen von je 45,7 und 7 Oeffnungen von je 12,2 m 
Spannweite und ruht auf 5 Hauptpfeilern von rd. 7,5 m Dmr. und 
7 kleineren Nebenpfeileru. Angaben über den Vorgang bei der Grün- 
dung der Pfeiler und beim Aufstellen des eisernen Ueberbaues. 

Reconstruction du Pont du Frans sur la Saône, à Ville- 
franche. (Genie civ. 31. Okt. 03 S. 417/20 mit 1 Taf.) Die neue 
Brücke besteht aus 3 Bogen von 46,70 und 46 m Spannweite. Die 
Fahrbahn ist rd. 6 m breit; seitlich sind 2 Fußgängerstege von je 1,35 m 
Breite ausgekragt. Eingehende Schilderung der Montagearbeiten. 

The concrete viaduct near Riverside, Cal; San Pedro, 
Los Angeles & Salt Lake R. R. Von Ostrowo. (Eog News 
22. Okt. 03 S. 853/54*) Die aus 8 Hauptbogen bestehende Brücke ist 
300 m lang und 5 m breit. Kurze Angaben über die verwendeten Bau- 
stoffe. Schaubilder des Baues 


Elektrotechnik. 


Arbeitsdiagramm eines elektrischen Stromkreises. 
Von La Cour. (Z. f. Elektrot. Wien 1. Nov. 03 S. 613/17*) Nach- 
weis des Kreisdiagrammes eines beliebigen Stromkreises, das sich aus 
den Messungen bei offenem Stromkreis und bei Kurzschluß ergibt. 
Forts. folgt. : 

Das Oestre-Elektrizitätswerk in Kopenhagen. Von 
Hentzen. (Elektrot. Z. 29. Okt. 03 S. 895/900*) Das dritte stadti- 
sche Elektrizitätswerk in Kopenhagen enthält zwei Wasser- und vier 
Rauchrohrkessel von je 250 qm Heizfläche und drei 1000 pferdige ste- 
hende Dreifach-Expansionsmaschinen, die je eine Gleichstromdynamo 
von 530 bis 600 KW bei 400 und 600 V Spannung unmittelbar an- 
treiben. Für Beleuchtungszwecke dient eine Batterie von 2750 Amp-st 
und für den Straßenbahnbetrieb eine Pufferbatterie von 900 Amp-st 
Kapazität. Darstellung der Gebäude, der selbsttätigen Kesselfeuerun- 
gen, der Förderanlage und der Schaltanlage. Ergebnisse von Leistungs- 
versuchen. 

A combined street railway and lighting plant at 
Muskegon, Mich. (Eng. Rec. 17. Okt. 08 S. 452/53*) Das Kraft- 
werk enthält mehrere Maschinensätze von insgesamt 900 KW Leistung 
und licfert Strom für Licht- und Kraftzwecke sowie zum Betriebe der 
Straßenbahn. Der Dampf wird von 4 Wasserröhrenkesseln mit Hand- 
feuerung erzeugt. 

Transmission of Hudson River power. I (El. World 
24. Okt. 08 S. 669/72*) Uebersicht über die Kraftübertragungsanlagen 
der Hudson River Water Power Compapy, zu denen ein Kraftwerk bei 
den Spier-Fällen mit zwei 2000 KW-Turbinendynamos und zwei, später 
acht 2500 KW-Maschinen sowie ein Wasserkraftwerk in Mechanicville 
mit sieben 750 KW-Turbinendynamos gehört. Von beiden Werken wird 
ein von Sandy Hill über Saratoga und Schenectady nach Albany sich 
erstreckendes Hochspannungsnetz mit 30000 V gespeist. Angaben über 
die Ausrüstung der Kraft- und Nebenwerke, über die Leitungen und 
die Anschlüsse. 

Formeln zum Entwerfen elektrischer Maschinen. Von 
Sengel. (Elektrot. Z. 29. Okt. 03 8. 900/03) Wiedergabe und Ent- 
wicklung von Formeln für Gleichstrom-, Wechsel- und Drehstromma- 
schinen, Transformatoren und Induktionsmotoren, die aus den Abmes- 
sungen ausgeführter Maschinen abgeleitet sind. | 

Commercial alternator design. Von Waters. (Trans. 
Am. Inst. El. Eng. Aug. / Sept. 03 S. 895/920*) Erläuterung der Ein- 
zelheiten, die bei der Konstruktion von Wechselstrommaschinen die 
Herstellungskosten hauptsächlich beeinflussen. Uebersicht über die 
wichtigsten zeligemäßeu Bestrebungen in der Konstruktion von Wech- 
selstrommaschinen. Meinungsaustausch 

Energy transformations in the synchronous converter. 
Von Franklin. (Trans. Am. Inst. El. Eng. Aug./Sept 03 S. 875/98*) 
Zweck der Abhandlung ist, die Bruchteile der gesamten durch den 
Umformer gehenden Leistung zu bestimmen, die von dem primären 
zum sekundären Netz übergeführt werden, und die durch Induktion um- 
gewandelt werden. Vergleich zwischen dem synchronen Umforiner und 
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dem Transformator. Untersuchung der Umformer mit vielen, einem, 
zwei, drei und vier Schleifringen. Die Ankerrückwirkung und ihr Ein- 
fluß auf die Spannungsform. Allgemeines über das Auftreten und Zu- 
sammenwirken von Komponenten. Meinungsaustausch. 


Electric generators. (Engng. 80. Okt. 03 S. 598/99*) Dar- 
stellung. zweier von Dick, Kerr & Co. in Preston gebauter Stromer- 
zeuger. 1500 KW-Drehstrommaschine von 6600 V, 71,5 Uml./min und 
25 Per./sk. 3750-KW-Zweiphasenstrommaschine von 2200 V, 180 
Uml./min und 30 Per./sk. 

Ueber die elektromechanische Compoundicrung nach 
Routin. (2. f. Elektrot. Wien 1. Nov. 03 S. 618/20*) Der Regler, 
der gleichzeitig die Spannung der Dynamomascbine und die Füllung 
der Antriebmaschine ändert, besteht bei Gleichstrom aus einem Sole- 
noid, das unter der Wirkung einer stets stärkeren Nebenschlußspule, 
einer dieser entgegenwirkenden Hauptstromspule und eines Gewichtes 
steht. Die Stange des Solenoids bewegt gleichzeitig die Rückführung 
durch Stufenwiderstinde. Bei Drehstrom ist das Solenoid durch den 
schwingenden Anker eines Induktionsmotors ersetzt. 


Alternating current switch boards. Von Hayes. Schluß. 
(El. World 24. Okt. 08 S. 667/68*) Schalttafeln für Erregermaschinen 
und rotierende Umformer. 


Gesundheitsingeniourwesen. 


Mechanisch -biologische Abwasser- Reinigungsanlage 
für einzelstehende Gebäudegruppen. Von Lion. (Deutsche 
Bauz. 28. Okt. 08 S. 551/54*) In der von H. Pichler in Frankfurt a/ M. 
für ein großes Sanatorium im Taunus ausgeführten Anlage werden die 
Abwässer vor dem Einleiten in den Faulbehälter filtriert, um die Oxy- 
dation der organischen Verunreinigungen zu beschleunigen. 


Giefserei. 


Modernizing a large foundry. (Iron Age 22. Okt. 03 S- 
10/11*) Lageplan der neuen Gießerei von Maher & Flockhart in Newark, 
N. J., die eine Fläche von rd. 11500 qm bedeckt. Angaben über die 
Abmessungen der Dampfmaschinen, Stromerzeuger und Gebiäse In 
der rd. 58,5><16 qm Fläche bedeckenden Gießhalle sind 2 Kuppelöfen 
für 5 bis 7 und 10 bis 12 t/st aufgestellt. Trockenöfen für Sandformen 
und Kerne. Hebezeuge der Gießerei. 

Tbe chemistry and physics of cast Iron in the light of 
recent knowledge. Von Johnson. Schluß. (Am. Mach. 31. Okt. 08 
S. 1451/53) Besprechung der Abhandlungen von Howe, Child und 
Heinecken, Charpy und Grenet über die Materialkunde des Gußeisens. 
Einfluß des Silizium-, Schwefel- und Phosphorgehaltes auf die Gieß- 
fähigkeit des Eisens. 

A responsible job for the coremaker. Von Palmer. (Am. 
Mach. 31. Okt. 03 S. 1463/64*) Darstellung des Kernes für eine zu 
heizende deckelartige Form. 

Die Unschädlichmachung des Gichtauswurfes der Ku- 
polöfen. Von Steger. (Z. Berg-Hütten-Sal.-Wes. 08 Heft 3 S. 289/94*) 
Zusammensetzung der Gichtgase. Konstruktion und Betrieb des Herbertz- 
Ofens. Vorrichtungen von P. Hoffmann in Mannheim, A. Spieß in 
Siegen und Keyling & Thomas in Berlin. 


Kälteindustrie. 


Die künstliche Kälte im Handel und Gewerbe. Von 
Lehnert. Schluß. (Dingler 31. Okt. 03 S. 694/700*) Brauereikühl- 
anlagen. Kühleinrichtung und Eiserzeugung für Schlachthöfe. Kühl- 
anlagen für Eisenbahnwagen und Schiffe. 


Lager- und Ladevorrichtungen. 


Moderne Drahtseilbahnen und Verladevorrichtungen 
Von Kotzsehmar. (Sitzgsber. Ver. Beförd. Gewerbfl. 5. Okt. 03 S 
191/223* mit 1 Taf.) Verbesserungen in der Konstruktion von Draht- 
seilen: Spiralseile und verschlossene Seile. Kupplungsvorrichtungen 
und Kurvenführungen. Kurze Angaben und Schaubilder über neuere 
Drahtseilbabnen und selbsttätige Verladevorrichtungen. 


Materialkunde. 


Materfalprifungsmaschinen. (Mitt. Prax. Dampfk. Dampfm. 
28. Okt. 03 S. 855/58*) Die durch Druckwasser betriebene Maschine 
für 100000 kg größte Zugkraft hat ein aus Blechträgern genietetes Ge- 
stell von 6,56 m Länge, 1,3 m Breite und 2,58 m Höhe. Das Druck- 
wasser wird von einer elektrisch betriebenen Kapselradpumpe erzeugt. 
Einspannvorrichtungen für Druck-, Biege- und Scherversuche. Mate- 
rialprüfmaschine für 50000 kg Zugkraft mit elektrischem Antrieb durch 
Schneckenvorgelege und Schraubenepindel und Maschine für 1000 kg 
Zugkraft mit Handantrieb. 

Hydraulic spring testing machine. (Engineer 31. Okt. 03 
S. 423*) Die von der West Hydraulic Engineering Co. in Luton ge- 
baute Maschine ist zum Prüfen von Wagenfedern für Eisenbahnfahr- 
zeuge bestimmt. Der Druck wird auf die Feder von oben durch einen 
Druckwasserkolben ausgeübt. 


Mechanik. 


Die Ermittlung der Biegungsmomente eines einfachen 
Trägers auf zwei Stützen durch das A-Polygon. Von Duwe. 
(Zentralbl. Bauv. 28. Okt. 03 8. 534,85) 
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Einige Anwendungen des Satzes von der kleinsten 
»Formänderungsarbeit«. Von Abeles. (Z. österr. Ing.- u. Arch.- 
Ver. 80. Okt. 03 S. 570/73*) 


Mefsgeräte und verfahren. 


The Morse apparatus for gauging temperatures of 
heated substances. (Iron Age 22. Okt. 08 S. 1/2*) Die von der 
Morse Thermo-Gage-Company in Trumansburg, N. J., gebaute Vor- 
richtung dient zum Vergleichen der Helligkeit einer elektrischen Glüh- 
lampe mit jener des erhitzten Körpers, dessen Temperatur bestimmt 
werden soll. Durch Regelung eines Vorschaltwiderstandes werden die 
beiden Lichtquellen in Uebereinstimmung gebracht. Die Glühtempera- 
turen der Lampe bei verschiedenen Stromstärken lassen sich genau 
vorher bestimmen. 


Metallbearbeitung. 


Rapid-cutting tool steels. (Engng. 30. Okt. 08 S. 590/95*) 
Ausführlicher Bericht über Versuche mit Schnelldrehstählen, ausgeführt 
in der städtischen technischen Schule zu Manchester. Vorbereitungen 
des Ausschusses der Manchester Association of Engineers und der 
Schule für die Versuche. Vorgang bei der Ausführung der Versuche. 
Darstellung der Versuchseinrichtungen und der Verfahren zur Kraft- 
messung. Versuchsergebnisse. Forts folgt. 

Automatic lathe speed changing. Von Coombs. (Am. 
Mach. 31. Okt. 08 S. 1459/60*) Vorrichtung von Whitworth, bei der 
die Planscheibe durch verstellbare Reibräder angetrieben wird. Vor- 
richtung .von Lord mit selbsttätiger Verstellung eines Riemens auf 
zwei Kegelscheiben. Reibgetriebe von Child. Maschine mit unverän- 
derlicher Schnittgeschwindigkeit von Pratt. 

The new Washburn speed lathe. (Iron Age 22. Okt. 08 8. 13*) 
Die dargestellte in den Werkstätten des Worcester Polytechnic Insti- 
tute in Worcester, Mass., erbaute Drehbank ist mit einer eigenartigen 
Schmierung für das Riemenvorgelege des Spindelkopfes versehen. Die 
Auflage für das Werkzeug wird mittels Handhebels auf dem Bett fest- 
geklemmt. 

The Automatic thread cutting speed lathe. (Iron Age 22. 
Okt. 03 8. 7*) Bei der von der Automatic Machine Company in 
Greenfield, Mass., gebauten Mechanikerdrehbank wird der Werkzeug- 
träger mittels einer Stange verschoben, die von einer am Spindelkopf 
gelagerten kurzen Schraubenspindel angetrieben wird. Diese Einrich- 
tung dient insbesondere zum Schneiden kurzer Gewindestücke. 

Large plano-milling and profiling machine. (Engineer 
80. Okt. 03 8. 420*) Die von Kendal & Gent in Manchester gebaute 
Maschine ist insbesondere zum Fräsen der Kurbelarme von Schiffs- 
maschinen bestimmt. Zum Antrieb der Frässpindel dient ein 40 pferdi- 
ger Elektromotor, zum Bewegen des Aufspanntisches ein 7 pferdiger 
Elektromotor. 

Some new things. (Am. Mach. 81. Okt. 08 8. 1475/78*) Feld- 
schmiede der Chicago Pneumatic Tool Company in Chicago, Ill., mit 
Antrieb des Ventilatorrades durch einen Druckluftstrahl. Schraubstock 
für Modelltischler von Ch. Frantz in Niagara Falls. Elektrischer An- 
trieb für Drehbänke mit veränderlicher Geschwindigkeit, ausgeführt 
von der Cushman Electric Company in Concord, N. H. Bohrwerkzeug 
mit elektrischem Antrieb von der Hisey-Wolf Machine Company in 
Cincinnati, Ohio. Elektrisch angetriebene senkrechte Drehbank mit 
1574 mm Scheiben-Dmr. der Rogers Machine Tool Company in Alfred, 
N.Y. Senkrechte Revolver Bohrbank der National Separator & Machine 
Company in Manchester, N. H., zum Ausbohren, Ausreiben und Gewinde- 
schneiden. Gerät zum Festhalten von Bohrern der O. K. Tool Holder 
Company in Shelton, Conn. 


Pumpen und Gebläse. 


Diagrams for estimating hydraulic machinery. Von 
Kleinhans. (Eng. News 22. Okt. 03 S. 863/64*) Aus den Schau- 
linien lassen sich der Durchmesser der Druckwasserzylinder und die 
Starke der Zylinderwandungen für verschiedene Drücke ablesen. 


Schiffs- und Seewesen. 


The steamship »Yongala«. (Engineer 30. Okt. 03 S. 424°) 
Das bei Armstrong, Whitworth & Co. in Neweastle on-Tyne gebaute 
Schiff ist 110 m lang, 14 m breit und kann 240 Fahrgäste aufnehmen. 
Kurze Angaben über die innere Einrichtung. 

A new oil fuel burner. (Engineer 80. Okt. 03 8. 431*) Die Vor- 
richtung ist insbesondere für Schiffskessel bestimmt. Der flüssige 
Brennstoff wird mittels einer Dampfschlange vergast und gelangt in 
diesem Zustand in die Feuerung. 

Les moteurs a pétrole à bord des voiliers de péche. 
Von Birault. (Génie civ. 31. Okt. 03 S. 428/27*) Beschreibung des 
Fischkutters »Jean«, auf dem ein 300pferdiger Petroleammotor einge- 
baut ist, der außer zum Antrieb des Schiffes auch zum Betriebe der 
Netzwinde dient. Allgemeines über die Verwendung von Hülfsmotoren 
für Segelschiffe; s. a. Zeitschriftenschau v. 15. Aug. 08. 


Straßsenbahnen. 
Some recommendations concerning electrical and me- 
chanical specifications of trolley insulators. Von Sheldon 
und Keiley. (Trans. Am. Inst. El. Eng. Aug./Sept. 03 S. 1089/1100 
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b Festigkeitseigenschaften von Isolatoren, Bolzen, Dübeln und andern 
Ip Teilen von Oberleitungen. Durchschlagspannung. Verhalten bei starker 
Erhiuung. Isolationswiderstand. Meinungsaustausch. 


Verbrennungs- und andere Wärmekraftmaschinen. 


Die Verbrennungs motoren auf der deutschen Städte- 
Ausstellung in Dresden 1903. Von Freytag. Forts. (Dingler 
31. Okt. 08 S. 691/94*) 100pferdiger Sauggasmotor von Gebr. Körting. 
Forts. folgt. 


700 horse power Körting 


double- acting gas- engine; 
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Werkstätten und Fabriken. 


Das Maschinenlaboratorium am eidgenössischen Poly- 
technikum in Zürich. Forts (Schweiz. Bauz. 31. Okt. 03 8. 
207/10*) 10pferdige de Laval-Turbine, Kohlensäure- Eismaschine, Kessel, 
Ueberbitzer, Kraftgas-Anlage, Kühlturm, Dampfheizung, Meßgeräte, 
Quecksilber-Manometer. Uebersicht über die von den Studierenden aus- 
zuführenden Uebungen. Forts. folgt. 

The electric-driven plant of the Morgan Electric Ma- 
chine Company. (Eng. Rec. 17. Okt. 03 S. 469°) Die neue Werk- 
stätte in East Chleago, Ind., die eine Fläcue von 24,4 x 61 qm bedeckt, 


system. Constructed by Messrs. Mather & Platt, Limited, i ; 
, Engineers, Manchester. (Engng. 80. Okt. 03 8. 506/98* mit an ein Hauptfeld en 9,1 m Breite, das von einem Laufkran von rd. 
5 1 Taf.) Die Maschine hat 750 mm Zyl.-Dmr. 1300 mm Hub und Rt Tragkraft bestrichen wird, und in dem die von einer gemeinschaft- 
s lichen Vorg-legewelle angetriebenen Maschinen aufgestellt sind. Der 


Angaben über Konstruktionseinzelheiten. 


Wasserversorgung, 


Wasserversorgung der Stadt Urfahr a D. mit elektri- 
schem Betrieb. Von Oelwein. (Z. österr. Ing.- u. Arch.-Ver. 
30. Okt. 03 S. 563/70*) Dic rd. 8300 Einwohner zählende Stadt wird 
aus einem Hauptbrunnen vcn 3 m Dmr. und 17,3 m Tiefe sowie aus 
einem Nebenbrunnen von 1,3 m Dmr. und 16,3 m Tiefe mit Grund- 
: wasser versorgt. Zwei durch Elektromotoren von 30 PS Leistung an- 
getriebene doppeltwirkende ‘fauchkolbenpumpen von 185 mm Dmr. und 

250 mm Hub fördern bei 125 Uml./min 40 lır/sk nach einem Hochbe- 
h hälter, von dem aus das Wasser dem Rohrnetze zufließt. 


macht 85 Uml./min. 


das Vorgelege treibende 50pferdige Motor sowie das Kraft- und Licht- 
netz werden von einer 100 KW-Gleichstromdynamo von 250 V ge- 
speist, die mit einer Einzylindermaschine von 406 mm Zyl.-Dmr. und 
406 mm Hub gekoppelt ist. 

Storage battery industrial locomotives. Von Serrions. 
(Tra- s. Am. Inst. El. Eng. Aug./Sept. 03 S. 967/89*) Ausrüstung von 
Fabriklokomotiven mit Akkumulatoren als einziger Energiequelle, als 
Haupt- und als Aushülfs-Energiequelle. Einrichtungen zum Laden der 
Akkumulatoren. Beziehungen zwischen der Lade- und Entladekapazitat 
und der Lokomotivlristung. Zablentafeln und Bei+piele für die Be- 
nutzung. Meinungsaustausch. 


| Rundschau. 


Im Anschluß an den in dieser Nummer veröffentlichten 
| Aufsatz von H. Dubbel sei hier die kreisende Dampf- 
| maschine von Patschke, gebaut von H. Wilhelmi in Mül- 
heim a/Ruhr, besprochen. 
| Bei dieser Maschine, Fig. 1 und 2, die ihr Urbild in der 
| Konstruktion von Cochrane hat, wird der sichelförmige Ar- 

beitsraum, in dem sich der kreisende Kolben bewegt, durch 
die exzentrische Lage einer Tromm.l ¢ in einem Zylinder 
gebildet, Fig. 2. Wegen dieser Lage muß sich die Trommel 
um Zapfen z drehen, welche die Arbeitswelle umschließen 
und aus einem Stück mit dem Gehäuse und den Deckeln be- 


k, welcher aus der Trommel ¢ herausragt. Die Verbindung 
zwischen Kolben ı.nd Trommel muß demnach eine gleitende 
Bewegung zulassen und erfolgt durch die drehbare Kulissen- 
schale c. Die an dieser auftretenden Beschleunigungskräfte, 
welche durch die veränderliche Geschwindigkeit der Trommel 
bedingt sind, haben eine so geringe Größe, daß die Dichtung 
nach dem Innern der Trommel unbedenklich erscheint. Da 
der Kolben, ein Körper gleicher Festigkeit, der zum Aus- 
gleich der Fliehkraft ein Gegengewicht trägt, unmittelbar mit 
der Hauptwelle verbunden ist, so werden die Kräfte unmittel- 
bar übertragen. 


stehen. Der Arbeitsdampf wirkt auf den Teil des Kolbens Die in Fig. 1 und 2 dargestellte Maschine ist als Verbund- 


Fig. uns 2. Kreisende Dampfmaschine von Patschke. 


Newser ae 


7 


a. 
G4 


— 
D 
N 
14 


D 
2 


S 
.. 


NZ 


IN 


17 MYT! 
ANS |] 
` 
S — 
7 


N 
NR 


ANAND 
AVAAN NN 
- 


— 


IAI 
$ ES 
E 


u e. 
€ ` > 


Ks 8 
N e 
NAAN: 


— — 22 


— 


De i i a a a iaai an 


WANN 


N N 
sg 


Vers £ 
zn NNE eee, 
Mie OT .. 4 U II TOIT A If 
x 7 2 * Du 
LH 
: 2. uu , e 
i ER 19000707 > 1 Äh er 2 
A : 
za. es D 
-F III I | 5 L 
{ NER EI aoa esa — IL AA F4, , NAN AN NN rohcd sl bby: 2 * 1 8 
a) pect SIILTLLL & B 5 ie JIS. mn i F 8 s 
. e e, We “ty 


N 


wae 
we 


N ee) I ay y2 ] 
Gon . . ] 
8 7 N 2 RR N —— 
KZ a | 


8 
GOP a r SESS ASN 


NS 
. 


Banakupplung 


— 2 — 


NM QQ — 


PERTZIELIZIIIE: 


N 
N S 
SESS 


N 
Nu 


>. -... 


STELL Liked hd J 


Por \ — 1 — IY Ald 
== aw — r — — 


1686 Rundschau. Zeitschrift des Vereines 


deutscher Ingenieure. 


maschine mit zwei Arbeitsräumen A und n ausgeführt, welche 
der Verbundwirkung entsprechend gleiche Durchmesser, aber 
verschiedene Breiten habe. Der Dampfeinlaß wird von den 
beiden Drehschiebern d, und «ds gesteuert, die durch senk- 
rechte Achsen angetrieben werden, welche ihre Bewegung 
von der Regulatorspindel erhalten. Die Schieber sind mit 
ihren Spindeln durch Kulissen-Kreuzstücke verbunden, um 
geringe Abweichungen in der Lage der Mittellinien unschäd- 
lich zu machen. Die Füllung wird mittels eines Federregu— 
lators durch Heben oder Senken einer Regulierspindel des 
Hochdruckschiebers d, verändert; die Füllung der Nieder- 
druckseite ist unveränderlich. Der Arbeitsdampf zieht in 
der aus Fig. 1 ersichtlichen Weise ab, sobald der Kolben 
die Auslaßöffnung freilegt. 

Auf dem Regulatorgehäuse befindet sich ein Oelbehälter, 
aus dem das Oel den verschiedenen Schmierstellen durch 
Tropföler zugeführt wird. 

Die Welle und die Trommel, die unten in einer Mulde 
läuft, damit die Kurbel die Dichtungsschiene niemals berührt, 
sind in ähnlicher Weise wie bei den Dampfturbinen in La- 
ınellenlagern oder wie bei den Hultschen Maschinen in Rollen- 
lagern gelagert. 

Auch bei dieser Maschine verdienen naturgemäfs die Mittel 
zur Abdichtung und Nachstellung besondere Beachtung. Dampf- 
ein- und -austrittstellen sind durch besondere Dichtungs- 
schienen voneinander getrennt; jede ist an zwei Armen auf- 
gehängt, die um die Achse der Trommel gelagert sind, sodafs 
die Lage der Dichtungsschiene zur Trommel stets dieselbe 
bleiben mufs und es möglich ist, die Schiene aufzuschleifen. 
Der kreisende Kolben bewegt sich im Arbeitsraume mit seit- 
lich glatter Begrenzung; die Trommel hingegen ist an den 
Seiten treppenartig eingedreht, um durch mehrfachen Rich- 
tungswechsel des Dampfes die Unterschiede in den benach- 
barten Drücken sehr klein zu balten und dadurch gute Ab- 
diehtung hervorzurufen. In ähnlicher Weise ist die Welle 
nach aufsen hin abgedichtet. Die Kurbel-, Seiten- und Stirn- 
flächen sind durch Zungen abgedichtet, die durch Federn an- 
gedrückt werden, sodafs der Dichtungsdruck eine ganz be- 
stimmte, wählbare Gröfse hat. 

Erwähnenswert ist, dafs demnächst eine Verbundmaschine 
dieser Bauart in der Riedelschen Baumwollspinnerei in Wur- 
zelsdorf (Böhmen) in Betrieb gelangt, welche bei 1000 mm 
Dmr., 350 Uml./min und 13 at normal 150 PSe leistet. Bei 
der Wahl der Maschine war für den Besteller mafsgebend, 
dafs Dampfturbinenfabriken entweder wegen der verlangten 
niedrigen Umdrehungszahl überhaupt nicht anboten, oder nur 
Turbinen mit Generator, welche ebenfalls für den vorliegenden 
Fall unbrauchbar waren. 


Das von der Elektrizitäts-Gesellschaft vorm. Erwin Bubeck 
in München erbaute Elektrizitätswerk Aichach in Oberbayern 
ist das erste in Deutschland, das ausschließlich mit Diesel- 
Motoren betrieben wird. Die beiden einzylindrigen Motoren 
sind von der Vereinigten Maschinenfabrik Augsburg 
und Maschinenbaugesellschaft Nürnberg A.-G., Werk 
Augsburg, gebaut und abwechselnd seit Mitte Dezember 
1902 im Betrieb. Bei 160 Uml./min leistet jeder Motor im 
Mittel 80, höchstens 96 PSe und treibt dabei mittels Riemens 
einen Stromerzeuger mit 600 Uml./min an, der gemeinschaft- 
lich mit einer Sammlerbatterie ein Dreileiternetz für Beleuch- 
tungszwecke. speist. Vor kurzem sind in diesem Werke die 
Abnahmeversuche vom Bavrischen Revisions-Verein 
vorgenommen!) worden. Dabei wurde einer der beiden Motoren 
I1'/; Stunden lang mit normaler Belastung betrieben und 
hierauf eine halbe Stunde lang um / der mittleren Leistung 
überlastet. Diese Probe verlief ohne Störung. Der Brenustoff- 
verbrauch für 1 PSe-st sollte bei Verwendung eines Brenn- 
stoffes von mindestens 10000 WE/kg 

0,22 0,24 0,27 ke 
hei 80 o4 40 PS. 
nicht übersteigen. Der bei den Abnahmeversuchen ermittelte 
Verbrauch des Motors betrug 
0,2127 0,2227 0,218 kg 
bei 75,5 57,1 39 PSo 

Die Belastung wurde unmittelbar an der Dynamomaschine 
gemessen, deren Wirkungsgrad bekannt war. Als Brennstoff 
diente ein deutsehes Braunkohlendestillat, dessen Heizwert 
nach der kalorimetrischen Bestimmung 9910 WE, also rd. 1 vH 
weniger betrug, als der Brennstoff vertragmäßig haben sollte. 
Die angeführten Ergebnisse zeigen, wenn man den geringe- 
ren Heizwert des verwendeten Brennstoffes mit in Betracht 
zieht, daß mit den von der Maschinenfabrik Augsburg zuge- 
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sicherten Verbrauchzahlen bei gut gehaltenen Motoren ohne 
weiteres gerechnet werden kann. Die Indikatordiagramme, 
Fig. 1 bis 4, lassen den Verlauf des Arbeitsganges bei ver- 
schiedenen Leistungen des Motors erkennen. Auch die selbst- 
tätige Regelung des Motors hat sich bei den Versuchen als 
ausreichend erwiesen, da die Geschwindigkeitsschwankungen 
bei plötzlicher Be- oder Entlastung bis zu 45 vH der mittleren 
Leistung 1 vH nicht überschreiten, wie man den bei den 
Versuchen aufgenommenen Tachographendiagrammen, Fig. 5 
und 6, entnehmen kann. Allerdings sind die Schwungräder 
der Motoren entsprechend ihrer besonderen Bestimmung schwe— 
rer als bei gewöhnlichen Ausführungen; ihr Gewieht beträgt 
8675 kg bei 4,5 m Dmr. Die Maschinenfabrik Augsburg hatte 
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sich auf einen Ungleichförmigkeitsgrad der Motoren von 6 
verpflichtet. 

Bei den Abnahmeversuchen wurde ferner, um den Ein- 
fluß der Ungleichförmigkeit der Motoren auf das Beleuchtungs- 
netz selbst festzustellen, ohne Vorwissen der Stromabnehmer 
die Sammlerbatterie vom Netz abgeschaltet, so daß die 
Lampen von den Stromerzeugern unmittelbar gespeist wurden. 
Mittels eines künstliehen Glühlampenwiderstandes wurde Jer 
Ausgleich der Belastung der beiden Netzhälften ermöglicht 
und der Betrieb in dieser Weise einige Stunden lang dureh- 
geführt, ohne daß von irgend einem Stromabnehmer die ver- 
änderte Betriebsweise wahrgenommen worden wäre. Damit 
dürfte bewiesen sein, da} Diesel-Motoren als Betriebsmittel 
für elektrische Kraftwerke auch ohne Zuhülfenahme von Aus- 
gleichbatterien verwendet werden können. 


Nach einem Vorschlage von Lord Roseberv, der von 
mehreren hervorragenden Fabrikanten durch Geldmittel unter- 
stützt wird, soll demnächst in London eine technische Hoch- 
schule nach dem Muster jener zu Charlottenburg errichtet 
werden, die weniger für den elementaren Unterricht in irgend 
einem Wissenszweige, sondern vielmehr dazu bestimmt ist. 
Schülern, die bereits eine gründliche technische Vorbildung 
erlangt haben, die Gelegenheit zur Vervollkommniung ihrer 
Keuntnisse zu geben. Die Aufnahme in diese Schule soll, 
ebenfalls nach diesseitigem Muster, von dem Ergebnis einer 
sehr gründlichen Prüfung (Abiturientenexamen) abhängig ge- 
macht werden, die den Beweis dafür liefert, daß der Eintre— 
tende befähigt ist, sich die Vorteile, die ihm während des Stu- 
diums geboten werden, für seine weitere Ausbildung zunutze 
zu machen. 

Dieser Vorschlag, der als das erste größere Ergebnis der 
langjährigen Bestrebungen in England, die Ingenieurerziehung 
zu verbessern, angesehen werden kann, liefert den Beweis, 
daß man anch dort beginnt, der bei uns allgemein eingeführ- 
ten Lehrweise Vertrauen zu schenken. Zugleich zeigt aher 
die Beteiligung der Fabrikanten, von denen Wernher, Beit 
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& Co. sogar eine Beihtilfe von 2000000 % angeboten haben 
sollen, daß auch in diesen Kreisen die Vorteile erkannt wer- 
den, die durch Vereinigung der Wissenschaft mit der Praxis 
erzielt werden können. Pani Rosebery hat die Stelle des 
ersten Vorsitzenden eines für die Gründung der neuen Hoch- 
schule ins Leben gerufenen Ausschusses übernommen, der 
eine Reihe von erfahrenen Fachleuten einladen wird, ihm bei 
den weiteren Beratungen zur Seite zu stehen. 

Die Gegensätze zwischen englischen und deutschen An- 
schauungen über technischen Unterricht sind in dieser Zeitschrift 
schon einmal ausführlich behandelt worden'); sie werden ein- 
ander aber in noch viel schärferer Weise in einem Berichte von 
M. E. Sadler gegenübergestellt, der kürzlich von der engli- 
schen Unterrichtsbehörde herausgegeben worden ist. Der Be- 
richt fällt ein sehr ungünstiges Urteil über das englische Schul- 
wesen im allgemeinen, er rügt den Mangel an guten Mittel- 
schulen und die unvollkommene Lehrweise an den allgemei- 
nen Schulen; nichtsdestoweniger erblickt der Verfasser in der 
Einführung eines nach deutschem oder französischem Muster 
ausgebildeten Lehrplanes an englischen Schulen nicht das 
Mittel, das diesen Mängeln abhelfen könnte, weil es nicht 
ınöglich sei, gleichzeitig mit den Lehrplänen auch die gesell- 
schaftlichen Verhältnisse und die wirtschaftliche Lage des be- 
treffenden Landes nach England zu übertragen. 

So anerkennenswert es auch ist, daß die Engländer sich 
nun endlich doch ernstlich bemühen, etwas für die Verbesse- 
rung ihres technischen Schulwesens zu tun, so verkehrt dürfte 
es sein, hierbei mit der Gründung einer technischen Hoch- 
schule nach unserm Muster den Anfang zu machen; denn 
die in England bestehenden Mittelschulen werden kaum im- 
stande sein, der neuen Hochschule das ausreichend vorge- 
bildete Schülermaterial zuzuführen. Was England mehr als 
eine Stätte wissenschaftlicher technischer Ausbildung fehlt, 
das sind regelrecht geführte, nach einem feststehenden Lehr- 
plan eingerichtete Mittelschulen, die den Grund für die 
spätere Ausbildung legen. Hierüber ist man sich in Eng- 
land auch schon klar geworden; allein es scheint, daß man 
bei der Beurteilung der Frage, ob die Einführung dieses oder 
jenes Lehrplanes für englische Verhältnisse zweckmäßiger sei, 
zu viel Rücksicht auf die sogenannten Charaktereigentüm- 
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Patentbericht. 


lichkeiten des englischen Volkes legt, die im Grunde ge- 
nommen doch nur eine Folge der Erziehung sind und sich 
mit der allgemeinen Einführung eines neuen Erziehungs- 
planes allmählich, aber sicher ändern würden. In der abfäl- 
ligen Beurteilung der englischen Schulverhältuisse stimmen 
die meisten Fachleute überein; wirkliche Schritte zum Bessern 
sind aber eigentlich noch nicht unternommen worden. 


Der Yarrow-Kessel') kommt in der englischen Kriegs- 
marine mehr und mehr zur Verwendung. Bei den Neubauten 
von 4 großen Kreuzern mit je 23500 PSi Machinenleistung 
sullen die Kessel für jedes Schiff zu vier Fünfteln aus Yarrow- 
Kesseln, der Rest aus Zylinderkesseln bestehen. 


In diesen Tagen werden außerdem Versuchsfahrten 
mit den Kreuzern »Medea« und »Medusa« abgehalten, von 
denen ein Schiff ınit Yarrow-, das andere mit Dürr-Kesseln 
ausgerüstet ist. Die Fahrten, deren Ergebnisse insbesondere 
auch in deutschen Kreisen das lebhafteste Interesse erregen 
dürften, finden von der englischen Küste nach Gibraltar und 
zurück statt. Der aus dieser Fahrt als Sieger hervorgegan- 
gene Kessel soll später noch dem Belleville-Kessel gegenüber- 
gestellt werden. 


Die Allan-Dampfschiff-Gesellschaft hat bei der Werft von 
Workman & Clark in Belfast, Irland, einen großen transatlan- 
tischen Personendampfer in Auftrag gegeben, der durch 
Parsons-Dampfturbinen betrieben werden soll. Das Schiff 
soll bei 152 m Länge 12000 t Wasserverdriingung haben; die 
Geschwindigkeit ist bei 10000 PSi auf 17 Knoten festgesetzt. 
(Seientifie American 24. Oktober 1903) 


Die Technische Hochschule zu Berlin hat dem Wirklichen 
Geheimen Oberbaurat Professor Dr. theol. Friedrich Adler 
in Berlinfin Anerkennung seiner hervorragenden Verdienste 
als Architekt, Lehrer und Forscher auf dem Gebiete der Ge- 
schichte der Baukunst die Würde eines Doktor-Ingenieurs 
ehrenhalber verliehen. 


1) 8. Z. 1896 8. 1120. 
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Kl. 14. Nr. 144635. Lokomotivsteuerung. Ch. Hagans, Erfurt. 

Am freien Ende der Gereukurbel g (k ist Hauptkurbelzapfen) ist statt 
des runden Zapfens ein Bogendreieck b befestigt, das mit einer seiner 
Kauten in der Achse A der Hauptwelle (Triebradachse) liegt und statt 
des (bei der Steuerung Woolfscher 

Maschinen) gebräuchlichen quadrati- 


R a nie schen Rahmens einen rechteckigen 
fo mm 2 ce c in folgender Weise trägt. An b ist 
8 N „ | . — ein mit A gleichachsiger Zapfen g be- 
zu 2 a 1 festigt, der mit einem Gleitstücke ? 

el * in eine mit der Steuerstange ver- 
l 1 GY vie | bundene Schlittenführung f greift; c 
7 *. — h macht also keine auf- und abgehende, 


sondern nur eine hin- und hergehende 
Bewegung, und das Gewicht von c und s lastet 
nicht auf den steuernden Flächen des Bogen- 
dreiecks, so daß man dieses ohne die Gefahr 
schneller Abnutzung in vorhandene Heusinger- 
Steuerungen einbauen und sie so für kleine 
und kleinste (7/19 bis !/10) Füllungen vorteil- 
haft verwendbar machen kann. 


Kl. 13. Ir. 141847. Dampferzeuger. 
L. Grenthe, Pontoise (Frankr.). Im Ober- 
kessel angeordnete Scheidewände a,b,c be- 
wirken neben dem Hauptwasserumlauf d, /, g, h 
einen Nebenumlauf durch die mittleren Ver- 
bindungsrohre 1, x. 


Kl. 18. Ir. 141984 (Zusatz zu Pat. 
141247). Dampferseuger. L. Grenthe, 
Pontoise (Frankr.). Die Wasserumliufe 
zwischen Ober- und Unterkessel sind gegen- 
über dem Hauptpatent so geändert, daß der 
eine durch das Rohr a, den Raum b im Ober- 
kessel und die Rohre e, e geht, während der 
andere durch die Rohre d, d und das Rohr 7 
strömt. 


K1.⁄13. Nr. 143026. Speisevorrichtung für Dampfkessel. W. 
Schönicke, Gera (Reuß!. Die ganze Vorrichtung, bestehend aus 
dem Speisebehälter a und dem Vorbehäl- 
ter b, wird über dem Dampfkessel auf- u e. 
gestellt, so daß das Wasser mit natür- | a VE 
lichem Gefälle aus a in den Kessel tritt, . 
sobald dem Dampf der Zutritt zu a frei- i | | —ᷣ 
gegeben wird. Dabei hat der Schwim- . ' ty Er | 
mer k nur den Abschluß des Dampfein- le b- y 
laßventiles g zu steuern. Die Steuerung — 5 55 8 
i, x liegt, um sie vor unmittelbarer Be- p fe ea 1 
rührung mit dem heißen Dampf zu schüt- r j 4 E 
zen, in dem Vorbehilter ö. Zugleich wer- X 1 | N 
den Entlüftungs- und Dampfauslaßventile i | 
an dem Speisebehälter vermieden, wih- ER | 

Cleat 7 


rend der Vorbehälter nach Entleerung 

von a dadurch gefüllt wird, daß der 
Ueberschuß des Wassers in dem langen er 
Schenkel von e durch die Wassersäule 

in d heberartig nach b gezogen wird. 


Kl. 14. Nr. 143960. Dampfturbinenlaufrad. So- 
ciété Sautter, Harlé & Cie., Paris. Die auf 
den Rand r der Scheibe s aufgenieteten dünnwan- 
digen Schaufeln ¢ werden in den Bodenecken bei m 
mit Metall ausgegossen, um sie widerstandsfähig 
zu machen und dem Dampf eine stetig gekrümmte Bahn zu bieten. 3 


Kl. 24. Nr. 143474. Funkenfänger. Maschinenfabrik Esterer, 
A.-G., Altötting. Der Funkenfänger gehört zu 
jener Gattung, bei welcher sich in der Rauchkam- 
mer zur Ablenkung der Rauchgase aus ihrer 
Richtung ein unterhalb der Schornsteinöffnung an- 
gebrachter Kasten befindet. Um diesen Kasten c,d 
leichter reinigen zu können und die Bedienungs- 
mannschaft beim Reinigen im Betrieb vor den aus- 
strömenden Rauchgasen, Funken und dergl. zu 
schützen, ist der Boden d nach unten klappbar 
angeordnet, so daß er in heruntergeklappter Stel- 
lung die Rauchrohre verdeckt. 


Kl. 35. Nr. 144250. 
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Kl. 24. Nr. 143778. Funkenfänger. 
G. Thomas, Gleiwitz. Auf der 
Dampfauspuffdüse a ist ein Aufsatz’aus 
nach unten konischen Ringen e an- 
geordnet, durch deren Zwischenräume 
der Rauch in das Innere des Aufsatzes 
gesaugt wird, während die Funken 
gegen die Ringe prallen und in die 
Rauchkammer zurückfallen. 


Einketten-Greif bagger. Menck & Ham- 
brock, Altona- Ottensen. Damit die Klin- 
ken b, ö, die in die Greiferkette einfallen und 
en Greifer bis zur rechtzeitigen Auslösung offen 
halten, sich beim Wiederanziehen der Kette 
nicht auf einem Gliede festklemmen, erhält die 
Führungshülse a eine Querward c mit kreuz 
förmiger Oeffnung und die Kette ein Glied f 
mit Ausätzen g wodurch die Senkung der Kette 
so begrenzt wird, daß die Klinken 6 ordnungs- 
mäßig In dle Oeffnung des nächst unteren Gliedes 
eintreten. Eine zweite gleichartige Querwand 
d verhindert zusamınen mit c das Verdrehen 
der Kette. 


Kl. 35. Nr. 143863. Schwenkvorrichtung für fahrbare Krane usw. 


R. Wilke, Braunschweig. 


Fig. 2. 


Fig. 1. 


Um einen Kran u. dergl. vom Gleise y 
Fi auf das Gleis z, Fig. 1, 
19. 3. zu schwenken, ist für 
die Räder der einen 
Seite eine Drehscheibe c 
angeordnet; die Räder 
der andern Seite müssen 
dann einen Bogen be- 
schreiben, dessen Ra- 
dius nicht gleich der 
Kranlänge l, sondern = 
Vë + (Ya m)’ ist, wenn 
m den Radstand bezeich- 


net. Die Lager der Rxder sind um senkrechte Zapfen drehbar, und 
an den Uebergangstellen t,u (ebenso bei v, w) sind Weichen, Fig. 2, 
oder mit den darauf steheuden Rädern schwenkbare Schienenstücke 


angebracht (vergl. i, Fig. 3). 


Um den Abstand z, Fig. 3, für die 


Spurkrünze genügend groß zu erhalten, wird ein Rogenstück d mit 
dem zugehörigen geraden Schienenstick e verbunden und durch eine 


Parallel führung querverschieblich gemacht. 


Die sich anschließenden 


festen Gleisteile erhalten schwenkbare Anschlußstücke h, k (Nebcn- 


figur). 


Kl. 36. Nr. 144498 (Zusatz zu Nr. 143863). Schwenkvorrichtung für 


fahrbare Krane usw. R. Wilke, Braun- 
schweig. Die Drehscheibe c des Haupt- 
patentes ist durch Kreisbogenschienen e er- 
setzt, und an den Schnittpunkten der Bogen- 


schienen und der geraden Schienen sind 


schwenkbare Schienenstücke i (oder kleine 
Drehscheiben) so angebracht, daß man die 
um senkrechte Ach-en verstellbaren Rä- 
der beliebig in die Richtung der geraden 
oder der Bogenschienen einstellen kann. Der 
Mittelpunkt o für c kann beliebig auf der 
Mittellinie no gewählt werden. Wählt man 


ihn im Mittelpunkte des Vierecks e/tu, so fallen c und d in einen und 


denselben Kreis. 


`~ 


Kl. 46. Nr. 143967. Regelung für 
Brennkraftmaschinen. Société Ano- 
nyme des Anciens Établissements 
Panbard & Levassor, Paris. Eline 
in der hohlen Steuerwelle € vom Regler 
oder von Hand zu verschiebende Stange 
n mit kegeliörmigem Anlauf drückt den 
bei k gelagerten federbelasteten Nocken 
j des Einlaßventiles mehr oder weniger nach außen, um den Einlaß- 
winkel zny und damit die Größe der Ladung 
zu ändern. 


Kl. 69. Nr. 141873. Steuerung. C. Prött, 
Hagen i/W. Der Schieber d, der von einem 
exzentrisch an der Welle a sitzenden, in der Mitte 
des Schiebers angreifenden Zapfen b im Kreise 
bewegt wird, führt außer dieser Bewegung noch 
eine solche um selne eigene Achse aus, wo- 
durch eine gute Politur und ein dichtes Anlfe- 
gen der Schieberfläche erreicht wird. 


Kl. 49. Nr. 142041. Rad- 
reifendrehbank. H. Heß, Ober- 
Schöneweide bei Berlin. Der auf 
der wagerechten Planscheibe 6 aufge- 
spannte Radreifen a wird auf seiner 
Innenfläche gleichzeitig durch drei 
Werkzeuge d,f,g bearbeitet, von denen 
d die glatte Innenfläche, f die Spreng- 
ringnut und g die schräge Anlage- 
fläche abdreht. Die beiden Werkceuge 
f und g können auch in einem gemein- 
samen Werkzeughalter e eingespannt 
sein, der sich in einer schräg zur 
Ebene der Planscheibe b gerichteten 
Führung ¢ führt. 


Kl. 81. Nr. 144523. Ladegefäß 
für Massengüter. Fried. Krupp 
Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. Der 
Rumpf a wird durch eine beweglich aufge- 
hängte schräge Bodenklappe geschlossen ge- 
halten, deren Zapfen c seitlich zur Schwer- 
punktachse angeordnet ist, so daß das Ge- 
wicht der Klappe ein Moment erzeugt, wel- 
ches schließend auf sie wirkt. Neigt man 
das Gefäß in die Lage Fig. 2, so wird die 
Klappe durch das Gewicht des Ladegutes 
geöffnet. 


Kl. 87. Nr. 144711. Elektrischer Hammer. J. S. Andrews, St. 
Louis, und W. M. Simpson, Chicago. Der in nicht magnetisier- 
baren Hülsen Ri, B, ho geführte, vorn mit einem harten, nichtmagneti- 
schen Schlagteil bọ aus Phos- 
phorbronze versehene Schlag- 
bolzen 6,66) wird durch zwei 
Spulen s, ei bin- und herbewext, 
deren magnetisierbare Gehäuse — 
fof und figifi durch einen 7 
nicht magnetisierbaren Ring r 
fest verbunden sind, so daß, 
wenn ein elektrischer Strom durch Vorrichtungen bekannter Art ab- 
wechselnd durch s und s, geschickt wird, die Induktion in den strom- 
losen Teil vermieden oder geschwächt und dadurch der Hub echsel 
beschleunigt und die Schlagkraft verstärkt wird. 


Schmidt: 


Angelegenheiten des Vereines. 


Von den Mitteilungen über Forschungsarbeiten, welche 
der Verein deutscher Ingenieure herausgibt, ist das elfte 
Heft erschienen; es enthält: 


Untersuchungen über die Umlaufbewegung 


hydrometrischer Flügel. 


Bach und Roser: 


Untersuchung eines dreigängigen 


Schneckengetriebes. 

Frank: Neuere Ermittlungen über die Widerstände der 
Lokomotiven und Bahnzüge mit besonderer Berück- 
sichtigung großer Fahrgeschwindigkeiten. 

Bach: Abhängigkeit der Wirksamkeit des Oelabscheiders 
von der Beschaffenheit des den Dampfzylindern 
zugeführten Oeles. 


Der Preis jedes Heftes im Buchhandel ist ı Æ. Bestel- 
lungen, denen der Betrag beizufügen ist, sind an die Ver- 
lagsbuchhandlung von Julius Springer, Berlin N., Monbi- 
jouplatz 3, zu richten. | 

Lehrer, Studierende und Schüler der technischen Hoch- 
und Mittelschulen können jedes Heft für 50 Pfg beziehen, 
wenn Bestellung und Zahlung an die Geschäftstelle des Ver- 
eines deutscher Ingenieure, Berlin N., Charlottenstraße 43, 
gerichtet werden. 

Lieferung gegen Rechnung, Nachnahme usw. findet „ 
statt. Vorausbestellungen auf längere Zeit könr- 

Weise geschehen, daß ein Betrag für mehrer 
sandt wird, bis zu dessen Erschöpfung 
Reihenfolge ihres Erscheinens geliefert wr 


Selbstverlag des Vereines. — Kommissionsverlag uud Expedition: Julius Springer in Berlin N. — Buchdruckerei A. W. Schr 
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er Aenderungen. 
qj Peter Voifsel, Dipl.-Ing., z. Zt. Einj.-Freiw., Köln-Riel, Stammheimer 
| Bayerischer Bezirksverein. 


Georg Fink, Iugenieur, Johannesburg, Transvaal, P. O. Box 8832. 

Alfred Künstler, Betriebsdirektor der Lech-Elektr.-Werke, Augs- 
| burg. F/O. 

Rud. Kanoldt, Oberingenieur, München, Königinstr. 103. 


Bergischer Bezirksverein. 
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Die Hochbahn von Tokio. 


Von F. Baltzer, Regierungs- 


I. Einleitung. 


Tokio, die Hauptstadt des japanischen Inselreiches, heute 
eine Stadt von über 1,6 Mill. Einwohnern bei einer Weichbild- 
fläche von 7249 ha, mit der sie die von Berlin um mehr als 
900 ha übertrifft, zeichnet sich aus durch grofse Entfernungen 
und ziemlich schlechte Verbindungen für den örtlichen 
und für den durchgehenden Verkehr. Die Tokaido-Staats- 
bahn, in südwestlicher Richtung von Tokio nach Yokohama, 
Nagoya, Gifu, Kioto, Osaka, Kobe führend, mündet in das 
Stadtgebiet mit dem Kopfbahnhofe Shinbashi, Fig. 1, der in 
dem nordöstlichen Teile des 


Bezirkes Shiba liegt. Die Fig. 4. Plan von Tokio 
den Norden der Hauptinsel i 

Hondo bedienende Privatbahn X 

der Nippon-Tetsudo-Kaisha, | vA 

d. h. Japanische Eisenbahn- x 


Gesellschaft, hat als Endbahn- 
hof in Tokio den Bahnhof 
Uyeno, im nördlichen Stadt- 
teile Shitaya gelegen, nord- 
östlich von dem berühmten 
Lotosteich und östlich des 
vielbesuchten beliebten hoch- 
gelegenen Stadtparkes von 
Uyeno. Die Entfernung die- 
ser beiden Endbahnhöfe der 
beiden wichtigsten in Tokio 
einmündenden Hauptbahnen 
beträgt in der Luftlinie ge- 
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tels der vorhandenen Strafsen- 
bahn, die gegenwärtig noch 
mit Pferden betrieben wird, 
bei der Langsamkeit des Be- 
triebes etwa 45 Minuten er- 
fordert. Die Fahrt mit dem 
allgemein üblichen Beförde- 


y Früber beurlaubt als Rat 
im kaiserl. Verkehrsministerium 
in Tokio. 
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rungsmittel, der Jinriksha, ist immerhin, wenn man einen 
flotten Wagenzieher bekommt, kaum unter 40 Minuten zu 
machen. 


Während der Bahnhof Shinbashi als Endbahnhof der 
ersten und ältesten Bahn Japans von Tokio nach Yokohanıa 
aus dem Jahre 1872 stammt, ist der Bahnhof Uveno der 
Nipponbahn, gleichfalls Kopfstation, erst im Jahr 1883 in 
Betrieb genommen. 

Um nun zwischen den beiden von Süd und Nord in 
Tokio mündenden Fernbahnen überhaupt eine Schienenver- 
bindung herzustellen, ist von 
der Nipponbahn im Westen von 
Tokio eine Gürtelbahn er- 
baut worden, die seit dem 
Jahre 1885 in Betrieb ist. Von 
der siidlichen Vorstation Shi- 
nagawa der Tokaidobahn ab- 
zweigend umfährt sie das Stadt- 
gebiet von Tokio in weitem 
Bogen auf der Westseite und 
läuft mit nördlicher Richtung 
bei der Station Akabane in 
die Nipponbahn ein. Durch 
diese Verbindung hatte man 
einstweilen wenigstens die 
Möglichkeit gewonnen, durch 
direkte Güterzüge einen Gü- 
teraustausch zwischen den 
Stationen der Tokaido- und 
der Nipponbahn herbeizufüh- 
ren, ohne dafs die Güter wie 
früher bis nach Tokio hinein- 
geführt zu werden brauchten. 

Für den Personenverkehr 
wurde diese Gürtel- oder west- 
liche Ringbahn zwar auch viel- 
fach benutzt, aber bei der 
langsamen Beförderung der 
hier auch heute noch aus- 
schliefslich? gefahrenen ge- 
mischten Züge und bei der 
fast überwiegenden Unpünkt- 
lichkeit dieses Betriebes, wie 
sie durch den Güterverkehr 
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zumal auf einer eingleisigen Bahn ver- 
ursacht wird, blieb die Benutzung | 
der Ringbahn für die Reisenden immer- es SS Armen DE = 
hin mit einem beträchtlichen Opfer an — 
Fahrzeit und vielfachem Aufenthalt 
an den beiden Anschlufspunkten ver- f me . 
knüpft. Im durchgehenden Reisever- f | — 
kehr zogen es wohl die meisten Reisen- 
den vor, wie seither bis Shinbashi oder 
Uyeno in die Stadt hinein die Bahn zu 
benutzen und dann den Weg durch 
die Stadt zwischen den beiden End- 
bahnhöfen zu Fufs oder mittels Jin- 
riksha zurückzulegen. 

Für den örtlichen Verkehr, insbe- 
sondere für die Bewohner der nörd- 
lichen Aufsenbezirke von Tokio, stellte 
es daher eine wesentliche Verbesserung 
in Aussicht, als die Nipponbahn be- 
schlofs, zwischen den Stationen Mejiro 
der Gürtelbahn und Tabata ihrer 
Stammbahn eine unmittelbare Gleis- 
verbindung herzustellen, durch welche 
die weit nach Norden gerichtete Spitze 
bei Akabane (Fig. 1) abgeschnitten 
wird. Diese Verbindungsstrecke ist 
zurzeit im Bau und ihre Vollendung 
noch in diesem Jahre zu erwarten; 
durch ihren Ausbau wird besonders 
die Entfernung der westlichen Vororte 
von dem Endbabnhofe Uyeno sehr be- 
trichtlich abgekürzt. Die Verbin- 
dungsbahn Akabane-Shinbashi wird 
von Shinagawa an in nördlicher Rich- 
tung als drittes westliches Gleis neben 
den beiden Hauptgleisen der Tokaido- 
bahn durch- und selbständig in den 
Bahnhof Shinbashi hineingeführt; auch 
die nördliche Endstrecke von Tabata 
bis Uyeno wird voraussichtlich als selb- 
ständiges drittes Gleis westlich von 
den seitherigen beiden Hauptgleisen 
ausgebaut werden. Ä 

Bei einem Blick auf den Stadtplan 
von Tokio, Fig. 1, mit den vorhandenen 
Eisenbahnverbindungen drängt sich un- 
willkürlich der Gedanke an eine Schie- 
nenbahn auf, welche die beiden End- 
bahnhöfe Shinbashi und Uyeno durch 
die Stadt hindurch verbindet; ein sol- 
cher Plan erscheint geradezu von 
zwingender Notwendigkeit, umsomehr, 
wenn man in Betracht zieht, wie sehr 
hier bei den kleinen, meist leicht ver- 
schieblichen japanischen Holzhäu-sern 
die Schwierigkeiten des Grunderwerbes 
zurücktreten, wie gering sich hier be- 
sonders auch die Kosten der erforder- 
lichen Grundeinlösung gegenüber den 
Preisverhältnissen in europäischen und 
nordamerikanischen Millionenstädten 
stellen. 

Seit Mitte der 90er Jahre des 
vorigen Jahrhunderts hat denn auch 
der Plan einer Hochbahn zur Verbin- 
dung der beiden Bahnhöfe Shinbashi 
und Uyeno in Tokio, und zwar mit 
zwei Gleisen für den Fernverkehr und 
zwei Gleisen für den Ortsverkehr, 
festere Gestalt gewonnen. Die ersten 
Entwürfe hierzu wurden von dem da- 
mals in Japan sich aufhaltenden Bau- 
rat Rumschöttel, heute Direktor der 
Berliner Maschinenbau A.-G. vorm. L. 
Schwartzkopff in Berlin bearbeitet, der 
früher als technischer Beirat der Kius- 
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Fig. 2 und 3. Linienfthrang und Höhenplan der Hochbahn von Tokio. 
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hiu-Bahn den Bau der wichtigsten Strecken 
dieser Privatbahn geleitet hatte. Wegen der 
hohen Lage des Grundwassers erschien eine 
Untergrundbahn in Tokio von vornherein aus- 
geschlossen; ebensowenig war bei dem über- 
aus lebhaften Strafsenverkehr der Stadt an die 
Durchführung einer Bahn in Strafsenhöhe zu 
denken. Seit dem Jahre 1895 sind die Mittel 
für den Bahnbau von seinem südlichen Beginn 
bis einschliefslich des im Innern der Stadt ge- 
planten Hauptbahnhofes, entsprechend einer da- 
maligen überschlägigen Berechnung, in Höhe von 
3,5 Millionen Yen, das sind rd. 7,3 Mill. M, von 
der Landesvertretung bewilligt. Die Ausführung 
soll durch die Staatseisenbahn-Verwaltung be- 
wirkt werden; die Linie wird gewissermafsen 
als Fortsetzung der gleichfalls im Staatsbesitz 
befindlichen Tokaidobahn angesehen. Still- 
schweigende Voraussetzung war damals, dafs 
die Nippon-Bahngesellschaft die Mittel für die 
Verlängerung der Hochbahn in nördlicher Rich- 
tung vom Hauptbahnhofe bis zum Anschlufs 
an ihren Bahnhof Uyeno bereitstellen oder 
diesen Teil der Bahn selbständig ausführen 
sollte, sodafs die Vollendung der ganzen Linie 
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haben, scheint inzwischen jedes Interesse an 
dem Zustandekommen der Stadtbahn verloren 
zu haben; die Leitung des Bahnunternehmens 
scheint nicht gewillt, irgend welche Mittel für 
den Bau der Hochbahn oder für ihre nördliche 
Verlingerung aufzuwenden oder beizusteuern, 
wovon man sich einen sofortigen hohen Zins- 
genufs, wie er in Japan üblich ist, von etwa 
8 bis 10 vH, nicht zu versprechen vermag, und 
so stehen wir jetzt vor der Tatsache, dafs die 
Verlängerung der Hochbahn in nördlicher Rich- 
tung vom geplanten Hauptbahnhofe bis zum 
Bahnhof Uyeno einstweilen völlig in der Luft 
schwebt. Es wird natürlich schliefslich nichts 
übrig bleiben, als dafs die Regierung diesen 
in den Sumpf gefahrenen Karren aufs Trockne 
zieht: die Staatsbahn wird notgedrungen das 
angefangene Werk, das man wohl nicht als 
Torso unvollendet fortbestehen lassen kann, 
vollenden und die dazu erforderlichen Mittel 
vom Reichstage fordern müssen. Gerade hierzu 
| ‘~ wäre allerdings gegenwärtig die Lage wenig 
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S S E p pS etwa gleichzeitig zu erwarten gewesen wire. 
J | 2 Š | | Wie sich indes die Dinge seitdem tatsächlich 
Ss ae ¥ entwickelt haben, trifft «diese Voraussetzung 
KY ee è 1 jetzt nicht mehr zu: die Nipponbahn, deren 
N | i Š T leitende Persönlichkeiten, wie in Japan üblich, 
z 2 | aus politischen Gründen wiederholt gewechselt 


| NZ geeignet, weil das Parlament, insbesondere das 
S Unterhaus, der Regierung bei allen ihren 
| 3 Forderungen zähen Widerstand entgegensetzt; 
| FE Š die meisten Vertreter der überwiegenden länd- 
x lichen Kreise sind nicht gewillt, der Regierung 
| J Gelder zu bewilligen, die auf den ersten Blick 


wesentlich nur der Stadt Tokio und ihrem 
Eisenbahnverkehr zugute kommen. Die Folge 
dieser unerfreulichen Verquickung politischer 
und rein wirtschaftlicher Fragen ist also eine 
Spaltung des Unternehmens der Hochbahn in 
zwei Ausführungen, von denen die für die nörd- 
liche Hälfte auf ganz unbestimmte Zeit vertagt 
erscheint, während die südliche Hälfte ein- 
schliefslich des geplanten Hauptbahnhofes nun- 
mehr seit dem Jahre 1900 in ihrer ganzen 
Ausdehnung in Angriff genommen ist; ihre 
Fertigstellung steht in 4 bis 5 Jahren zu er- 
warten, falls nicht infolge politischer Störungen 
oder finanzieller Schwierigkeiten die Fortfüh- 
rung der Arbeiten unerwartete Unterbrechun- 
gen erfahren sollte. 

Seit dem Sommer 1898 bis zum Februar 
1903 war der Verfasser dieser Abhandlung mit 


/moerial=Hotel 
EZA | 


|Vamashirocho 


1692 Baltzer: Die Hochbahn von Tokio. 


Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure. 


der Bearbeitung und Feststellung aller Entwürfe und Einzel- 
zeichnungen betraut und ihm zu diesem Zweck eine Anzahl 
Ingenieure und Zeichner der japanischen Staatseisenbahn- 
Verwaltung zugeteilt. 

Es liegt auf der Hand, dafs die Hinausschiebung des 
Baues der nördlichen Teilstrecke für diese vor allem eine 
wesentliche Steigerung der künftigen Baukosten nach sich 
zieht, weil zweifellos der Grunderwerb später nur mit erheb- 
lich höheren Geldopfern durchzuführen sein wird als jetzt. 
Denn mit Vollendung und Inbetriebnahme der südlichen Hoch- 
bahnstrecke wird alsbald eine wesentliche Steigerung der 
srundstückpreise im Innern der Stadt eintreten, ganz abge- 
sehen von der unabhängig davon sich vollziehenden allge- 
meinen Preissteigerung, die in Japan als eine Folge der 
kriegerischen Verwicklungen mit China auch heute noch an- 
hält. Es wäre also richtiger gewesen, wenn man wenigstens 
den Grunderwerb sogleich auch für die nördliche Teilstrecke 
durchgeführt hätte. Sodann hat die Teilung der Ausführung 
die ungiinstige Wirkung, dals die Vorteile der neuen Hoch- 
bahn für den Fern- und Ortsverkehr nach Vollendung des 
südlichen Abschnittes nur erst in sehr beschränktem Umfange 
zur Geltung kommen und dafs für die Dauer des vorüber- 
gehenden Zustandes, solange die nördliche Fortsetzung fehlt, 
der Hauptbahnhof in provisorischer Weise als End- und Zug- 
bildungsstation für die Züge der Tokaidobahn eingerichtet 
werden mufs. Unter diesen Umständen mufs man also hier 
eine Reihe vorübergehender Anlagen schaffen und jahrelang 
unterhalten, die nach Ausbau der nördlichen Strecke ent— 
behrlich werden und alsdann wieder :;beebrochen werden 
müssen, auch wenn sie noch in gutem baulichem Zustande 
sind. Die Kosten für Errichtung und Beseitigung «dieser 
Aushülfsbauten hätte man erspart, wenn man sich entschlossen 
hätte, die Bahn sogleich in ganzer Ausdehnung in Angriff 
zu nehinen und fertigzustellen. 

Die Stadtbahn soll, wie erwähnt, sowohl dem Fern- als auch 
dem Ortsverkehr dienen, und für jeden dieser getrennten Ver- 
kehre ist ein besonderes Gleispaar vorgesehen; das westliche 
mufs mit Rücksicht auf die westlich anschliefsende Ringbahn 
dem Ortsverkehr zugewiesen werden, so dafs also das östliche, 
dem Meere zugewandte Gleispaar für den Fernverkehr bleibt. 
Dieses wird mithin für den Fernverkehr eine durchgehende 
Schienenverbindung zwischen den beiden im Süden und Nor- 
den einmiindenden Fernbahnen herstellen und durch Abkür- 
zung der Fahrten nach den weit entfernten Endbahnhöfen von 
Tokio eine wesentliche Verkehrserleichterung für die Stadt 
schaffen. Selbstverständliche Voraussetzung war hierfür, dafs 
die nach und von Süden verkehrenden Fernzüge der Tokaido- 
bahn am nördlichen Endbahnhof, ebenso die Fernzüge der 
Nipponbahn, im künftigen südlichen Endbahnhof beginnen 
und endigen, um bei der Fahrt über die Stadtbahn an meh- 
reren, mit den erforderlichen Verkehrseinrichtungen versche— 
nen Zwischenstationen die Reisenden aus den verschiedenen 
Stadtteilen aufzunehmen und für die verschiedenen Bezirke 
abzusetzen. Nur auf diese Weise wird es möglich, die Hoch- 
bahn und ihre Zwischenbahnhöfe für den Fernverkehr so aus- 
zunutzen, wie sie es verdient und erfordert. Dementspre- 
chend wird also künftig der südliche Endbahnhof der Stadt- 
bahn, der südlich der bestehenden Station Shinagawa der To- 
kaidobahn geplant ist, Zugbildungsstation für die den Norden 
bedienenden Nipponbahnzüge werden, während umgekehrt die 
Züge der Tokaidobahn auf dem nördlichen Endbahnhof Uveno 
gebildet und auch bei ihrem Eintreffen aus dem Süden selbst- 
verständlich gleichfalls bis hierher durchgeführt werden müs- 
sen. Während der Nachtstunden stehen die Ferngleise zur 
Durchführung einiger Ferngüterzüge sowie einiger Ortsgüter- 
züge zur Bedienung des Marktverkehres zur Verfügung. 

Dagegen werden auf den Ortsgleisen wesentlich kürzere 
Stadtzüge in möglichst regelmäfsiger rascher Zugfolge zwi- 
schen den beiden Endbahnhöfen verkehren, um mindestens 
zu einem gewissen Teil als Stadtringziige am nördlichen und 
südlichen Anschlufspunkt auf die westliche Gürtelbahn über- 
geführt zu werden und so in einem geschlossen Kreislauf zu- 
rückzukehren. Dabei wird sich nach dem Vorgang in an- 
dern grofsen Städten voraussichtlich aueh in Tokio bald ein 
lebhafter Verkehr zwischen dem Stadtinnern und den an der 
Gürtelbahn gelegenen Vororten entwickeln; die Bevölkerung 
in diesen wird erheblich zunehmen, sobald es den weniger 


bemittelten Klassen durch rasche, regelmäfsige und hinreichend 
häufige Fahrgelegenheit ermöglicht wird, in den gesunden 
und billigen Aufsenbezirken zu wohnen, im Stadtinnern aber 
die tägliche Arbeits- oder Geschäftstätigkeit auszuüben. So 
wird auch bier die Schaffung guter Verbindungen und neuer 
Fahrgelegenheiten einerseits die Entwicklung der Vororte und 
Aufsenbezirke lebhaft fördern, anderseits die gesteigerte Be- 
deutung der letzteren wiederum das Verlangen nach bessern 
und schnelleren Eisenbahnverbindungen mit dem inneren 
Stadtgebiet nach sich ziehen. Dieser gegenseitig bedingte 
und voneinander abhängige Entwicklungsgang wird indessen 
voraussichtlich in Tokio nicht ein so rasches und energisches 
Tempo einschlagen, wie wir dies in europäischen und nord- 
amerikanischen Millionenstädten zu sehen gewohnt sind, weil 
in Japan noch fast überall die Hausindustrie überwiegt und 
beim gemeinen Volke die Zeit noch lange nicht den Wert 
erlangt hat, den man ihr in dem hastenden Getriebe abend- 
ländischer Grofsstiidte beizumessen gewöhnt ist. 

Nach dem Vorangeschickten ist ohne weiteres klar, dafs 
der ungefähr im Mittelpunkte der Stadt vorgesehene Haupt- 
bahnhof betriebstechnisch nur als eine gewöhnliche Zwischen- 
station anzusehen und dementsprechend auszugestalten ist, 
wenn er auch infolge seiner zentralen Lage in bezug auf den 
Verkehr voraussichtlich alle andern vorhandenen oder geplan- 
ten Stationen beträchtlich an Bedeutung übertrefien wird. 


II. Linienführung. 


Die Linie der neuen Stadtbahn, Fig. 2 und 3, schwenkt 
etwa 700 m südlich vor dem jetzigen Endbahnhof Shinbashi, 
der als Personenbahnhof künftig eingeht, von der Stammbahn 
Yokohama-Tokio in nordwestlicher Richtung ab, steigt auf 
einer mit 1: 110 geneigten Rampe von 469 m Länge an, bis 
sie die für die Unterführung der städtischen Strafsen erforder- 
liche Höhe von durchschnittlich 5,20 m über Strafsenkrone er- 
reicht, und schneidet nach spitzwinkliger Ueberschreitung 
der Tokaido-Landstrafse, der Hauptstrafse nach Shinagawa, 
in nördlicher Richtung den Bezirk von Karasumori, woselbst 
die erste neue Doppelstation fiir Fern- und Ortsverkehr an- 
gelegt wird, die als Ersatz für den jetzigen Kopfbahnhof 
Shinbashi anzusehen ist. Die Bahn wendet sich dann wieder 
mit einer leichten Drehung nach Osten, überschreitet östlich 
von Saiwai-bashi einen Kanal und tritt damit in den Bezirk 
von Kojimachi ein. Sie wendet sich hier dem alten Wallgra- 
ben zu, der Saiwai-bashi und Yamashita-mon verbindet, und 
folgt diesem parallell laufend bis Yamashita-mon, wo sie östlich 
vom Imperial-Hotel vorbeigeht. Hier dreht die Linie wiede- 
rum etwas nach Osten, überschreitet den alten, neuerdings 
zugeschütteten Wassergraben, der den dufseren Schlofsbezirk 
von Kojimachi umgibt, und durchschneidet den Bezirk Yuraku- 
cho, wo eine Station für den Stadtverkehr vorgesehen ist. 
Hinter dieser Station wendet sich die Linie, die Ostseite des 
neuen Rathauses in einem Bogen von 400 m Halbmesser um- 
fahrend, dem weiten, zum gröfsten Teil im Besitz des Staates 
befindlichen Geländegebiet des äufseren Schlofsbezirkes: Yei- 
raku-cho, zwischen den Brücken Kaji-bashi und Gofuku-bashi 
zu, wo der neue Hauptbahnhof angelegt werden soll. Hier 
ist fiir die Linie eine von Siid nach Nord verlaufende gerade 
Strecke von etwa 750m Länge vorgesehen, sodafs sämt- 
liche Bahnsteige, Bahnsteig- und Nebengleisc der Bahnachse 
parallel und in der Geraden liegen. Bei der künftigen Verlän-- 
gerung der Linie in nördlicher Richtung wird im weiteren Ver- 
laufe erst beim Eindringen in den Bezirk Kanda eine kleine 
Winkeländerung um nur wenige Grade erforderlich, um die 
Linie in eine der vorhandenen Güterbahn der Nippon-Eisen- 
bahngesellschaft von Uyeno bis nach Akinohara parallele Rich- 
tung zu bringen, der sie folgt, bis sie schliefslich den Bahn- 
hof Uyeno erreicht. Die Linie der Stadtbahn hat also, wie 
man erkennt, eine aufserordentlich gestreckte schlanke Gestalt; 
Kriimmungen der Bahn sind nur vereinzelt und in beschränk- 
ter Länge vorhanden und zeigen für die Hauptgleise nirgends 
einen kleineren Halbmesser als 400 m. Auch in bezug auf 
den Höhenplan, Fig. 2, ist die Gestalt der Bahn als günstig 
zu bezeichnen, da die Schienenhöhe, nachdem einmal die für 
die Unterführung der städtischen Strafsen erforderliche Höhen- 
lage erreicht ist, nur in ganz geringen Grenzen wechelt, wo- 
bei Rampen mit einer Steigung von nicht mehr als 1: 200 
verwendet werden. 
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III. Die eisernen Ueberbauten zur Unterführung 
der städtischen Strafsen. 


Die viergleisige Hochbahn wird im allgemeinen als ein 
in Ziegeln gewölbter Viaduktbau von 15,s m Breite ungefähr 
nach dem Vorbilde der Berliner Stadteisenbahn hergestellt“). 
Die Höhe der Bahnkrone ist dadurch festgelegt, dafs man für 
die städtischen Strafsen eine lichte Höhe unter den eisernen 
Ueberbauten zur Ueberführung der Bahn von mindestens 
14 japan. Fufs, das sind 4,24 m, für erforderlich und hinrei- 
chend erachtet hat; danach ergibt sich als Höhe der Schienen 
der Hochbahn über dem Gelände ein Mafs zwischen den Gren- 
zen von rd. 4,60 und 6,00m. Während man in Japan sonst 
vielfach sehr beschränkte Höhenmaise für Durchfahrten, Ein- 
gänge u. dergl. antrifit, war hier für die Bestimmung der 
lichten Höhe eigentümlicherweise der Gesichtspunkt mals- 
gebend, dafs die Lanzenreiter, die bei feierlichen Gelegen- 
heiten den Galawagen des Kaisers von Japan begleiten, 
noch bequem hindurchreiten können, ohne die Lanze sen- 
ken zu müssen. Für die Durchquerung der Häuserviertel, 
auf denen natürlich alle vorhandenen Baulichkeiten nieder- 
gelegt werden mufsten, hat man einen in Flachbogen ge- 
wölbten Viadukt mit verhältnismäfsig tiefer Kiimpferlage vor- 
gesehen, wie sie in Japan sehr wohl zulässig erscheint, 
für die zu unterfiihrenden städtischen Strafsen Konnten aber 
wegen der geringen verfügbaren Konstruktionshöhe durchgän- 
gig nur Eisenbauten in Frage kommen. Auch für die 
übrigen Teile der Hochbahn hätten meines Erachtens solche 
Bauten den Vorzug verdient, da im Erdbebengebiet von Tokio 
über den Bestand gewölbter Viaduktbauten keinerlei Erfah- 
rungen vorliegen. Wenn auch die Anlagekosten eines Eisenbau- 
werkes nach den gegenwärtigen Preisverhältnissen in Japan im 
allgemeinen die Kosten eines massiven Viaduktes erheblich 
übersteigen würden, so ist doch zu beachten, dafs bei dem 
sehr ungünstigen Baugrunde von Tokio das erhebliche tote 
Gewicht eines gewölbten Steinviaduktes mit wechselnder Lage 
der Drucklinien einen wesentlich stärkeren Unterbau erfordert 
und daher bedeutende Zuschläge zu den Kosten der Gründung 
gegenüber einem Eisenbau mit massiven Pfeilern bedingt. Die 
Ersparnis an Baukosten bei Anlage eines massiven Viaduktes 
wird unter diesen Umständen mindestens zu einem erheblichen 
Teile schon allein durch die gröfseren Gründungskosten auf- 
gewogen. Tatsächlich entschied im vorliegenden Falle die ja- 
panische Regierung ohne Rücksicht auf Erdbebengefahr und 
die höheren Gründungskosten für die Ausführung im Massiv- 
bau, um den Umfang der vom Auslande zu beziehenden 
Eisenkonstruktionen, für die also das Kapital des Landes 
ans Ausland hätte entrichtet werden müssen, möglichst einzu- 
schränken, dagegen den Ziegeleien des Landes auf Jahre 
hinaus lohnende Beschäftigung zu sichern. Nebenher war 
auch wohl der Gesichtspunkt von Einflufs, dafs ein massiver 
Viaduktbau im allgemeinen weniger Unterhaltungskosten er- 
fordert als ein Eisenbau, und dafs die freien Räume unter- 
halb eines gewölbten Viaduktes sich künftig vorteilhafter ver- 
werten lassen würden als die unter einem Eisenbau. Ob die 
hier getroffene Entscheidung nicht ein verhängnisvoller Fehler 
war, kann nur die Zukunft lehren, die hoffentlich grölsere 
Erdbeben möglichst lange von der Hauptstadt des japanischen 
Inselreiches fernhält! 


Da die Fluchtlinien der städtischen Strafsen Tokios trotz 
der leichten Bauweise der Häuser im allgemeinen nicht nach 
Belieben verschoben werden können, sondern durch den auf 
eine Reihe von Jahren festgelegten Plan des Ausschusses für 
die Verbesserung der Stadt fest bestimmt sind, dessen Mit- 
glieder vom Kaiser von Japan ernannt werden, so ergaben 
sich für die Kreuzung der verschiedenen Strafsen innerhalb 
der Strecke, für die man die Bauausführung zunächst ins 
Auge gefafst und begonnen hat — im ganzen 14 Strafsen — 
zum Teil sehr ungünstige Kreuzungswinkel; während sie bei 
fünf Strafsen nur unwesentlich oder gar nicht von 90° ab- 
weichen, schwanken sie bei den übrigen zwischen 78 und 
28½ 9. 

Die einzelnen zu 


kreuzenden Strafsen sind in ihren 


1) Die Spurweite in Japan beträgt 1,067 m (oder 3½ Fufs englisch), 


also */, der europäischen Vollspur. 


Hauptabmessungen für Fahrbahn, Fufsgängersteige u. dergl. 
durch bestehende besondere Vorschriften festgelegt, nach denen 
jede Strafse einer bestimmten Strafsenklasse mit festgesetzten 
Abmessungen zufällt. Der Uebersichtsplan Fig. 2 und 3 stellt 
die gesamte Viaduktstrecke der in Ausführung begrifienen 
Hochbahn mit sämtlichen Unterführungen für die kreuzenden 
Strafsen vom südlichen Beginn bis hinter den Hauptbahn- 
hof dar. Da in Japan die Strafsen selbst im allgemeinen 
keinen Namen erhalten, sondern nur die zwischen ihnen ent- 
haltenen Baublöcke, so sind zur kürzeren Bezeichnung der 
einzelnen Unterführungen den kreuzenden Strafsen die Buch- 
staben des Alphabets beigelegt. (Dabei wird auffallen, dafs 
G fehlt, was sich indes dadurch erklärt, dals die mit diesem 
Buchstaben bezeichnete, anfangs beabsichtigte Unterführung 
späterhin als entbehrlich weggelassen worden ist.) Bei den 
engeren Strafsen D,E und F von 10,00, 5,46 und 10,91 m 
l. W. ist eine weitere Einteilung in Fahrdamm und Fulssteige 
überhaupt nicht vorgenommen; die übrigen Strafsen B bis Q 
fallen in die nachstehend aufgeführten fünf verschiedenen 
Klassen: 


‚Stützenabstand 


© 
n : i 
3 Strafse Gesamtbreite Prene der | von Aeau 
Z Fufssteige Mitte 

| mindestens 
I P,Q 120 Ken = 120’ = 36,36 m | 24' = 7,27 m 42 = 12,73 m 
1A H 15 = 90'=27,27 >» 15% 4,55 » | 35'= 10,61 » 
lI J, M,N 12 » = 72'=21,82 » 12'= 3,64 » 25 = 7,58 » 
WI] C, x, L, o 10 = 60'=18,18» 12'=3,64> 32. 9,70 » 
1 B |9 » 54 16,36 9 2,78 26 7,8 » 


Während die verhältnismäfsig engen Strafsen D, E und F 
von Zwischenstützen frei bleiben mulsten, waren solche bei 
allen übrigen Strafsen in Anbetracht der geringen Konstruk- 
tionshöhe und der ungünstigen Schnittwinkel von vornherein 
geboten, und zwar wurden sie als guiseiserne Säulen mit 
Kopf- und Fufsgelenk, entweder ganz freistehend oder durch 
einen oberen und einen unteren wagerechten Riegel sowie 
durch Verkreuzung der Felder zu einer Pendelwand verbunden, 
in Aussicht genommen; die letztgedachte Anordnung ist na- 
türlich nur da möglich, wo der Winkel zwischen Bahn und 
Strafse nicht oder nur unerheblich von 90° abweicht. Da bei 
den städtischen Strafsen von Tokio befestigte, vom Fahrdamm 
abgetrennte Bürgersteige zwar in vielen Fällen planmäfsig 
vorgesehen, aber nur ausnahmsweise wirklich ausgeführt sind, 
so brauchte die Anordnung und Einteilung der Zwischen- 
stützen hierauf meist keine Rücksicht zu nehmen, sondern 
konnte mehr nach dem Gesichtspunkte der Zweckmälsigkeit 
und Wirtschaftlichkeit für die Gestaltung der eisernen Ueber- 
bauten bestimmt werden; das erschien umsomehr zulässig, als 
der Verkehr breiterer Wagen nach Art der in Europa übli- 
chen Strafsenfuhrwerke in Tokio nur eine untergeordnete 
Rolle spielt, während der Fufsgängerverkehr und der Verkehr 
der zweiräderigen schmalen Jinrikshas auf den Strafsen weit- 
aus überwiegt. Es liefs sich daher bei der Dreiteilung der 
Gesamtöffnung die statisch höchst unvorteilhafte Anordnung 
der beiden seitlichen Endfelder von ganz geringer Stiitzweite, 
der wir in den abendländischen Grofsstädten vorwiegend be- 
gegnen, auf vier Strafsenunterfiihrungen (A, L, M, O) bc- 
schränken, im übrigen aber entweder ganz vermeiden oder 
doch durch Einschränkung der Mittelspannung wesentlich 
günstiger gestalten. 

Bei Aufstellung der Entwürfe zu den eisernen Ueber- 
bauten für die Strafsenunterführungen habe ich in bezug auf 
die allgemeine Anordnung nach den bewährten Ausführungen 
bei den preufsischen Staatsbahnen folgende vier Bedingun- 
gen an die Spitze gestellt und, soweit möglich, zu erfüllen 
gesucht: 

1) Das Fahrbahnbett über den Strafsen soll wasserdicht 
hergestellt und 

2) das Geräusch beim Verkehr der Züge möglichst ge- 
dämpft werden; 

3) der Gleisoberbau, bestehend aus hölzernen Quer- 
schwellen und daraufgenagelten Stahlschienen, soll ohne un- 
mittelbare Verbindung mit dem Tragwerk und der Fahrbahn 
unabhängig durchgeführt werden; 
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4) die Hauptträger sollen soweit als möglich von der 
eigentlichen Fahrbahn getrennt bleiben, sodafs ihre ordnungs- 
mäfsige Unterhaltung, Erneuerung des Anstriches usw. ohne 
Beseitigung der Gleisbettung und ohne erhebliche Beeinträch- 
tigung des Zugverkehrs bewirkt werden kann. 

Diesen Bedingungen entspricht am besten und vollstän- 
digsten die in Preufsen in den letzten Jahren vielfach zur 
Durchführung gelangte Form eiserner Ueberbauten für städti- 
sche Strafsenunterführungen mit Buckelplatten als Fahrbahn- 
tafel auf einem Rost von Längs- und Querträgern und mit 
Seitenblechen an beiden Langseiten der Gleisbettung, die 
nach innen geneigt sind und das Kiesbett seitlich begrenzen. 

Bei der Schienenhöhe des japanischen Oberbaues von 
108 mm und der üblichen Stärke der Holzschwellen von 
114 mm (4½ Zoll engl.) — zur Anwendung von Unterlags- 
platten glaubt man einstweilen in Japan noch keine Veran- 
lassung zu haben — ist in der Regel die Schienenoberkante 
40 oder 41 cm über die Oberfläche der Fahrbahnträger ge- 
legt und die Breite des Kiesbettes in der Fläche der Fahr- 
bahndecke auf 2,20 m bemessen; hierbei ergibt sich im all- 
gemeinen noch eine Mindeststärke der Kiesbettung unter 
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träger aufgenommen wird. Der übliche Abstand der zusam- 
mengehörigen Gleise eines und desselben Gleispaares von 
3,35 m (= 11 Fufs engl.) ermöglicht hierbei für den wesent- 
lich schwereren Innenträger die Anwendung einer erheblich 
vergrölserten Blechwandhöhe und breiterer Gurtplatten, ohne 
dafs dies besonders ungünstig in die Erscheinung tritt; der 
untere Spielraum zwischen benachbarten Gleisen, den hier die 
festgesetzte Umgrenzungslinie des lichten Raumes frei läfst, 
gestattet es, die obere Gurtung des schwerer belasteten Innen- 
trägers erheblich weiter hinaufzuführen als bei den Aufsen- 
trigern; die so ermöglichte grölsere Höhe des Innenträgers 
bleibt indes für den aufsenstehenden Beschauer durch den 
am Aufsenträger angebrachten Fufsweg fast vollständig dem 
Auge entzogen. 

Die drei Hauptträger konnten hierbei unter den beiden 
Gleisen so verteilt werden, dafs auf jeden Aufsenträger 54 vH, 
auf den Innenträger 92 vH einer vollen Gleisbelastung ent- 
fallen; dadurch war es möglich, die Querschnittsgröfsen der 
schwächer belasteten Aufsenträger besser auszunutzen, dage- 
gen für die schweren Innenträger übermäfsig grofse Gur- 
tungsquerschnitte zu vermeiden.; Fulswege für das Strecken- 


Fig. 4. Grundriß der Unterführung der Straßen D und E. 
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den Schwellen von 18 cm und ein Spielraum von 15 cm vor 
Kopf der 2,13 m (7 Fufs engl.) langen Schwellen bis zu dem 
geneigt stehenden seitlichen Abschlufsblech. Dieses reicht im 
allgemeinen bis zur Höhe von Schienenoberkante, sodals die 
Gleise ungefähr bis zu dieser Höhe mit Kies verfüllt werden 
können, und es wird an seinem oberen Rande mit einem Winkel- 
eisen 50:50:7 gesäumt; über jedem Querträger wird es durch 
ein auf diesen aufgesatteltes Blech von. dreieckiger Form 
unterstützt, dessen Ränder mit Winkeleisen eingefalst sind. 
Diese Dreiecksbleche bewirken gleichzeitig in bekannter und 
erwünschter Weise eine ausgiebige (Halbrahmen-)Querverstei- 
fung des Tragwerkes zwischen den Haupt- und Querträgern. 

Bei denjenigen Strafsenunterführungen, wo die Gleise 
wegen der Nähe einer Station und mit Rücksicht auf die zwi- 
schen die Gleise sich einschiebende Bahnsteiganlage nicht 
mehr unter sich gleichgerichtet sind, war für jedes ein- 
zelne der vier Gleise ein gesonderter Ueberbau vorzusehen, 
sodafs also hier jedes Gleis durch zwei Hauptträger unter- 
stützt wird. Im übrigen wurde auf der freien Strecke bei 
paralleler Lage der Gleise die Anordnung so getrofien, dafs 
Jedes der beiden Gleispaare, deren eines für den Fern- und 
eines für den Stadt- und Ringverkehr dient, durch je 3 Haupt- 
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personal sind an den beiden Stirnseiten der Ueberbauten vor- 
gesehen; der Streifen zwischen dem zweiten und dritten Gleise; 
der zwischen den inneren Trägern mit durchschnittlich 1 m 
Breite verbleibt, wird zur besseren Erhellung der Strafsen- 
fläche unter dem eisernen Ueberbau völlig offen gelassen. 
Bei eisernen Brücken pflegte man in Japan bisher seitliche 
Fufswege überhaupt nicht vorzusehen, bei der Hochbahn in- 
des mit ihrem voraussichtlich starken Zugverkehr erschien dies 
doch unerlifslich. Die Fufswege werden in einfachster Weise 
durch Querbohlen gebildet, die auf zwei durchgehenden Lang- 
schwellen befestigt sind; letztere finden auf Kragträgern von 
dreieckiger Gitterform, die an die Blechwand des Aufsenträ- 
gers angenietet sind, ihre Unterstützung. 

Die vorstehend erörterte Anordnung von drei Hauptträ- 
gern für zwei Gleise wird unmöglich, wo die Einlegung von 
Weichenverbindungen zwischen den zusammengehörigen Glei- 
sen eines Paares in Aussicht zu nehmen ist oder für später 
in Frage kommen kann. Mit Rücksicht auf die benachbarte 
Station Karasumori wurde daher bei 2 Strafsenunterführun- 
gen südlich von dieser, D und £, die Fahrbahn so gestaltet, 
dals hier zwischen den zusammengehörigen Gleisen beider 
Paare die Einlegung von Weichen jederzeit möglich bleibt. 
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Demgemäfs wurden bei der Unterführung D für jedes Gleis- 
paar zwei aufsenliegende Hauptträger vorgesehen und zwi- 
schen diesen ein durchgehendes Fahrbahnbett von Buckel- 
blechen gebildet; für die hier erforderliche gröfsere Höhe der 
Querträger — 0,885 m —, entsprechend ihrer Stützweite von 
6,35 und 6,55 m, war im vorliegenden Falle auch unter der 
durchgehenden Fahrbahn noch die gerade hinreichende Höhe 
von 5,11 m vorhanden, da hier die Strafsenkrone ziemlich 
tief liegt. Bei der benachbarten Unterführung E, wo die 
Strafse von der Bahnlinie unter dem spitzen Winkel von nur 
42° geschnitten wird, konnte der geringen lichten Weite von 
5,46 m entsprechend eine Reihe von gleichen parallelen 
Hauptträgern, sämtlich rechtwinklig zur Bauflucht, unter 
dem durchgehenden Buckelplattenbett angeordnet werden, so- 
dafs auch hier dem später etwa erforderlichen Einlegen von 
Weichen nichts entgegensteht. Wie die Grundrifsskizze der 
Unterführungen D und F, Fig. 4, ersichtlich macht, ist der 
Abschlufs an der östlichen Stirn durch einen schrägen Stirn- 
träger bewirkt, der parallel zum vierten Gleise liegt und die 


s 


sie eine Hebung der gesamten Bahnkrone um mindestens 
35 cm erforderlich gemacht hätte. Auf Einlegung von Weichen 
innerhalb dieser Ueberbauten mufs daher verzichtet werden 
und diese gebotenenfalls auf den anschliefsenden Viadukt- 
strecken südlich der Strafse P, nördlich der Strafse Q platz- 
greifen. 

Bei den hier vorliegenden Stützweiten — zwischen 6 
und 14,27 m für Strafsen ohne Zwischenstützen und zwischen 
19 und 47,505 m Gesamtlänge für die Strafsen mit je zwei 
Zwischenstützen — konnten überall Blechträger angewandt 
werden. Für die gröfseren Spannweiten, wo gufseiserne 
Pendelstützen zugelassen waren, sind die Hauptträger all- 
gemein als durchgehende Gelenkträger angeordnet; 
kleine Stützensenkungen, mit denen man im Erdbebengebiet 
rechnen mufs, haben bei diesen bekanntlich keinen wesent- 
lichen Einflufs auf die Beanspruchung der Gurtungen. Dabei 
konnte, wie die Skizze für den Aufrifs des eisernen Ueber- 
baues der Unterführungen P und Q, Fig. 5, erkennen läfst, 
die lichte Oeffnung durchgängig so eingeteilt werden, dafs 


Fig. 5; Unterführung der Straßen P und Q. 
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stufenweise kürzer werdenden Stichträger aufnimmt; letztere 
behalten sämtlich die Richtung und Einteilung der übrigen 
Hauptträger bei, damit das regelmäfsige, aus rechtwinkli- 
gen Buckelblechen gebildete Fahrbahnbett möglichst weit aus- 
gedehnt werden kann; der Anschlufs an den Stirnträger er- 
folgt abwechselnd mit dreieckigen und fünfeckigen Buckelble- 
chen; der Kundige erkennt leicht, dafs die Gesamtanordnung 
dem Vorbilde des eisernen Ueberbaues für die Unterführung 
der Salzmagazinstrafse in Köln a/Rh. nachgebildet ist. 

Die bei der Unterführung der Strafse D gewählte An- 
ordnung von 2 Hauptträgern für jedes Gleispaar, wobei jedem 
Hauptträger die volle Last eines Gleises zufällt, ist an sich 
bekanntlich nur für grölsere Stützweiten wirtschaftlich zweck- 
mälsig; die Rücksicht auf die Einlegung von Weichenverbin- 
dungen kam in diesem Falle aber als mafsgebend hinzu. Die 
Anordnung kann selbstverständlich nur in Frage kommen, wo, 
wie hier, ausreichende Höhe für die Querträger unter der 
Buckelplattenfahrbahn zu Gebote steht. Bei den beiden unter 
sich gleichen Strafsenunterführungen P und Q erschien eine 
solche Anordnung, die wegen der Nähe des Hauptbahnhofes 
hier gleichfalls von Vorteil gewesen wäre, ausgeschlossen, da 


zwischen zwei Kragträgern auf beiden Seitenfeldern mit je 
einem überhängenden Ende ein frei dazwischen gehängter 
Mittelträger angeordnet ist; die Länge des Kragendes der 
beiden Seitenträger ist so bemessen, dafs Verankerungen 
gegen aufwärts gerichtete Stützendrücke unter dem Einflufs 
der beweglichen Verkehrsbelastung auf den Widerlagern im 
allgemeinen nicht erforderlich werden. Diese Anordnung er- 
gibt den Vorteil einer wünschenswerten Einschränkung der 
Stützweite und infolgedessen eine Verringerung der Gurtungs- 
querschnitte oder der Blechwandhöhe für den Mittelträger. 
Infolge des spitzen Kreuzungswinkels der Bahn mit der 
Strafse N, der für das erste Gleis nur 28°36’ beträgt, ergibt 
sich hier ein besonders weit gespannter Ueberbau (Gesamt- 
stützweite 47,505 m); bei dieser Unterführung der Strafse N 
und bei den Unterfiihrungen der beiden 36,36 m breiten pa- 
rallelen Strafsen P und Q, die das Gelände des Hauptbahn- 
hofes südlich und nördlich begrenzen und von der Bahn 
nahezu rechtwinklig gekreuzt werden, konnte die Kragträger- 
anordnung noch deutlicher sichtbar zum Ausdruck gebracht 
werden, indem hier die Auslegertriger der beiden Seiten- 
felder ihrer grölseren Spannweite entsprechend eine gröfsere 
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Stehblechhöhe erhielten, so dafs die untere Gurtung tiefer liegt 
als bei dem Mittelträger, dessen Länge vermöge der beider- 
seits überhängenden Kragenden der Seitenträger erheblich 
eingeschränkt ist. Diese Anordnung ergab zugleich den Vor- 
teil für die äufsere Erscheinung, dals für die Mittelöffnung 
eine erheblich gröfsere lichte Höhe gewonnen wird, während 
allerdings in den beiden Seitenfeldern das sonst im all- 
gemeinen geforderte Lichtmafs von 4,24 m bei den Strafsen- 
unterführungen P und Q nicht ganz zu erzielen war. Die 
besonders bei dem schwerer belasteten Innenträger, der zwi- 
schen 2 Gleisen liegt, aber auch bei einzelnen Aufsentrigern 
vorgenommene Höherführung der oberen Trägergurtung nach 
Mafsgabe der nach der Mitte hin zunehmenden Biegungs- 


Fig. 12 bio 15. Stoß verbindung zwischen Krag- und Mittelträger. 
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zu beiden Seiten des Stehbleches Futterstücke von 10 mm 
Stärke eingesetzt und hier die Niete eingezogen. Um die 
Vernietung wie ein Gelenk wirken und die von der neutralen 
Trägerachse weiter entfernten Teile des Stehbleches der bei- 
den anschliefsenden Träger möglichst unabhängig voneinander 
zu lassen, sind die Niete hier so eng wie möglich zusamınen- 
gerückt, damit so die Länge der starr verbundenen Strecke 
der senkrechten Winkeleisun tunlichst eingeschränkt wird. 
Auch wurde der stärkere Nietdurchmesser von 25,4 mm ge- 
wählt, um die Anzahl der erforderlichen Niete möglichst zu 
verringern und so der Gelenkwirkung noch näher zu kommen. 
Die Anordnung gestaltet sich einfacher, wenn der hier er- 
örterte Stofs nicht mit einer Senkrechten der Hauptträger- 
teilung zusammenfällt. Ein derartiges Zusammentreffen liefs 
sich freilich nicht immer vermeiden; in solchem Falle wird der 
Steg des Quertrigers, eines gewalzten T- Eisens N. P. 36 oder 
38, an Stelle des eingesetzten Futterstückes benutzt, wie Fig. 12 
bis 15 ersichtlich machen. Die Buckelplatten- Fahrbahn und 
die das Kiesbett seitlich abschliefsenden schrägen Seitenbleche 
sind überall ohne Rücksicht auf die Stofsanordnung ununter- 
brochen durchgeführt, was in Anbetracht der geringen Steifig- 
keit der einzelnen Teile des Fahrbahngerippes gegen Ver- 
biegungen in senkrechter Ebene zulässig und unbedenklich 
erschien. Für die hier erörterte Stofsbildung war die Aus- 
führung bei den eisernen Ueberhauten zur Unterführung der 


V städtischen Strafsen in Köln a / Rh. bei Anlafs des letzten grofsen 


Umbaues der dortigen Bahnanlagen!) im allgemeinen vor- 
bildlich; die Anordnung liefs sich indes hier dadurch noch be- 
trächtlich vereinfachen, dafs, wie eingangs erwähnt, die Haupt- 
träger im allgeneinen mit der Fahrbahntafel nicht in un- 
mittelbaren Verband gebracht sind. Die an dem hier er- 
örterten Stofs in senkrechtem Sinne auftretenden Verbiegungen 
des Tragwerkes dürften bei den vorliegenden Abmessungen 
der Stützweiten für die Fahrbahnhaut unschädlich bleiben, 
zumal der Mittelpunkt der Vernietung am Stofs, das ideelle 
Gelenk oder der Drehpunkt für die Verbiegungen, durch- 
gängig in die Ebene der Fahrbahnhaut selbst verlegt ist. 
Bei den rechtwinkligen oder vom rechten Winkel nur 
wenig abweichenden Strafsenkreuzungen sind die gufseisernen 
Pendelstützen jeder Säulenreihe durch wagerechte obere und 
untere Riegel zu einer geschlossenen Pendelwand ver- 
einigt und dieso gebildeten Rechtecke durch schräge Zugbänder 
aus Rundeisen, die nachgespannt werden können, in der übli- 


Fig. 16. „Grundriß der Unterfübrung der Straße N. 
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momente wird im allgemeinen für das Auge des Beschauers 
kaum sichtbar werden, da diese Linien in den meisten Fällen 
durch den nach aufsen vortretenden Fufsweg mit seinem 
Bohlenbelage verdeckt werden. 


Der Stofs zwischen den Blechtrigern der Mittel- und 
der Seitenöffnung soll im allgemeinen durch möglichst dicht 
gestellte Niete von 25,4 mm (1 Zoll engl.) Dmr. hergestellt 
werden, wobei der Schwerpunkt der Vernietung ungefähr in 
die Ebene der Fahrbahn fällt. Da am Stofs Biegungsmomente 
nicht zu übertragen sind, diese hier vielmehr gleich null sein 
sollen, so hat die Vernietung nur die senkrechten Querkräfte 
und aufserdem die wagerechten Gurtkräfte des Windverbandes 
zu übertragen. 

Fig. 6 bis 15 zeigen die Ausführung im einzelnen; Blech- 
wand und Gurtungen endigen beiderseits stumpf, zwischen die 
abstehenden Schenkel der an die Stofsfuge angesetzten beiden 
senkrechten, in der Regel ungleichschenkligen Winkel sind 
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chen Weise unverschieblich gemacht. Wo aber der Kreuzungs- 
winkel zwischen Bahn und Strafse erheblich von 90° abweicht, 
ist diese Anordnung ausgeschlossen, weil die bei einer Längen- 
änderung der Hauptträger eintretende Verschiebung des 
Säulenhauptes nicht mehr der Trägerebene folgen kann, in- 
dem die Drehkante der geschlossenen Stützenwand durch die 
Fufspunkte sämtlicher zu einer Wand verbundenen Stützen 
festgelegt ist; es würden mithin die Säulen an ihrem Kopf- 
ende verzerrt oder, wenn die Säulen in ihrer Wandebene 
unverschieblich sind, die Träger aus ihrer Längsebene in 
seitlicher Richtung verdrückt werden. Daher bleibt in solchen 
Fällen bekanntlich nur übrig, völlig freistehende, unverbun- 
dene Pendelstützen anzuwenden, dagegen zur Verhinderung 
wagerechter Verschiebungen des Ueberbaues einen durch- 


1) Vergl. die Mitteilungen des Verfassers im Zentralblatt der Bau- 
verwaltung 1890 8. 467 und 477. 


21. November 1908. 
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gehenden festen Windverband von Pfeiler zu Pfeiler an- 
zuordnen, der einerseits alle äufseren wagerechten Kräfte 
(Wind- und Seitenstöfse, Wirkungen der Fliehkraft in den 
Gleiskriimmungen) aufnimmt und auf die Endwiderlager über- 
trägt, anderseits aber auch den Kopf der Einzelstützen an 
jeder seitlichen Ausweichung verhindern mufs; denn eine 
solche würde zum Umsturz der Stützen und damit zum Zu- 
sammenbruch des Tragwerkes führen. Diese unerlifslich not- 
wendige Wirkung des Windverbandes wird in den vorliegen- 
den Fällen in günstiger Weise unterstützt durch die ununter- 
brochen durchgehende Buckelplatten-Fahrbahn, die vermöge 
ihrer festen Randvernietung mit den Längs- und Querträgern 
des Fahrbahngerippes immerhin eine gewisse Steifigkeit in 
wagerechtem Sinne rechtwinklig gegen die Längsachse des 
Tragwerkes darbietet und somit dem Windverbande in seiner 
Wirkung zuhülfe kommt. Da die Hauptträger gleichzeitig 
als Gurtungen für den wagerechten Windverband wirken, so 
werden die Niete, die an der Stofsverbindung zwischen 
Seiten- und Mittelträger die senkrechten Scherkräfte über- 
tragen sollen, an der nicht vom Winde getroffenen, sondern 
im Windschatten liegenden Aufsenseite des Tragwerkes durch 
die wagerechten Kräfte zusätzlich in ihrer Achse auf Zug 
beansprucht. Diese Beanspruchung wird nicht unbeträchtlich 
bei den eingleisigen Ueberbauten gröfserer Stützweite, die 
aus nur zwei Hauptträgern gebildet sind, im Grundrifs also 
einen Windträger von nur geringer Höhe darstellen. Da- 
gegen erweisen sich in dieser Beziehung die zweigleisigen 
Ueberbauten mit drei oder nur zwei Hauptträgern wegen ihrer 
beträchtlichen Breite als sehr vorteilhaft. Diese zusätzliche 
Beanspruchung der Niete am Stofs zwischen Krag- und Mittel- 
träger ist bei den einzelnen Stofsbildungen in der Weise be- 
rücksichtigt worden, dafs ein dieser Beanspruchung ent- 
sprechender Zuschlag zur Anzahl der für die Uebertragung 
der Scherkräfte rechnungsmifsig erforderlichen Niete ge- 
macht wurde Die in dem Hauptträger auf der dem Winde 
zugekehrten Seite entstehende entsprechende Druckspannung 
bleibt für die Vernietung am Stofs ohne Belang. 

Bei der Strafsenunterführung N, Fig. 16, die sich durch 
ihre Schiefwinkligkeit und die hierdurch bedingte beträcht- 
liche Spannweite auszeichnet, war der in dieser Weise er- 
mittelte Zuschlag zu den Nieten am Stofs zwischen Krag- und 
Mittelträger so erheblich, dafs hierdurch die Gelenkwirkung 
der Vernietung beeinträchtigt erschien. Als ein einfaches 
Mittel zur Entlastung der Niete von der achsialen Zugspan- 
nung infolge der Windbeanspruchung bot sich die sogenannte 
Gerbersche Platte dar, von der hier mit Vorteil Gebrauch 
gemacht werden konnte. Wie aus Fig. 17 bis 19 ersichtlich, ist 
hier die Gerberscho Platte aufgelöst in zwei über- und nebenein- 
ander angeordnete Paare von Zugbändern, die zu beiden 
Seiten der gestolsenen Träger mit Winkelstücken an die 
beiden Stehbleche angeschlossen sind. Die aus Flacheisen 
gebildeten Zugbänder, die in die senkrechten Winkel am Stols 
von aufsen ein wenig eingeklinkt sind, übertragen die durch 
die Windkräfte hervorgerufene Zugspannung, ohne indes 
kleinen Verbiegungen der beiden aneinanderstolsenden Blech- 
träger am Stofse in senkrechter Ebene grofsen Widerstand 
entgegenzusetzen. Praktischen Schwierigkeiten bei der Aus- 
führung wird diese Anordnung kaum begegnen, da die Werk- 
statt- und die Feldniete sämtlich leicht zu schlagen sind und 
das Zuschneiden der Zugbänder nur mit einem geringen Ver- 
schnitt an Blech verbunden ist. 

Eine besondere Erläuterung verdient noch die Anord- 
nung des eisernen Ueberbaues für die beiden einander unter- 
halb des Bahnkörpers ungefähr rechtwinklig durchschneiden- 
den Strafsen D und #; vergl. Fig. 4. 

Da der östliche Teil der nördlichen Flucht der Strafse 
D hinter der Flucht des westlichen Teiles etwas zuriicktritt, 
so konnte von der städtischen Verwaltung die Aufstellung 
einer schlanken Stütze unmittelbar vor der zurücktretenden 
Flucht an der Ecke hinter der südlichen Flucht der Strafse 
E um so eher zugestanden werden, als der im rechten Win- 
kel um die fragliche Stütze umbiegende Verkehr zwischen 
den Strafsen D und # nur geringen Umfang hat. Demnach 
sollen die beiden Gleispaare I, II und III, IV durch je ein 
Hauptträgerpaar AB und CD unterstützt werden, von denen 
das letztere eine etwas grofsere Stützweite erhält, während dor 


Fig. 17 bis 19. 


Verwendung der Gerberschen Platte am Stoß zwischen 
Krag- und Mitteltrager. 


Fig. 20 und 21. 
Säule an der Ecke der D- und der Z-Straße. 
(Querschnitte s. S 1698.) 
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Fig. 22 bis 25. 


Querschnitte und Verankerung der Säule, Fig. 20 und 21. 


innere Träger B an seinem nördlichen Ende auf der in Rede 
stehenden stählernen Säule sein Auflager findet. Diese, aus 
zwei E-Eisen N.P. 20 und zwei an die Flansche angenieteten 
Platten von 250 mm Breite gebildet, Fig. 20 bis 25, ist mit 
ihrem Fufs im Fundament fest verankert, oben aber mit einem 
Kopfgelenk versehen, sodafs der Träger R, Fig. 4, frei auf der 
Säule aufliegt. Die Säule ist in ihrem oberen Teil unmittelbar 
unter dem Kopfende durch zwei Anker aus Rundeisen mit 


Schmidt: Untersuchungen über die Umlaufbewegung hydrometrischer Fitgel. 
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dem Mauerwerk, das zwischen den 
Strafsen D und E liegt und im 
Grundrifs ein Dreieck bildet, fest 
verankert, sodals der Träger B auf 
der Säule sein festes Auflager be- 
sitzt, während das bewegliche Auf- 
lager am südlichen Widerlager der 
Strafse D liegt. Der Längsspiel- 
raum zum Ausgleich der Tempe- 
raturänderungen ist daher für den 
Träger B wie für die übrigen drei 
Hauptträger am südlichen Wider- 
lager vorgesehen, während am An- 
schlufs an die Säule für irgend wel- 
che Bewegungen dieser Art kei- 
nerlei Vorsorge zu treffen ist. Die 
beiden Trägerpaare AB und CD 
sind durch je 4 durchgehende Quer- 
träger miteinander verbunden, und 
für die schiefen Endabschlüsse ist 
noch beiderseits je ein Querträger 
mit staffelförmig abnehmender Stütz- 
weite vorgesehen. An dem oberen 
Teil des Trägers B über dem Säu- 
lenauflager findet gleichzeitig der 
erste der senkrecht zur Bauflucht 
der Strafse Æ angeordneten Haupt- 
träger seinen Anschlufs und sein 
südliches festes Auflager; die übri- 
gen Hauptträger folgen parallel 
hierzu im Abstande von je 1,47 m 
bis zum achten Träger, der auf 
dem südlichen Auflager mit dem 
parallel der Stirn angelegten schie- 
fen Stirnträger zusammentrifft. 

An den ersten Hauptträger der 
Strafse H schliefst über seinem 
nördlichen Auflager auf dem nörd- 
lichen Strafsenpfeiler noch ein nie- 
driger Walzträger an, der sich in 
ungefähr gleicher Richtung als nördlicher Endquertriger für 
den Ueberbau der Stralse D fortsetzt und an dem nördlichen 
Auflager des westlichen Haupttrigers A seinen Anschlufs 
finde. Die ganze Anordnung des Tragwerkes und der Fahr- 
bahn gestaltet sich hiernach für die beiden Strafsenunter- 
führungen sehr einfach und entbehrt in den für beide ge- 
meinsamen Teilen aller beweglichen oder sonst irgendwie 
künstlichen Anschlufsstücke. (Fortsetzung folgt.) 


Untersuchungen über die Umlaufbewegung hydrometrischer Flügel’). 


Von Dr. M. Schmidt in München. 


Wassergeschwindigkeitsmessungen mit dem hydrometri- 
schen Flügel werden bekanntlich in der Art ausgeführt, dafs 
man die sekundlichen Umlaufzahlen n des an der Meß- 
stelle eingesetzten Flügels beobachtet und die Wassergeschwin- 
digkeit v aus einer zwischen den Gröfsen n und v bestehen- 
den mathematischen Beziehung, der sogenannten Flügelglei- 
chung, berechnet. 

Für die Flügelgleichung kommen, wie theoretische Be- 
trachtungen und praktische Versuche ergeben, hauptsächlich 
folgende Formeln in Betracht: 


N (0) 
v=u+KäÄn ..... (2) 
v = vp ＋ An ynt. . (3) 
v= Kn (I- p) + VKng)’ u .. (4) 


Die diesen Formeln entsprechenden Gleichungslinien er- 
geben bei (1) und (2) Gerade, bei (3) Parabeln und bei (4) 
Hyperbeln. 

1) Ein erweiterter Abdruck ist in den »Mitteilungen über For- 
schungsarbeiten« Heft 11 erschienen. 


Wie ich in dem Aufsatz »Die Gleichung des Woltmann- 
schen Flügels in neuer Form und die Ermittlung ihrer Koef- 
fizienten« (Z. 1895 S. 917 u. f.) gezeigt habe, besitzen die 
Koeffizienten dieser Formeln eine gewisse geometrische und 
mechanische Bedeutung. Es ist vo die sogenannte Anlaufge- 
schwindigkeit des Flügels, f eine von den inneren Wider- 
ständen des Flügellaufwerkes abhänrige Gröfse, während 
K die Wegstrecke darstellt, die bei einer vollen Umdrehung 
des Flügelrades von den Wasserteilchen der über die Scbau- 
felflächen des Flügels hingleitenden Stromfäden durchlaufen 
wird; bei Fitigelridern mit nach Schraubenfiächen gekrümm- 
ten Schaufeln entspricht diese Gröfse der Ganghöhe der 
Schranbenfläche. 

Die Zahlenwerte dieser Koeffizienten werden auf Grund 
von Versuchen ermittelt, bei denen der auf einem Fahr- 
zeug befestf&te Flügel mit verschiedenen, durch Messung 
genau festgestellten Geschwindigkeiten durch stillstehendes 
Wasser fortbewegt wird. Die sorgfältige Ausführung dieser 
für jeden Flügel in grofser Zahl nötigen Versuche erfordert 
besondere Einrichtungen und Hülfsmittel, die nur in ständi- 
gen, für diesen Zweck besonders eingerichteten Flügelprütf- 


unter Verwendung eines guten Transporteurs 


— 
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stellen verfügbar zu sein pflegen, und verlangt einen ziem- 
lichen Aufwand von zeitraubender und mühevoller Beobach- 
tungs- und Berechnungsarbeit. Da ferner derartige Versuchs- 
ergebnisse von der Eigenart der Versuchsanordnung beein- 
flufst sein können, so ist es von Wichtigkeit, die aus den 
Messungen berechneten Koeffizientenwerte noch auf einem 
andern Wege auf ihre Richtigkeit zu prüfen, und festzustellen, 
ob das übliche Verfahren der hydrometrischen Koeffizienten- 
bestimmung in der Tat zu zuverlässigen, den Anforderungen 
genügend entsprechenden Ergebnissen führt. 

Zudem wird es allen Verfertigern und Besitzern von hy- 
drometrischen Flügeln erwünscht sein, ein leicht anwendbares 
Verfahren zu kennen, nach dem sich gute Näherungswerte 
der Flügelkoeffizienten bestimmen und etwaige, durch Be- 
schädigung des Flügels entstandene Form- und Koeffizienten- 
änderungen leicht und sicher ermitteln lassen. 


I. Theoretische Bestimmung des Hauptkoeffizienten 
HA der Flügelgleichung. 


Was in erster Linie den Hauptkoeffizienten H der Flü- 
gelgleichung anlangt, so läfst sich sein Wert für Flügelräder 
mit schraubenförmig gekrümmten Schaufelflächen, die gerad- 
linige, die Achse senkrecht schneidende Erzeugende besitzen 
und nach einem Kreiszylinder begrenzt 
sind, leicht theoretisch bestimmen. 

Es genügt für diesen Zweck, eine scharfe 
Projektionszeichnung des Schaufelrades in 
natürlicher Gröfse auf einer zur Drehachse 
des Flügels senkrecht stehenden Bildebene 
zu entwerfen, die Zentriwinkel, welche die 
Kantenlinien der Flügelschaufeln bilden, 


oder Sehnenmafsstabes abzugreifen und die 
Höhe des das Schaufelrad umhüllenden 
Kreiszylinders mit einer Nonienschublehre. 
zu messen. 

Bezeichnet « den mittleren Sektorwin- 
kel der einzelnen Schaufelblätter und A die 
mittlere Höhe des Begrenzungszylinders, so 
findet sich, wie ein Blick auf Fig. 1 lehrt, 
die Ganghöhe der Schraubenfläche und. da- 
mit der theoretische Wert des Koeffizienten 
K der Flügelgleichung aus der einfachen 


N 


K 


Wie leicht erklärlich, stimmen die nach 
der vorstehenden Gleichung aus den Aus- 
mafsen der Flügelräder berechneten Koeffi- 
zienten wegen der in der mechanischen Aus- 
führung begründeten Form- und Stellungsfehler der Schaufel- 
flächen und wegen der durch das Flügelgehäuse und die Befesti- 
gungsvorrichtung des Flügels veranlafsten Umlaufstörungen 
des Flügelrades mit den aus hydrometrischen Versuchen her- 
vorgehenden Koeffizientenwerten nur angenähert überein. 
Beide Werte unterscheiden sich jedoch bei richtig konstruier- 


‚ten Flügelrädern von guter Form und Ausführung nur wenig. 


Da alle hier in Frage kommenden Störungsursachen die Um- 
laufbewegung des Flügelrades verzögern, so wird der Koef- 
fizient X bei der hydrometrischen Prüfung zumeist grölser als 
die aus den Schaufelabmessungen berechnete Schraubengang- 
höhe gefunden. Eine Ausnahme von dieser Regel machen 
indessen die mit engen Schutzringen umgebenen Schaufelri- 
der, die infolge der Kontraktion des den Schutzring schneller 
durchlaufenden Wasserstromes bei der hydrometrischen Prü- 
kung etwas zu kleine Koeffizientenwerte liefern. 


Nach zahlreichen von der Münchener Flügelprüfanstalt 
vorgenommenen Versuchen, deren Ergebnisse in den »Mittei- 
lungen über Forschungsarbeiten«, Heft 11, ausführlicher an- 


.gegeben sind, beträgt der Unterschied der in beiderlei Weise 


bestimmten Hauptkoeffizienten bei gutem Zustand der benutz- 
ten Flügel 2 vH für die Flügelbefestigung am Seil oder an 


.der Schwimmstange und 4 vH bei der Verwendung einer lot- 


.recht stehenden Flügelstange. 


Man hat demnach die nach 
Gl. (5) bestimmte Schraubenganghöhe nur um 2 vH oder 


Schmidt: Untersuchungen über die Umlaufbewegung hydrometrischer Flügel. 


4 vH zu vergröfsern, um brauchbare Näherungswerte des 
Hauptkoeffizienten X der Flügelgleichung zu erhalten. 

Es darf jedoch nicht unerwähnt bleiben, dafs die ange- 
gebenen einseitigen Abweichungen der hydrometrisch be- 
stimmten und nach Gl. (5) berechneten Koeffizientenwerte bei 
Flügeln verschiedener Art nicht unbeträchtlichen Schwankun- 
gen unterworfen sind, welche nach den von uns mit 36 Flü- 
geln verschiedener Art und Gröfse von 7 cm bis 127 cm 
Schraubenganghöhe vorgenommenen vergleichenden Unter- 
suchungen durchschnittlich + 2 vH des Koeffizientenwertes 
betragen. Es wird deshalb bei der Berechnung von Ge- 
schwindigkeitsmessungen, bei denen eine grölsere Genauig- 
keit als 2 vH erreicht werden soll, stets den hydrometrisch 
bestimmten Koeffizientenwerten der Vorzug zu geben sein. 


Die vorerwähnte Wertschwankung von 2 vH des aus 
Gl. (5) berechneten Koeffizienten X gegenüber der hydrome- 
trischen Bestimmung kann nicht durch zufällige Mefsfehler 
erklärt werden, deren Einflufs bei dem in Anwendung ge- 
brachten hydrometrischen Prüfverfahren auf etwa +0,53 vH 
und bei dem aus Gl. (5) berechneten Wert von K auf höch- 
stens + 0,5 vH zu schätzen ist; sie mufs vielmehr auf andere 
Ursachen zurückgeführt werden, zu denen namentlich Ver- 
schiedenheiten in der Stellung, Begrenzungsform und Befesti- 


gung der Flügelschaufeln sowie in der Form und Stärke 
des Flügelkörpers und seiner Befestigungsart zu rechnen 
sind. 


Bei Flügelrädern, deren Schaufeln deutliche Abweichun- 
gen von der geometrisch richtigen Form und Stellung zeigen, 
ist ein merklicher Fehler der theoretischen Koeffizientenbe- 
stimmung vorauszusehen. Derartige Fehler in der Schaufel- 
stellung kommen sehr häufig vor und sind in einer Projek- 
tionszeichnung des Schaufelrades, Fig. 2, leicht daran zu er- 
kennen, dafs sich die Kantenlinien der Schaufeln nicht ge- 
nau im Mittelpunkte schneiden. Bei der Mafsabnahme für 
die Koeffizientenberechnung aus der Zeichnung kann man je- 
doch Fehler dieser Art leicht dadurch ausgleichen, dafs man 
durch die Mitte der Schaufelkantenlinien Radien zieht und 
die von diesen eingeschlossenen Zentriwinkel in die Rechnung 
einführt. l 

Bei der Koeffizientenvergleichung für Flügel mit kegel- 
förmiger und mit zylindrischer #ufserer. Begrenzung des 
Schaufelrades haben sich bemerkenswerte Unterschiede nicht 
ergeben; doch ist die rechnerische Koeffizientenbestimmung 
bei den Flügeln mit zylindrischer Begrenzung einfacher und 
sicherer. l | | Te 

Bei der durch Fig. 1 und 2 vertretenen zylindrischen 
Begrenzungsform bilden zur Achse senkrecht stehende Ebenen 
die Stirn- und Grundflächen des Schaufelrades. Damit ist in- 
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dessen der Uebelstand verbunden, dafs im Wasser schwim- 
mende fadenförmige Gegenstände, wie Pflanzenfasern, Halme 
u. dergl., sich um die Vorderkanten der Schaufeln und die 
Sprossen legen, ohne abzugleiten, und störend auf die Um- 
laufbewegung des Flügels wirken. 


Sig. 3. 


Werden dagegen die Sprossen durch unmittelbares Ein- 
setzen der Schaufelblitter in die Fliigelwelle vermieden, und 
begrenzt man die Schaufelflächen auf der Stirnseite statt durch 
eine Ebene durch eine Kegel- 
oder Halbkugelfläche, so erhält Fig. 4 
das Flügelrad eine bohrerförmige 
Spitze und nach riickwiirts ge- 
neigte Schaufelkanten, an de- 
nen im Wasser schwimmende 
fadenförmige (regenstände ab- 
gleiten. 

Flügelformen dieser Art, 
Fig. 3, sind namentlich bei den 
Wassermessungen der Coast and 
Geodetic Survey der Vereinigten 
Staaten von Nord-Amerika sowie 
der kgl. ungarischen hydrogra- 
phischen Sektion in Budapest in 
Gebrauch. 

Dieselben Vorteile werden 
erreicht, wenn man die Schaufel- 
flächen, wie für manche Arten 
der Schiffsschraubenfliigel, mit 
stark nach hinten geneigten cr- 
zeugenden Geraden herstellt. Es 
entsteht dann die nach meiner 
Angabe neuerdings von A. Ott 
in Kempten ausgeführte, in Fig. 4 
dargestellte Flügelform, welche 
sich bei den Versuchsmessungen 
als zweckmälsig bewährt hat. 

Bezüglich des Einflusses der Zahl der Schaufeln 
ist zu bedenken, dafs bei einer geraden Anzahl von 2 oder 4 
Schaufeln bei der Umlaufbewegung des Flügelrades stets zwei 
Schaufeln gleichzeitig vor der senkrecht stehenden Flügel- 
stange vorüber laufen. Will man daher die schädliche 
Einwirkung der Stange auf die Rückseite des Flügelrades 
vermindern, so wird man zweckmälsig eine ungerade Zahl 
von Schaufeln verwenden. Merkliche Unterschiede in der 
Umlaufbewegung bei gerader und ungerader Schaufelzahl 
haben sich indessen bei unseren Versuchsmessungen nicht 
erkennen lassen. 

Ohne wesentlichen Einflufs auf die Wertschwankung des 
Koeffizienten X scheint ferner die Gröfse der vom Wasser- 
stofs getroffenen Fläche des Schaufelrades zu sein, welche 
vom Durchmesser des Schaufelrades, der Gröfse des Sektor- 
winkels der einzelnen Schaufeln sowie der Steigung der 
Schraubenfläche abhängt und hauptsächlich auf die Anlauf- 
geschwindigkeit des Flügels bestimmend einwirkt. 


Für die Messung kleiner Wassergeschwindigkeiten sind 
deshalb grofse Schaufelflächen jedenfalls günstig, aber gleich- 
wohl nicht unbedingt nötig. Es lehrt vielmehr die Erfahrung, 
dafs die Empfindlichkeit der Flügel in erster Linie durch die 
Reibungswiderstände in den Achslagern der Fliigelwelle und 
durch das Gewicht des Flügelrades bedingt ist. 


Flügel Nr. 237/III von A. Ott. 


Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure. 


Werden einerseits bei ungünstiger Lagereinrichtung. wie 
sie die in zylindrischen Lagerschalen laufenden Halszapfen 
der Flügelwelle bilden, für die Flügelräder leichte Metalle, 
wie Aluminium oder Magnalium, anderseits zur Lage- 
rung schwerer Schaufelräder Kugellager verwendet, so ge- 
lingt es, mit Flügeln von den verschiedensten Abmes- 
sungen Anlaufgeschwindigkeiten von 2 bis 4cm zu er- 
reichen. Die Gröfse der Schaufelflächen ist hierbei nicht 
ausschlaggebend und hat auch keinen Einflufs auf den Un- 
terschied der berechneten und der beobachteten Hauptkoeffi- 
zientenwerte. 

So ist beispielsweise bei dem in Fig. 5 dargestellten drei- 
teiligen Schaufelrade des grofsen Ottschen Flügels Nr. 385 
von 25 em Dmr. mit 1 m Schraubenganghöhe, spindelförmigem 
Flügelkörper und Kugellagern der Sektorwinkel der Schau- 
feln von 40° auf 20° vermindert worden, ohne dafs dadurch 
die berechneten und beobachteten Hauptkoeffizientenwerte 
eine bemerkenswerte Veränderung erlitten hätten. Hieraus 
mufs geschlossen werden, dafs der Unterschied zwischen den 
berechneten und den hydrometrisch bestimmten Hauptkoeffi- 
zientenwerten von der Gröfse der Schaufelblitter nicht ab- 
hängt. 

Um Anhaltspunkte zur Beurteilung des Einflusses der 
Befestigungsart der Schaufelblätter zu gewinnen, sind auf 
der Rückseite des in Fig. 2 dar- 
gestellten sprossenlosen Flügel- 
rades von 130 mm Dmr. längs 
der Mittellinien der drei Flügel- 
blätter zweierlei Arten von Rip- 
pen aufgesetzt worden, und zwar 
solche von J^ -Form mit 3 mm 
Höhe und 8 mm Breite und so- 
dann winkelförmige Rippen mit 
4mm Höhe und 8 mm Breite. 
Die Bremswirkung dieser Rippen 
liefs eine ähnliche Verzögerung 
des Flügelumlaufes erwarten, wie 
sie durch die Schaufelsprossen 
vermutlich veranlafst wird. 

Die Koeffizientenbestimmung 
für dieses Flügelrad ergab die in 
Zahlentafel 1 enthaltenen Werte. 

Die der Zunahme der Koef- 
fizientenwerte entsprechende Ab- 
nabme der Umlaufzahlen war 
bei diesen Versuchen durchaus 
gleichmäfsig und mit der Ge- 
schwindigkeit wachsend, was aus 
den die einzelnen Versuchsreihen 
darstellenden Punktreihen un- 
mittelbar ersichtlich ist, welche 
durch gerade Linien ohne be- 
merkenswerte Brechung, Krümmung oder Ausbuchtung aus- 
geglichen werden. 

Eine ähnliche verzögernde Wirkung in bezug auf die 
Umlaufbewegung mufs offenbar durch die nicht genügend zu- 
geschärften Seitenkanten zu starker Schaufelbleche sowie 
durch die die Schaufelblätter mit der Flügelwelle verbindenden 


Sprossen entstehen, wenn diese auf der Rückseite der Sehau- 
feln rippenartig vortreten. Diese verzögernde Wirkung der 
genannten Teile kann offenbar zur Erhöhung der zwischen 
den theoretisch und den hydrometrisch bestimmten Koeffizien- 
tenwerten auftretenden Unterschiede beitragen und sie teil- 
weise erklären. 
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Zahlentafel 1. 


Koefftizient 
Beschaffenheit der Flügelblutter une -| Unterschied 
theoret. hydrom. 
m | m mm ' vH 


0,209 |; 0,222 13 
0,209 | 0,280 21 
0,209 | 0,240 31 


1] glatt, ohne Sprossen und Rippen 
2| mit TX förmigen Rippen 
8 | mit _]-förmigen Rippen 


II. Einflufs der Flügelbefestigung. 


Die Hauptursache des Wertunterschiedes zwischen den 
auf theoretischem und auf hydrometrischem Wege be- 
stimmten Gleichungskoeffizienten dürfte, wie die nach- 
stehend aufgeführten Versuche zeigen, in dem Einflufs 
der Befestigungsvorrichtung des Flügelkörpers auf die Umlauf- 
bewegung des Schaufelrades zu finden sein. Denn diese 
Versuche ergeben bei wiederholten hydrometrischen Bestim- 
mungen des Hauptkoeffizienten eines und desselben Flügels 
unter Verwendung verschiedener Befestigungsmittel von zu- 
nehmender Stärke stets eine entsprechende Zunahme des 
Koeffizientenwertes. 

Diese Versuche wurden mit einem von der Firma A. Ott 
in Kempten gefertigten, in Kugellagern laufenden und mit 
zwei bezw. vier nach Schraubenflächen gekriimmten Schau- 
feln versehenen Flügel Nr. 289 grölster Gattung vom Ty- 
pus VII der Ottschen Preisliste, vergl. Fig. 6, durchgeführt. 


Fig. 6. Flügel Nr. 289/lI von A. Ott. 


| 
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Der Flügel hat ein die Welle und das elektrische Zähl- 
werk umschliefsendes spindelförmiges Gehäuse von 30 cm 
Länge und einen Raddurchmesser von 25 cm. Diese 
Gestalt des Flügelgehäuses bedingt wie jene des Fisch- und 
Torpedokörpers bei der Fortbewegung im Wasser den ge- 
ringsten Widerstand. Ein Flügel von dieser Art wurde ge- 
wählt, um die Versuchsergebnisse von einem schädlichen 
Einflufs der Gestalt des Flügelgehäuses möglichst frei zu 
halten. 

Auch von der Berücksichtigung der Lagerreibung der 
Flügelwelle, deren Einflufs bei dem verwendeten, mit Kugel- 
lager versehenen Flügel überhaupt sehr klein ist, so dals er 
bei Geschwindigkeiten über 0,5 m fast ganz verschwindet, 
soll hier abgesehen werden. 

Unter diesen Voraussetzungen ist die Beziehung zwischen 
der Fortbewegungsgeschwindigkeit v des Flügels im stillste- 
henden Wasser des Prüfkanales und der bei der Durch- 
fahrung einer Streckenlänge s des Kanales in ¢ sk beobach- 
teten Umlaufzahl u des Flügels durch die Gl. (1) 

v= Kn 


gegeben, wenn v = / und n = 7 gesetzt wird. 


Da K = - die trigonometrische Tangente des Neigungs- 


winkels der geraden Gleichungslinie gegen die n-Achse dar- 
stellt, so entspricht eine stärkere oder geringere Neigung der 
Gleichungslinie sonach einem grölseren oder geringeren Wert 
des Koeffizienten K, oder, was dasselbe ist, einer Abnahme 
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oder Zunahme der Umlaufzahl u des Flügels für die gleiche 
im Wasser durchlaufene Wegstrecke s. 

Bei rmaliger Durchfahrung einer sm langen Abtei- 
lung des Versuchskanales kann ein mittlerer Wert des Koeffi- 
zienten K aus der Summe der beobachteten Umlaufzahlen 
mittels der Gleichung berechnet werden: 

78 
K „ (6). 

Die Zahl r der bei einer und derselben Befestigungs- 
weise des Flügels ausgeführten Durchfahrungen betrug 50 bis 
120; die durchfahrenen Strecken des Versuchskanales waren 
20 bis 40 m lang. Der mittlere zufällige Beobachtungsfehler 
der in dieser Weise berechneten Werte von K ist bei dem 
angewandten Beobachtungsverfahren mit Hülfe des Chrono- 
graphen auf höchstens 3 mm oder / vH zu schätzen. 


Bei der nachstehend angegebenen Befestigungsweise des 
Flügels Nr. 289/II haben die Versuche die folgenden Koeffizien- 
tenwerte K ergeben: 


Zahlentafel 2. 


Befestigungsweise des Flügels Nr. 289/II mit zylin- Koeffizient 
drischer äufserer Begrenzung K 


m 

1 am unteren Ende einer 7 mm dicken und 50 mm | 

breiten lotrecht stehenden eisernen Flachschiene | 

(Fig. 7 A) oe 9820 
2 an der an einem 9 mm starken Seil wagerecht auf- | 

gehängten Schwimmstange (Fig. 7 B) . | 0,984 
3 | auf dem Kopfe einer 2 m langen, an zwei Seilen | 

wagerecht aufgehängten Eisenschiene (Fig. 7 C) 0,944 
4 an einer 4,5 cm dicken lotrecht stehenden eisernen | 

Rohrstange (Fig. 7 D) 0, 960 


186m 


Wie aus den in Fig. 8 dargestellten Prüfungsergebnissen 
für die Befestigungsweise 2 und 4 des Versuchsflügels zu er- 
sehen ist, verlaufen die Gleichungslinien zwischen den Ge- 
schwindigkeiten v = 0,5 und 3,3 m vollkommen gerade, zeigen 
jedoch eine durch tg p = K bestimmte, mit der Dicke der 
Befestigungsvorrichtung des Flügels in auffälliger Weise ab- 
nehmende Neigung gegen die Abszissenachse. Den gleichen 
Verlauf nehmen die Gleichungslinien für die Befestigungs- 
weisen 1 und 3, die hier nicht näher dargestellt worden sind. 


Eine Projektionszeichnung des verwendeten Flügels hat 
aus den Abmessungen die Werte gegeben: 


a = 62,92° und h = 0,162 m, 


womit sich aus Gl. (5) der theoretische Wert des Koeffizienten 
K berechnet: | | 
K — 0,927 m. 
Diese Gröfse stimmt mit dem bei der Befestigungsweise A 
des Flügels auf hydrometrischem Weg ermittelten Koeffizienten- 
wert K = 0,929 sehr nahe überein; es darf deshalb gefolgert 
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werden, dals sich bei spindelförmigem Flügelgehäuse und sehr 
dünner Befestigungsvorrichtung ein schädlicher Einflufs dieser 
letzteren auf die Umlaufbewegung des Flügelrades nur in 
sehr geringem Mafse äufsert. Dagegen lehren die bei den 
Befestigungsweisen C und D erhaltenen Ergebnisse, dafs die 
Zunahme der Koeffizientenwerte bei verschiedener Dicke der 
Befestigungsvorrichtung des Flügels hauptsächlich durch diese 
letztere bedingt ist. . 

Im Anschlufs an die vorstehenden Untersuchungen er- 
schien es wünschenswert, festzustellen, ob die Verschiedenheit 
der Koeffizientenwerte K nicht doch auch durch die beson- 
dere Gestalt und äufsere Begrenzung des Flügelrades be- 
dingt sei. | 

Zu Versuchen hierüber fand das nach meiner Angabe 
von der Firma A. Ott in Kempten mit kegelförmiger Begren- 
zung ausgeführte und in Fig. 4 abgebildete Flügelrad 
Nr. 237/IIL von 22 em Dmr. in Verbindung mit dem glei- 
chen Flügelkörper Verwendung. 

Dieses Flügelrad zeigt statt der sonst üblichen zylindri- 
schen Umhüllungsfigur eine vorn spitz zulaufende kegelför- 
mige äufsere Begrenzung und besitzt drei Schaufelblätter, 
die ohne Sprossen unmittelbar in die Flügelwelle eingesetzt 


Fig. 8. 
Prüfungsergebnisse des Flügels Nr. 289/II von A. Ott. 
I an der senkrechten Rundstange, II an der Schwimmstange. 


Die im Starnberger See ermittelten Werte sind durch ... dargestellt. 
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sind. Die Schraubenflächen der einzelnen Schaufeln sind 
durch geradlinige, die Achse unter 45° schneidende Erzeu- 
gende gebildet, wobei die Schaufelkanten eine gegen die 
Richtung der Stromfäden des Wassers geneigte Lage erhalten. 


Die hydrometrische Prüfung dieses Flügelrades ergab bei 
verschiedener Art der Befestigung des Flügelkörpers folgende 
Koeffizienten: 


Zahlentafel 3. 


nn Befestigungsweise des Flügels Nr. 237/III mit kegel- Koeffizient 
Nr. formiger äufserer Begrenzung | K 
| 
1 an einer 2,8cm dicken und 5,4 cm breiten lotrecht ste- 
henden Eisenstange mit länglichrundem Querschnitt 0,679 
2 mit Seil und Schwimmstange nebst angehAingtem | 
Belastungsge wicht. 0,685 
3 | an einer lotrecht stehenden 4,5 cm dicken Rund- | 
stange (Fig. 7 D). ae a ee ee ee ee | 0,700 
4 an einer lotrecht stehenden 7,5 cm dicken Rund- 
stange (Fig. 7 E) . Be ee a ee 0,706 


Der theoretische Wert des Koeffizienten A ist fiir diesen 
Flügel nach Formel (5) zu Ko = 0,676 bestimmt worden, Es 


I 
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haben sich also auch bei diesem an der Stirnseite zugespitzten 
und ohne Schaufelsprossen hergestellten Flügel wie bei dem 
an der Stirnseite durch eine zur Achse senkrechte Ebene be- 
grenzten und mit Schaufelsprossen versehenen Flügel Nr.289/I 
ganz in gleicher Weise mit der Dicke der Befestigungsvor- 
richtung zunehmende Koeffizienten gefunden, welche durch 
die im gleichen Verhältnis abnehmenden Umlaufzahlen be- 
dingt sind. 

Die Begrenzungsform und die Gestaltung der Flü- 
gelschaufeln sind somit für die Verschiedenheit der Koeffizien- 
tenwerte nicht von entscheidendem Einflufs. 

Ein im wesentlichen gleiches Ergebnis lieferten Versuche 
mit einem von der Firma W. & L. E. Gurley in Troy, New 
York, bezogenen Flügel Nr. 115 mit schalenartigen Schaufeln, 
Fig. 9. 

Das Schaufelrad dieses Flügels von 15 cm Dmr. wird 
von 5 kranzförmig angeordneten, am äufseren Umfange durch 
einen kräftigen Ring fest miteinander verbundenen becher- 
förmigen Gefäfsen von herzförmigem Querschnitt gebildet. 
Es dreht sich wie das Schalenkreuz eines Robinsonschen 
Anemometers um eine mit Spitzzapfen versehene, in Achat- 
lagern laufende lotrechte Achse und ist mit einem elektrischen 


Fig. 9. 


Flügel von W. & L. IE. Gorley. 


Zählwerk versehen. Der theoretische Wert des Koeffizienten 
K der Flügelgleichung dieses Flügels läfst sich bei seiner 
eigenartigen Schaufelform in einfacher Weise nicht berechnen. 

Die hydrometrische Prüfung ergab folgende, nach Gl. (6) 
berechnete mittlere Koeffizientenwerte: 


Zahlentafel 4. 


Versuch Befestigungsweise des Flügels Nr. 115 Koeffizient 
Nr. mit becherförmigen Schaufeln K 
1 bei freischwebender Aufhängung am Sell. 0,935 
2 an einer 2 cm dicken lotrechten Eisenstange | 0,957 
3 an einer 4 cm dicken lotrechten Eisenstange 0,990 


Auch bei dieser Schaufelform wächst also ganz ebenso 
wie bei den Flügeln mit schraubenförmigen Schaufelblättern 
der Wert des Gleichungskoeffizienten mit zunehmender Dicke 
des Befestigungsmittels, während die Form der Flügelschaufeln 
auf die Aenderung der Koeffizientenwerte ohne nennenswerten 
Einflufs zu sein scheint. 

Ueberblickt man nochmals die vorstehend aufgeführten 
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Prüfungsergebnisse der in der Form ihrer Schaufelräder so 
verschiedenen drei Flügel, so findet man, dafs bei allen drei 
Flügelformen dic Verwendung einer dickeren Befestigungs- 
vorrichtung eine nicht unbeträchtliche Erhöhung des Wertes 
des Gleichungskoeffizienten K mit sich bringt. 

Die Prüfungen des Flügels Nr. 289/II bei Verwendung 
der 7 mm dicken Flachschione und des Flügels Nr. 237/III an 
der länglichrunden Stange haben einen mit der geometrischen 
Schraubenganghöhe sehr gut übereinstimmenden Koeffizien- 
tenwert K ergeben, was bei beiden Flügeln für nahezu stö- 
rungsfreien Umlauf spricht. Da indessen die Flachschiene 
eine zu geringe Seitensteifigkeit besitzt, um bei praktischen 
Messungen verwendet zu werden, so zeigt die länglichrunde 
Stange unleugbare Vorzüge und sollte bei Flügelmessungen 
in allen Fällen Anwendung finden, in welchen auf die Erzie- 
lung möglichst störungsfreier Beobachtungsergebnisse beson- 
deres Gewicht gelegt wird. 

Die Prüfung des Flügels Nr. 289/II an der Schwimm- 
stange brachte eine Erhöhung des Koeffizienten K von 0,8 vH, 
die des Flügels Nr. 237/III bei Verwendung der Schwimm- 
stange und eines darunter befestigten birnenförmigen Bela- 
stungsgewichtes eine solche von 1,6 vH im Vergleiche mit 
dem theoretischen Koeffizientenwert. 

Die Befestigung des erstgenannten Flügels mit seinem 
6,5 cm dicken und 22 cm hohen Stangengleitstück an einer 
an zwei Seilen aufgehängten 2 m langen Eisenbahnschiene 
erhöhte den Koeffizientenwert um 1,8 vH. Die Befestigung 
an einer 4,5 cm dicken Rundstange hatte für beide Flügel 
eine Koeffizientenvergréfserung von 3,6 vH zur 7 
Folge, und die Verwendung der 7,5 em dicken i 
Stange erhöhte den Koeffizienten des Flügels 
Nr. 237/01 um 4,4 vH. 

Endlich brachte auch für den Flügel Nr. 115 
der Ersatz der zugehörigen 2 em dicken Stange 
durch eine solche von 4 em Dicke eine Koef- 
fizientenvergrofserung von 2,1 vH mit sich, 
während dieselbe Prüfung mit der 4 cm dicken 
Stange im Vergleich mit der Prüfung am Seil 
eine Koeffizientenvergröfserung von 5,9 vH be- 
dingte. 


III. Erklärung der Koeffizienten- 
vergrofserung. 


Die Ursache der Abnahme der Fliigel- 
umlaufzahlen und der dadurch bedingten Ko- 
effizientenerhéhung, wie sie die vorstehenden 
Versuche zeigen, hat man vielfach in einer der 
zunehmenden Dicke der Befestigungsmittel 
entsprechenden Vermehrung der Stauwirkung 
des Flügels bei zu geringen Breitenabmessun- 
gen der Prüfkanäle zu finden geglaubt. Wenn diese Erklärung 
zutrifit, so mülste bei Flügelprüfungen, die unter Anwendung 
derselben Befestigungsmittel mit dem gleichen Flügel in brei- 
teren Wasserbecken ausgeführt werden, offenbar eine bessere 
Uebereinstimmung der Koeffizientenwerte erreicht werden. 


Zur Entscheidung dieser Frage sind mit dem oben er- 
wähnten Flügel Nr. 289/II, der vorher in dem 1,2 m weiten 
Kanal der Münchener Flügelprüfanstalt am Seile und an der 
4,5 cm dicken Rundstange geprüft worden war, in dem für 
den vorliegenden Zweck als unbegrenzt breit anzusehenden 
Wasserbecken des Starnberger Sees weitere Versuchsmes- 
sungen ausgeführt worden. Sie bestanden in 28 Durch- 
fabrungen einer längs des Westufers des Sees in 81 m Ab- 
stand vom Ufer in 5 bis 7 m tiefem Wasser abgesteckten 
Profillinie von 95,34 m Länge. 

Der Flügel war bei diesen Versuchen, wie aus Fig. 10 
ersichtlich ist, 2,25 m vor der Spitze eines Motorbootes zuerst 
an einem 4,5 cm dicken lotrechten Eisenrohr befestigt. Bei 
16 Durchfahrungen des Profils mit Geschwindigkeiten von 
2,3 bis 3,3 m machte der Flügel im Mittel 99,3 Umdrehungen, 
womit sich ein Koeffizientenwert A = 0,960 für die Prüfung 
an der 4,5 cm dicken Stange im See ergibt. 

Hierauf kam der Flügel in Verbindung mit der Schwimm- 
stange in Verwendung, die an einem 9 mm dicken Seil auf- 
gehängt war, welches über eine 2,25 m vor der Spitze des 
Bootes angebrachte Rolle lief. Die bei dieser Flügelbefesti- 
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gung mit derselben Geschwindigkeit wie zuvor ausgeführten 
Protildurchfahrungen ergaben im Mittel 102 Flügelumdrehungen 
und den Koeffizientenwert K = 0,935. Bei den mit gleicher 
Flügelbefestigung im Kanal ausgeführten Prüfungen waren 
die entsprechenden Koeffizientenwerte 0,960 und 0,934 gefun- 
den worden. 

Die Ergebnisse der im freien Wasser des Sees und im 
Prüfkanal ausgeführten Koeffizientenbestimmungen sind so- 
nach, wio ein Vergleich der in Fig. 8 dargestellten Beobach- 
tungsergebnisse auch unmittelbar erkennen lifst, durchaus 
übereinstimmend. Es kann also von einer Koeffizien- 
tenänderung durch vermehrte Stauwirkung im Ka- 
nale der Münchener Flügelprüfanstalt wohl nicht 
die Rede sein. Die Einwirkung der Befestigungseinrich- 
tung des Flügels auf die Umlaufbewegung des Fliigelrades 
hat sich vielmehr im 1,2 m breiten Prüfkanal und im un- 
begrenzten Wasser des Seebeckens als gleich grofs ergeben. 

Zur näheren Erklärung der im vorstehenden nachge- 
wiesenen Abnahme der Umlaufzahlen mit zunehmender Dicke 
der Flügelbefestigungsvorrichtung mag noch folgendes an- 
geführt werden. 

Den mitgeteilten Versuchsergebnissen zufolge ist die er- 
wähnte Erscheinung vor allem in der Rückwirkung der 
Fliigelstange auf das Flügelrad begründet. Durch die Fort- 
bewegung der Flügelstange im ruhig stehenden Wasser ent- 
steht nach dem Gesetz von gleicher Wirkung und Gegen- 
wirkung in deın Raume zwischen Stange und Flügelrad eine 
nicht unbeträchtliche Druckerhöhung, die sich durch eine 
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hoch emporgeschleuderte Spritzwelle und eine starke Wölbung 
des Wasserspiegels vor der Flügelstange in augenfälliger 
Weise bemerkbar macht. 

Diese von der Vorderseite der Flügelstange ausgehende 
Druckwirkung trifft die Rückseite der Flügelschaufeln bei 
ihrem Vorüberlauf vor der Stange und übt so eine der Um- 
laufbewegung des Flügels entgegengesetzte Drehwirkung aus. 


Bei der Verwendung einer länglichrunden Stange zur 
Fliigelbefestigung entstehen dagegen von der Mittelebene der 
Stange nach beiden Seiten stärker auseinander gehende Kraft- 
linien, zwischen denen ein von der Mittelebene der Stange 
durchschnittener Raum mit geringerem Drucke liegt. In 
diesem Raume bewegt sich das Flügelrad und erleidet bier, 
wie die mit Flügel Nr. 237 / III ausgeführten Versuche erkennen 
lassen, nur eine geringe Verzögerung seiner Umlaufbewegung, 
sodafs der hydrometrisch bestimmte Wert des Hauptkoeffizien- 
ten 0,579 dieses Flügels der aus den Abmessungen des Schau- 
felrades berechneten Schraubenganghöhe 0,676 sehr nahe 
gleich kommt. 

Als eine weitere Ursache der Verzögerung der Umlauf- 
bewegung des Flügels sind die zwischen Stange und Fliigel- 
rad im Wasser sich bildenden Wirbelringe anzusehen. Diese 
Wirbel stören, auch wenn sie die Rückseite der Schaufel- 
flächen nicht unmittelbar erreichen, doch die geradlinige Fort- 
bewegung der über die Schaufelflächen hingleitenden Stroin- 
fäden, indem sie zugleich den freien Abflufs des Wassers auf 
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der Rückseite der Schaufeln hindern, und tragen somit eben- 
falls zur Verzögerung der Umlanufbewegung des Flügelra- 
des bei. 

Die Richtigkeit dieser Anschauung wird durch die von 
uns durch Versuche festgestellte weitere Tatsache bestätigt, 
dafs es genügt, den Flügel von der Stange etwas weiter ab- 
zurücken, um bei kleinen und mittleren Geschwindigkeiten 
das Flügelrad dem störenden Einfluis der Stange fast ganz 
zu entziehen. 

Schaltet man nämlich zwischen die Stange und das 
spindelförmige Gehäuse des Flügels 289/II ein Zwischen- 
stück von 0,50 m Länge ein, wodurch der Abstand des Flü- 
gelrades von der Stange von 0,30 m auf 0,90 m gebracht 
wird, so ergibt sich trotz der Befestigung des Flügels an 
einer 4,5 em dicken Stange der Koeffizientenwert 0,936, wel- 
cher den für die Seilaufhiingung des Flügels ermittelten Wert 
0,934 nur sehr wenig überschreitet. Erst bei gréfseren Ge- 
schwindigkeiten von 2 bis 3,5 m macht sich der störende 
Kinflufs der Stange wieder bemerkbar und bringt trotz ihres 
vergröfserten Abstandes vom Flügel eine Erhöhung des Koefti- 
zienten auf den früheren Wert 0,960 mit sich. 


Infolge dieser durch Wirbelbildung und Druckerhöhung 
hinter den Flügelschaufeln entstehenden Verzögerung der 
Umlaufbewegung des Flügelrades stellt sich die Gleichungs- 
linie des Flügels nicht mehr als einfache Gerade dar, sondern 
als gebrochene Linie oder schwach gekrümmte Kurve, deren 
konkave Seite gegen die Achse der v gewendet ist. 


Diese Rückbiegung der Gleichungslinie nimmt mit der 
Tauchtiefe des Flügels zu, wie aus den von Oberbaurat Lauda 
in Wien 1899 veröffentlichen Versuchen über den Einflufs 
der Wandungen von Versuchskanälen auf die Umlaufwerte 
hydromctrischer Flügel hervorgeht. 


Die Erklärung dieser Störungserscheinung dürfte darin 
liegen, dafs in gröfseren Wassertiefen die durch den Rück- 
stofs der Fliigelstange ausgelöste Bewegungsenergie nicht 
mehr wie bei geringer Tauchtiefe des Flügels durch Empor- 
heben der oberen Wasserschichten und Aufwerfen einer Spritz- 
welle unschädlich gemacht wird, sondern dafs unter dem ver- 
mehrten Druck der höheren, über dem Flügel liegenden 
Wasserschicht ein gröfserer Ueberdruck anf der Rückseite 
der Flügelschaufeln entsteht und infolgedessen die Umlauf- 
bewegung des Flügels stärker gehemmt wird. Hierbei ist 
die Breite des Wasserspiegels offenbar ohne wesentlichen 
Einflufs, da die von der Flügelstange ausgehende Kraftwir- 
kung auf die nächste Umgebung der Stange beschränkt bleibt 
und sich nach den Seiten hin rasch verliert. 
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IV. Störung des Flügelumlaufs durch Wellen- 
wirkung. 

Kine weitere recht auffällige Störung der Umlaufbewe- 
gung des Flügelrades wird bisweilen bei der Prüfung gröfse- 
rer, an lotrechter Stange befestigter Flügel in Versuchskanälen 
bei 1 m Wasssertiefe beobachtet, wenn die Versuche bis auf 
3 m Geschwindigkeit ausgedehnt werden. 

Diese Störungserscheinung besteht darin, dafs sich von 
etwa 2,5 m Geschwindigkeit ab bei der Durchfahrung lünge- 
rer Wegstrecken eine fortschreitende Abnahme der Umlauf- 
zahlen des Flügels bemerkbar macht, die bis zu 3 m Ge- 
schwindigkeit anwächst und bei gröfseren Geschwindigkeiten 
nach und nach wieder verschwindet (Fig. 11). 

Die Ursache dieser Erscheinung kann nicht wohl in einer 
einfachen, von ungeniigender Profilbreite des Kanales herrüh- 
renden Stauwirkung des Flügels gefunden werden, da diese 
nicht an eine bestimmte Geschwindigkeit gebunden wäre. 


Fig. 11. 


Beeinflussung der Umlaufzahlen durch Wellenstörung. 
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Wie in den »Mitteilungen über Forschungsarbeiten« Heft 11 
von mir nachgewiesen ist, erklärt sich die Erscheinung dureh 
die Wirkung einer Grundwelle, welche durch die Befestigungs- 
vorrichtung des Flügels hervorgebracht wird und ihn bei 
einer der Wellengeschwindigkeit im Kanal gleichkom’nenden 
Fortbewegung ständig begleitet. 

Die über das Wesen dieser Erscheinung a. a. O. mitge— 
teilten näheren Untersuchungen lehren, dafs bei der Verwen- 
dung lotrechter Flügelstangen von 3 cm Dmr. und darunter 
oder solcher mit länglichrundem Querschnitt und keilfürmiger 
Führungshülse, sowie bei der Fliigelbefestigung am Seil und 
an der Schwimmstange die Umlaufzahlen von dieser Störung 
nahezu frei bleiben. Ebensowenig wird eine stärkere Störung 
dieser Art bemerkbar, wenn bei den Flügelprüfungen in Ver- 
suchskanälen nur kurze Wegstrecken von etwa 20 m durch- 
fahren werden, während dickere Flügelstangen von 4,5 cm 
an bei der Durchfahrung längerer Versuchstrecken eine mit 
der zurückgelegten Weglänge bis zu 10 vH des normalen 
Wertes anwachsende Abnahme der Umlaufzahlen ergeben. 

(Schluß folgt.) 


Der Ungleichförmigkeitsgrad von Gasmotoren mit Aussetzerregelung. 
Von Prof. Dr. R. Mollier, Dresden. 


Die Frage des Gleichgauges von Aussetzermotoren ist 
bisher in der Literatur nur flüchtig gestreift worden (Köhler ?), 
Schöttler), Güldener )), und über die Abhängigkeit des Un- 
gleichförmigkeitsgrades von der Belastung bestehen ganz 
falsche Vorstellungen; es wird daher eine kurze Klarlegung 
dieser Frage erwünscht sein. 

Im folgenden ist überall das von Güldner (a. a. O.) oin- 
vefiihrte einfache und übersichtliche rechnerische Verfahren 
benutzt, welches darauf beruht, daß in dem Tangentialkraft- 
diagramm, Fig. 1, die kleinen Dreieckflächen bei A und B 
stets ohne merklichen Fehler vernachlässigt werden können. 
Daraus folgt, daß die für den Ungleichförmigkeitsgrad maß- 
gebenden Ueberschußflächen ohne Aufzeichnung des Tan- 
gentialdiagrammes einfach aus dem Indikatordiagramm ent- 
nommen werden können. Wir können uns daher im folgen- 
den die Tangentialdiagramme schematisch durch Rechtecke 
darstellen. 

Es bezeichne L, = L. + L. die Expansionsarbeit, L- die 
Kompressionsarbeit, beide bezogen auf den Druck der At- 


1) Z, 1893 S. 89. 
2) »Die Gasmaschine« S. 316. 
3 Z. 1901 S. 305 sowie »Verbrennungsmotoren« S. 317. 


mosphäre, und L. die indizierte Arbeit für ein Zündungsspiel: 
dann läßt sich das Tangentialdiagramm für ein Zündungs- 
und ein Aussetzerspiel nach Fig. 2 darstellen. 

Haben wir Vollbelastung ohne Aussetzer, so ist das Ar- 
beitsrechteck des gleichförmig gedachten Widerstandes für 
ein Spiel (Viertakt) = L; und für einen einfachen Hub - !/,L.. 
Ist der Motor nur zu einem Bruchteil (6) belastet, so hat das 


Widerstandsrechteck für einen Hub den Inhalt — ee und 
es ergibt sich Fig. 3, welche zeigt, daß sich alle für die Un- 
sleichförmigkeit in Betracht kommenden positiven und negati- 
von Ueberschußflächen aus den Elementen i L. und L. zu- 


sanmeonseotzen. 


Im folgenden ist stets angenommen, daß der Regulator 
bei jeder Belastung den kleinstmöglichen Ungleichförmigkeits- 
grad herstellt. 

Wir betrachten zunächst die einfachen Belastungsstufen: 

; 1 Sons 25 
CCC „ allgemein b = , wobei einem Zünder 
m 


immer a = m— 1 Aussetzer folgen und die Länge der Rege- 
lungsperiode m Viertakte beträgt. In diesen Fällen ist die 
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UÜcberschußfläche unmittelbar aus Fig. 3 ersichtlich und be- 
trägt 

b Le 

4 = 2) (1). 


Diese Gleichung hat schon Güldner gegeben und gleich- 


L= ( = 


e 


Ji = z 33 L 
zeitig Erfahrungswerte für das Verhältnis ; zusammengestellt. 


i 
Nach Gl. (1) nimmt der Ungleichförmigkeitsgrad bei abneh- 
mender Belastung geradlinig zu. In Fig. 4 ist diese Gerade 


(AB) für 6 1), Der Punkt A stellt den 
i 


Ungleichförmigkeitsgrad bei Vollbelastung ohne alle Aus- 
setzer dar. 

Es wäre aber nun völlig falsch, anzunehmen, daß die 
Gerade AB auch die Werte von 6 für alle Zwischenwerte der 


Belastung gibt; sie ist nur gültig für die Reihe = ‚und Gl. (1) 
m 


eingezeichnet. 


darf für keine andern Werte der Belastung benutzt werden. 


Zur Erläuterung betrachten wir die zwischen ) und 1 
liegenden Belastungsstufen: 1/3 / / / ...., allgemein 


m — 1 2 ee ° 2 
b — -- „ wobei auf z = m— 1 Zünder immer ein Aussetzer 
m 


folgt. Bei dieser Reihe ist der Ungleichförmigkeitsgrad durch 
die negative Ueberschußfläche des Aussetzers gegeben. Diese 
Fläche ist in Fig. 3 hervorgehoben; sie erstreckt sich auf 
7 Hübe und beträgt nach Fig. 4 


L="hbLi+ Le = L (b A 1 (2). 


Auch hier haben wir eine Gerade, welche in Fig. 4 die 
Punkte ½ und C verbindet. 


Gl. (2) führt für Vollbelastung, ö = 1, auf den Wert 
Le 
Lı = Li (m+ 15 i 
während aus Gl. (1) der viel kleinere Wert 
Le 
= 3 
Lı = L( lat 10 
folgt. 


Dieser Doppelwert ist ganz natürlich. Der kleinere Wert 
bezieht sich auf Vollbelastung ohne alle Aussetzer, d. h. auf 
Maschinen, die überhaupt nicht durch Aussetzer regeln. Bei 
Motoren mit Aussetzerreglung müssen auch bei der Höchst- 
belastung Aussetzer, wenn auch nach langen Perioden, auf- 
treten, und damit steigt L auf den höheren Wert; die Voll- 
belastung von Aussetzermotoren ist gewissermaßen durch den 


—1 
Ausdruck b = — gekennzeichnet. Auch Gl. (2) gilt für 


keinerlei Zwischenstufen außerhalb der Reihe 


Im allgemeinen ist die Belastung immer durch einen 
echten Bruch * — dargestellt, dessen Nenner m die Pe- 


riodenlänge und dessen Zähler z die Zahl der Zündungen in 
der Periode bedeutet. Die ganze Periode wird durch die 
beiden Punkte kleinster und größter Geschwindigkeit, welche 
immer zu Beginn und zu Ende der Expansion einer Zündung 
liegen müssen, in eine Verzögerungs- und eine Beschleuni- 
gungsperiode geteilt. Wir bezeichnen mit & die Zündungs- 
zahl und mit 4 die Zahl der Spiele der Beschleunigungs- 
oder der Verzögerungsperiode, je nachdem man die eine oder 
die andere der Berechnung der Ueberschuffliiche zugrunde 


legt. Bei der Feststellung von u soll das erste und letzte 
Ziindungsspiel der Beschleunigungsperiode voll gerechnet 
werden. 


Mit diesen Bezeichnungen berechnet sich die Ueberschuß- 


fläche zu z 
LL (CTC b+ 1°) (3). 


Die oberen Zeichen gelten für die Beschleunigungs-, die 
unteren für die Verzögerungsperiode. 
Wir bringen nun den Belastungsbruch auf die Form 
z zmt+1 . 
Dr = (4). 
m ym 
Dies wird durch Entwicklung in einen Kettenbruch er- 


reicht; ist der letzte Näherungsbruch, das Doppelzeichen 


— l 
D E r E E EE 
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wird durch die gerade oder ungerade Zahl der Näherungs- 
brüche bestimmt. 

Tritt in Gl. (4) das + Zeichen auf, so ist x + 1 = & die 
Zünderzahl der Beschleunigungsperiode und y = p ihre Länge, 
erscheint hingegen das — Zeichen, so ist æ — 1 = % gleich 
der Zünderzahl der Verzögerungsperiode, y — 4 wieder ihre 
Liinge. 

Diese Beziehungen im Verein mit Gl. (4) ermöglichen, & 
und p aus Gl. (5) zu entfernen; gleichzeitig verschwinden die 
Doppelzeichen, und der Ausdruck für die Ueberschußfläche 
geht in die folgende ganz einfache Form über: 


GW 7 
YU: 


. 
-Aussc. 


Fig. 2. 


SY y Alerlirle 


Regulerdiagromm fur 


Aussefzermoforen 
Leon 
4, 7 
7 
$ 7 7 $ 
1 Le 
IL. ( — + 4 + — (I), 
m Li 


welche somit die allgemeine Reguliergleichung für 
Aussetzermotoren darstellt. Die Gleichung zeigt, daß der 
Ungleichförmigkeitsgrad ganz wesentlich von der Perioden- 
länge abhängt und bei gleichen m mit der Belastung zu- 
nimmt. In Fig. 4 sind die relativen Werte des Ungleichför- 
migkeitsgrades für eine Anzahl von Belastungen eingezeich- 
net. Der geometrische Zusammenhang zwischen den Punkten 


EN 
EN 


Hölbelostung ohne Aussetzer d- r 


Vollbelastung der Aussetzerreglung gaz 


1706 


ist leicht ersiehtlich; insbesondere geht von B eine Schar von 
Geraden aus, für welche die Zünderzahl gleich ist, hingegen 
von C Linien mit gleicher Aussetzerzahl. Parallel zu BC 
laufen die Geraden gleicher Periodenlänge. 

(I) setzt voraus. daß der Widerstand völlig gleich- 
bleibend ist und daß bei jedem Zündungsspiel genau die 
gleiche Arbeit L. geleistet wird. Beide Bedingungen sind 
praktisch nie ganz genau erfüllt; aber selbst die geringste 
Abweichung führt sogleich zu andern Werten für den Un- 
gleichförmigkeitsgrad. Es betrage die Belastung z. B. /; 
dann ist nach Gl. (D bezw. (2) 


Le ＋.(16 = 


Li 

Dabei ist vorausgesetzt, daß der Regler dauernd nach 
folgendem Takt reguliert: Wenn aber nun 
der Widerstand auch nur ein wenig um den der Belastung 
entsprechenden Mittelwert schwankt, so müssen, wenn auch 
in großen Zwischenräumen, Gruppen von 4 und 2 Zündun- 
gen mit einem Aussetzer auftreten. Dadurch wird aber ð 
wesentlich geändert, denn jetzt sind 4 Zündungen (.) bezw. 
2 Aussetzer mit 2 Zündungen (-|—) für die Ueberschuß- 
fläche maßgebend. Beide führen auf denselben Wert 


25 Le 
. L. (is ) 


1/, um 16 vH höher ist als der erste. 


ZA ee 


ae Le 
welcher für — = 
Li 


Diese praktisch allein maßgebenden Werte der Ueber- 
schußflächen lassen sich ohne weiteres aus der allgemeinen 
Gleichung (I) entnehmen; wir brauchen darin nur die Perioden- 


1 
länge m sehr groß und daher m 9 zu setzen. Wir erhal- 


ten dann einfach 
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und das ist die praktische Reguliergerade, welche zur 
richtigen Beurteilung des Ungleichförmigkeitsgrades von Aus- 
setzermotoren allein in Betracht kommt. 

Gl. (II) ist aber, wie leicht ersichtlich, nicht nur für den 
Fall gültig, daß die kleinen Belastungsschwankungen in gro- 
ßen Zwischenräumen eintreten, sondern sie können in beliebig 
kurzen Abständen um den Mittelwert erfolgen. Es berechnet 
sich daher z. B. der Ungleichformigkeitsgrad für / Belastung 
auch dann aus Gl. (II), wenn der Regulator wie folgt regelt: 
Dadurch ist neben den Belastungs- 
schwankungen auch bis zu einen gewissen Grade einer et- 
waigen Unempfindlichkeit des Regulators Rechnung getragen. 

Die Reguliergerade BC ist in Fig. 4 eingetragen; sie 
zeigt, daß die Gleichförmigkeit des Ganges bei abnehmender 
Belastung durchaus günstiger wird. 

Zusammenfassung der Ergebnisse. Die Belastung 
eines Aussetzermotors ist durch einen echten Bruch gegeben, 
dessen Nenner bei Voraussetzung ganz gleichen Widerstandes 
und eines empfindlichen Regulators die Anzahl der Viertakte 
einer Regulierperiode darstellt. Die Ueberschußfläche, welche 
ô bestimmt, berechnet sich unter denselben Voraussetzungen 
aus Gl. (I); die erhaltenen Werte liegen in dem Regulier- 
dreieck ABC, Fig. 4. 

Die aus Gl. (I) berechneten Werte der Ungleichförmig- 
keit können jedoch praktisch immer nur während ganz kurzer 
Dauer bestehen. Bei den geringsten Schwankungen von 
Kraft oder Widerstand springt der Ungleichförmigkeitsgrad 
auf den durch Gl. (II) und Linie BC, Fig. 4, gegebenen grö- 
ßeren Wert über; diese Linie ist daher die in Wirklichkeit 
allein gültige praktische Regulierkurve. 
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Die Zentrifugalkräfte und ihre Anwendung in der kosmischen 


und technischen Mechanik. 


Von Prof. Dr. Holzmüller in Hagen i. W. 
(Schluß von S. 1688) 


Wie unsere Erde durch mechanische Einwirkungen die 
augenblickliche Umdrehungsgeschwindigkeit erhalten hat, so 
kann ihr auch eine gröfsere durch entsprechende Einwirkun- 
gon erteilt werden. Es ist eine bekannte Uebungsaufgabe, 
zu untersuchen, wie ein exzentrisch auffallender Meteorstein 
von bedeutendem Gewicht die ruhend gedachte Erde be- 
einflussen würde. Man erhält (abgesehen von der durch ver- 
lorene Energie beim unelastischen Stofs eintretenden Er- 
wärmung) eine bestimmte Winkelgeschwindigkeit ®, und eine 
translatorische Geschwindigkeit vı. Hatte die Erde schon 
vorher eine bestimmte Drehachse und eine Drehgeschwin- 
digkeit ® und v, so sind 0, und i mit diesen zusammen- 
zusetzen. Für die v geschieht dies nach dem Parallelogramm 
der Geschwindigkeiten. Stellt man mit Poinsot die Umdre- 
yung eines Körpers wn eine freie Achse durch einen Vektor 
dar, dessen Richtung der Achsenrichtung, dessen Länge der 
Drehgeschwindigkeit entspricht, so sind zwei solche Vektoren 
ebenfalls nach dem Parallelogramm zusammenzusetzen, so 
daß nicht nur die Drehgeschwindigkeit, sondern auch die 
Achsenlage geändert wird. Solche Zusammenstöfse sind also 
elementar berechenbar, ebenso wie die beim unelastischen 
Stolse verlorene Energie, die teilweise auf mechanische Um- 
gestaltung, teilweise auf Erwärmung verwandt wird. Aus 
ihnen läfst sich eine ganze Geologie der Erde theoretisch 
aufbauen. 

Die Abschleuderungstheorie der Kant-Laplace- 
schen Nebularhypothese ist zu beanstanden. Bei ihr 
wird eine vorhandene Umdrehungsgeschwindigkeit eines Ne- 
belballens, aus dem die Sonne entstanden ist, vorausgesetzt. 
Durch die allmähliche Zusammenziehung soll die Drehge- 
schwindigkeit beschleunigt und dann die Planetenwelt zentrifu- 

gal abgeschleudert sein. Die Untersuchung ergibt aber folgen- 
de 8. Die Drehungsenergie zunächst bleibt an sich bestehen. Sie 


7 9 2 F? 
war g = mr’ a wenn Homogeneität vorausgesetzt 


5 


| 
| 


| 


wird. Wird der Radius durch die Zusammenziehung auf die 
° 3 

Hälfte reduziert, un 

= ( 2 2 4 A? 

45 4% 2 

lung der Drehgeschwindigkeit. Die äquatoriale Zentrifu- 

galkraft wird also für die Masseneinheit aus r 0° verwan- 

delt in j 4 8?— 210, d. h. Dafür 


wird aber die Freifallbeschleunigung an der Oberfläche nach 


so erscheint sie in der Form 


Gleichsetzung ergibt 8; = 29, also Verdopp- 


sie wird verdoppelt. 


dem Newtonschen Gesetz die vierfache (proportional 4 
> 


3 
Der Abplattungsfaktor geht also über in 


h 2 
2 = 192 
4g 29 

d. h. das Abplattungsbestreben geht auf die Hälfte 
zurück. Nun geht allerdings bei der Zusammenziehung 
potentielle Energie in kinetische über (man denke sich z. B. 
die Wege der einzelnen Teilchen während der Zusammen- 
ziehung als spiralförmige Fallkurven). Aber diese Energie 
wird zu einem grofsen Teile für die Erwärmung, d. h. für 
die molekulare Kinetik in Anspruch genommen und nur ein 
Rest kommt der Drehungsenergie zugute. Dafs dieser Rest 
den halbierten Abplattungsfaktor nicht nur auf den ursprüng- 
lichen Betrag, sondern auf einen weit höheren bringen würde, 
ist durchaus zweifelhaft und noch nie bewiesen 
worden. Man bedenke dabei, dafs die Erwärmung der 
Sonne stattgefunden hat, obwohl sie inzwischen grofse Wärme- 
mengen ausgestrahlt hat und augenblicklich in jeder Minute 
1265 : 107 Grofskalorien ausstrahlt, von denen jede eine 
Kubikmeile Wasser um 1°C erwärmen kann. 

Danach würde die Zusammenzichung der Sonne auf 
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einen um 10 Meilen kleineren Radius die augenblick- 
liche Ausstrahlung auf 2300 Jahre decken können, voraus- 
gesetzt, dafs die ganze freigewordene potentielle Energie in 
Wärme übergegangen wäre. Ginge z. B. nur die Hälfte in 
Wärme über, der Rest in Drehungsenergie, so würde die Aus- 
strahlung nur auf die Hälfte jener Zeit gedeckt sein. (In einem 
früheren Aufsatze über die Sonnenwärme habe ich diese 
IIelmholtzsche Theorie elementar dargestellt, ebenso im zwei- 
ten Bande meiner Ingenieurmathematik S. 57 bis 59.) Aber 
auch andere Gründe lassen die Abschleuderungstheorie als 
zweifelhaft erscheinen; man denke nur an die Riickliufig- 
keit der Uranusmonde und das eigentümliche Verhalten der 
Marsmonde. Der bekannte Plateausche Versuch beweist in 
dieser Hinsicht durchaus nichts und betrifft ein ganz anderes 
Problem. Weitere Bedenken lese man z. B. in S. Günthers 
Geophysik S. 50 bis 56 nach. (Das hier Erörterte habe ich 
bisher in der Literatur nicht gefunden. Auch hier miifste 
die Rechnung mit nicht homogener Massenverteilung wieder- 
holt werden.) 

Bei der kritischen Umdrehungsgeschwindigkeit ist die 
Zentrifugalkraft bestrebt, den als fest und homogen betrach- 
teten Erdball in zwei Hälften zu zerreifsen. Die dabei an 
jeder Hälfte wirkende Schwungkraft ist von der Grölse 


3 n\? 12 3 3 
W 


(% 


S „ pip 5956 7 4 5,56 
16 9 3 9 4 


== 6 450 000° 7 1,39 = œ 1172 Trillionen Tonnen. (Der Schwer- 
punkt der homogenen Halbkugel liegt in der Entfernung 


my my 
= 92 — 4 — 
2 e 2 


Sr von M.) 


Genau ebenso grofs ist die Kraft, mit der je zwei Hälf- 
ten der homogen und flüssig gedachten Erde infolge der 
Gravitation aufeinander lasten. Dabei ist anzunehmen, dafs 


der hydrostatische Druck an jeder Stelle des Erdinnern nach 


Fig. 11. 


allen Richtungen gleichmäfsig wirkt, also auch senkrecht 
gegen die teilende Ebene. Der schraffierte Teil des oben 
besprochenen Anziehungsdiagrammes, Fig. 11, gibt für die 
Stelle K die Anziehung KC und den hydrostatischen Ge- 
samtdruck 


AB+KO AB KO 
(ry) = ry) er 
__ (r—y AB) ) 2 
u 2 (1+ r) 2r AB, 


oder da jedes Kubikmeter das Gewicht AB= 5,56 t hat, 


2 ? ; 
den Gesamtdruck 2 5,56 t. Das Diagramm des Flüssig- 
r 


2 „2 
keitsdruckes wird dann durch die Kurve * 5,56 dar- 
gestellt, d. h. durch eine Parabel 
MA= to = A 


fläche ein Drehungsparaboloid mit M A als Achse gibt. 
Der Inhalt dieses Körpers ist die Hälfte des entsprechenden 
Zylinders, also 


von der Pfeilhöhe 
5,56, Fig. 12, die für die kreisförmige Rifs- 
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: rôn oes 
Me 5,56 = œ 1172 Trillionen t, 


was dem obigen Ergebnis entspricht. So stark also lasten 
beide Hälften der homogen gedachten Erde aufein- 
ander. 

Bei nicht homogener Erde, z. B. bei der obigen regel- 
miifsig zunehmenden Dichte nach dem Erdmittelpunkte hin, 
ist das trapezförmige Dichtigkeitsdiagramm der Figur 6 zu- 
grunde zu legen. Dort war an der Stelle X die Dichte 


cr (3 — ) y 13,247 + (3 — 13,240 y 13,241 — 10,24% 
r 2 r r i 


Die Kugelschicht mit Radius r, von der Dicke 1 ge- 
dacht, gibt also den Massenbeitrag 


1 


4 yin 13.247 — 10,24% — ar 
g 


= 99 13,2417 — 10,24%, 
die von dieser Schicht umgebene Kugel hat daher den Mas- 
seninhalt 


41 |, y? y' 7 ; 
5 [13,24 „ 10,24 a= 379 52,96 5 — 30,72. 


Die Anziehungskraft auf die Masscneinheit bei y ist also 
proportional dem Ausdruck [52,9ery— 30,72y?], der bei 
rg 


der Division durch y? entsteht. Die der ganzen Kugel ist 
3 0 

aber proportional : ne 5,56 = a ar, folglich tritt in der 
rg g 

Entfernung y an die Stelle der Freifallbeschleunigung g die 

Beschleunigung 


7T 
— [52,96ry — 80,72 y’) 
= g J acer: — 
u 22,4 T 
ı Ar 
39 
(Beiläufig sei bemerkt, dafs dieser Ausdruck seinen Höchst- 
wert nicht mehr an der Oberfläche hat, sondern in der Ent- 


52,96ry— 30,72 y? 
22,4 r? 


52,96 ‘ : 
fernung y F r = 0,86198 7. Der Höchstwert ist also 
? 
N 0,86198 = g —— 0,86198 (oder fürg — 9,81) 
22, 22,4 


= 9,9963 m. Auf die anfängliche Zunahme von g, von der 
Oberfläche aus hat schon Benzenberg hingewiesen, der in 
dem Harkortschen Schachte der Zeche Trappe bei Hagen i/W. 
die bekannten Pendel- und Fallversuche angestellt hatte.) 


Auf jedes Kubikmeter Erdmasse bei y kommt jetzt die 
Anziehung 


Dy = m,9, = 


1 
Py = 224r? 


18,24r—10,24y 52,94ry — 30,72y? 
rg 22,4 r? 


oder 701,197 % — 949,04 ry? + 314,57 y?). 


Die Flüssigkeitssäule von 1 qm Querschnitt gibt also, 
von r= 0 bis r= y gerechnet, die Anziehung 


1 y’ y’ y‘ 
— 1,19 r? — 949,0 31 — 
irar 70 „191 A ‚var 3 + 314,57 i 
1 
oder P, = 22475 [350,60 7 — 316,35 75 + 78,644]. 


Für den ganzen Schacht (d. h. für r= y) wird der Bo- 


dendruck in Tonnen auf 1 qm 
rí 112,89 r 
„ ae 
Š 22,4r? j 22,4 


Für den Schachtteil von r =y bis r=r wird also der 
Druck bei K von der Grölse 


Depp a? 


oe} [112,89 rt — 350,60 r?y? 
7 


+ 316,35 77) — 78,64 J. 
Setzt man dies gleich x, so hat man zugleich die Be- 
grenzung des Druckdiagrammes durch eine Kurve vierten 
Grades an Stelle der vorigen Parabel. Auch dieses Diagramm 
gibt einen Drehungskérper mit MA als Achse, bei dem der 
Entfernung y eine Fläche 
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2 7 


Be [112,89 r?y — 350, 6027 
T 
? 


2 MYL, = 
+ 316,357 — 78,6% 


entspricht. Auf die kreisförmige Rifsfläche kommt also im 
ganzen der Druck 


R r° i ar r’ ro 
l 112.897 350, ? + 316,35 r | — 78,04 
22,47 | 2 4 5 6 
are „ x nr? 
= , [56,445 87,65 + 63,27 — 13,11] = 18,955. 
11,27 11,2 


Dies gibt für r= 6450000 einen Druck von 1426,7 
Trillionen t, mit dein die beiden Erdhälften aufein- 
ander lasten. 

Auch hierzu kann man leicht die zugehörige kritische 
Geschwindigkeit berechnen. Kehren wir noch einmal zu dem 
Anfangsbeispiele des mit vi = Vg», = 7954m Geschwindig- 
keit wagerecht abgeschleuderten Geschosses zurück, welches 


die Erde in der Zeit t= 27 y? — 5095 sk umkreist. Die 
gı 


letztere Formel erinnert an die Pendelformel 275 2 22 7 
9 


und zugleich an die Formel für gewisse elastische Schwin— 
gungen. Der Zusammenhang ist mit wenigen Worten aufzu- 
klären. 

Man denke sich die Kreisbewegung des Geschosses auf 
einen Durchmesser der Kreisbahn projiziert. Die Projektion 
der Kreisbewegung wird dabei zu einem Hin- und Her- 
schwingen auf dem Durchmesser. Die Geschwindigkeit bei 
diesen Schwingungen ist in jeder Lage v= vi sin u, also 
beim Durchschreiten des Mittelpunktes gleich vı, im allge- 


° e x e e 
meinen aber proportional der Sehne x, da = sin « ist, 
T 

f , 2 . i v? 
Fig. 13. Der konstanten Zentripetalbeschleunigung gı = 
T 


entspricht in der Projektion die Zentralbeschleunigung 


Ja = Jı cos = gi , 


Fig. 13. Fig. 14. 


A 


„ SIF A 


M 


d. h. sie ist proportional dem Abstande y. Dasselbe gilt von 
der Zentralkraft. Der Hin- und Rückgang des schwingenden 


Körpers erfordert die Zeit tı = 22 y f , der einfache Hingang 
9 
die Hälfte. Zur Zeit ¢ befindet sich der in Kreisbahn laufende 


Körper im Winkelabstande d = 9, t = (% t, sodafs zur Zeit 


1 
t die Geschwindigkeit des schwingenden Körpers, 


: t 
v=vısnd = 1 sin (2 iF 
1 


A s N. 
die Beschleunigung y: = gi cos @ = gı cos (27 à ) ist. 
J 


Damit sind alle geradlinigen Schwingungsbe- 
wegungen, bei denen die Zentralkraft proportional 
dem Abstande von der Mittellage ist, vollstindig 
beschrieben. 


‚ine solch ewegung ist z. B. der Fall in einem voll- 
E Iche Bewegung ist z. B. der Fall ll 
stiindig leeren Polarschacht der Erde, die als homogen und 
urelförmie z enken ist. enn alsdann ist die Anziehun 

kugelt g zu denk t D Isd t die A hung 
proportional dem Abstande vom Mittelpunkte. Dieser wird 


; 5095 : , 3 . 
erreicht nach 41 2 1274 sk und wird mit der Geschwin- 


(digkeit v = 7954 m durchfallen, worauf der Körper bis an 
den andern Pol fliegt, um dann zurückzukehren. Beim 


deutscher Ingenieur... 

Durchschreiten der Mitte ist die kinetische Energie gleich 
7 

m 51 


2 
Oberfläche der Erde zu heben. Diese Hebungsarbeit ist also 


Sie reicht hin, den Körper vom Mittelpunkte bis zur 


mv we, ak : 7954° RR: 
gleich = „ mithin für 1 t gleich „ & 3225000 mt, 


was auch dem Anziehungsdiagramm der Figur 11 entspricht. 


Für solche Schwingungen ist ganz allgemein die Dauer 


des einfachen Hinganges fi = 7 ye „ wobei a, die gröfste 


Qin 
Entfernung von der Mittellage, gm die dieser Entfernung ent- 


sprechende Zentralbeschleunigung ist. Ist aber a. proportional 
4 32 a e ® . 2 
Ju, Ast überhaupt unveränderlich, so ist auch i unabhitnyig 


vom Ausschlage, d. h. die Schwingungen, auch wenn sie nur 
allmählich hinsichtlich des Ausschlages abnehmen, sind von 
gleicher Zeitdauer. 

Dies gilt in erster Linie von den elastischen Schwin- 
gungen, sobald sie innerhalb der Elastizitätzgrenze statt- 
finden. 

So sei z. B. Fir. 14 die Grundrifszeichnung für eine 
wagerecht in einer Wand befestigten Feder, die wagerecht 
schwingen kann und eine Metallkugel trägt, welche innerhalb 
der Elastizitätsgrenze fast geradlinig schwingt. Ist die Kugel 
so schwer, dafs man die Masse der Feder gegen die der Kugel 
vernachlässigen kann, so sind die Schwingungen isochron. 


Die Zeitdauer ist f= 22 y“ . 
91 


Ist J das Trägheitsmoment des Federquerschnittes in bezur 
auf die Biegungsachse und E der Elastizitätsmodul, so gilt be- 
p Ë 
JE 3 


Diese Kraft 


kanntlich für die Gröfse der Abbiegung die Formel a = 


; ; 8 ; 3aJE 
Die zur Biegung nötige Kraft ist also p = v : 
will die abgebogene Kugel mit der Anfangsbeschleunigung 


n= P in die alte Lage zuriickbringen, die Zeitdauer der 
m 


. : : : a alu 
einfachen Schwingung wird somit t = 17 = 17 oder 
i 91 3a 4E 


3 
11 = ay „ Will man also z. B. den Elastizitätsmodul eines 


elastischen Materials bestimmen, so kann dies mit Hülfe solcher 
isochronen Schwingungen, die unabhängig vom Ausschlag a 
n m 
97 

Aehnlich wie diese Querschwingungen sind auch die 
Longitudinalschwingungen zu behandeln. Solche lassen sich 
veranschaulichen durch eine mit Gewicht belastete Schrauben- 
feder, Fig. 15, deren Last durch Zug aus der Mittellage nach 


Fig. 15. Fig. 16. 


sind, geschehen. Dabei ist E = 


AR 


unten gebracht wird und dann um die Mittellage schwinet. 
An Stelle der Feder ist dann eine hinreichend lange elastische 
Stange oder ein elastischer Faden (z. B. Gummifaden) zu 
denken. 

Von gleicher Bedeutung sind die Torsionsschwingungen. 
Man denke sich z. B. einen oben befestigten, senkrecht hän- 
renden Draht, an dem eine wagerechte Stange mit zwei 
schweren Kugeln befestigt ist, Fig. 16. Bringt man die 
Kugeln durch ein wagerechtes Kräftepaar in eine andere 
Lage und läfst sie dann frei, so schwingen sie in warerechten 
Kreisbahnen um die Mittellage. Ist nun J, das polare Trär- 
heitsmoment des Drahtquerschnittes oder Stangenquersehnit- 
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tes, @ der Schub- oder Gleitmodul des Materials (im all- 


gemeinen gleich E), so ist zum Verdrehungswinkel 9 ein 
9 


r ayi : Rl 
Kraftmoment pR nötig, welches sich aus der Formel 91 =" 5 
rP 
. ee SlJp Sl . 2 
ergibt (wofür man auch — = = schreiben kann, wobei @ 
Jp Ga Ga 


den Abstand der äufsersten Faser von der Schwerpunktlinie 


des Drahtes, also vom Flichenschwerpunkte bedeutet). Das 
9 , 
abbiegende Kraftmoment ist demnach pR = md Dieses 


Moment wirkt bei dem Beginn des Rückganges der Kugeln 


mit der Winkelbeschleunigung 71 =", wobei T das Träg- 


heitsmoment der wagerechten Stange mit ihren Kugeln be- 
deutet. Bildet man die reduzierte Masse fiir die Entfernung 2 
pR p 


2 mR? 


mit Hülfe der Gleichung m R? = T, so hat man 7; = P 
mE: 
p 


oder auch die »geradlinige« Beschleunigung gı = 71 R = 


Setzt man den Ausschlag gleich 01 R, so ist die Schwingungs- 
9 91 R m RRI RM 

dauer t= al" ay” aE asia | "nal" . Setzt 
gı p J Jp @ Jr@ 

man für mR? wieder T ein, so ist die Schwingungsdauer 


Tl ‘ ; 
41 = ay, = also unabhängig vom Ausschlage und isochron. 
P 


Dadurch würde man imstande sein, den Gleitmodul eines 
Jp t 
a TU 

Die Schwingungen des ebenen mathematischen Pendels 
können für kleine Ausschläge als fast geradlinig betrachtet 
werden. Ist z. B. C der Aufhingepunkt, Fig. 17, ¢ die Länge, 
so ist der Ausschlag a = lsina. In der Lage A ist die wirk- 
same Komponente der Schwerkraft gleich psin«, also wenn 
psina 


Materials zu bestimmen, denn es wird G = 


m die Kugelmasse ist, die Anfangsbeschleunigung gı = 
m 


sin c. Die Zeitdauer der einfachen Schwingung ist nach 


laine l 
obigem 12 2 =a} pen =a} 
91 gı sing 91 


Pendel wird die reduzierte Pendellänge I -- 


Beim physischen 

Trägbeitsmoment 

statisches Moment 
T 2 41 ; ; ; 

a wobei die Momente in bezug auf die Schwingungsachse 


; ; : ; Tl 
zu nehmen sind. Die Schwingungsdauer wird also t = 70 ir 
g 


Fig. 18. 


Das Ganze kommt darauf hinaus, dafs die Bewegung 
des Kegelpendels für kleinen Ausschlag « auf den Durch- 
messer des Kreises projiziert wird. Das mathematische Kegel- 
pendel schwingt nämlich kreisförmig, sobald die Resultante 
der Schwerkraft p und der Zentrifugalkraft k, Fig. 18, in 


die Fadenrichtung fällt, d. h. sobald i = tang a oder 


4mra? sine. : ; P : . 
ae ist. Setzt man hier !sin« für r ein, so wird 
cos n 


mgt? 
4ln? 1 leos a ai i i 
—-— „ also t= 220 „ was für kleines in 
tg cos a g 


t=27 y l übergeht. 
g 


Solche Schwingungen, zum Teil jedoch schwieriger zu 
berechnende, sind z. B. noch folgende: Schwingungen der 
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aus ihrer Ruhelage gebrachten Magnetnadel, Schwingun- 
gen eines an zwei Fäden hängenden wagerechten Magnet- 
stabes, Schwingungen der Spiralfeder der Taschenuhr, wäl- 
zende Schwingungen wagerechter Zylinder von z.B. ellip- 
tischem Querschnitt, die aus ihrer stabilen Lage um einen 
kleinen Winkel gedreht werden, Schwingungen von geringem 
Ausschlag, die von Glocken vollführt werden, deren Achsen 
sich wälzend bewegen. Auch die Bewegung des Kolbens im 
Dampfzylinder ist bei hinreichend langer Pleuelstange als 
eine solche Schwingungsbewegung zu betrachten. Die Schwin- 
gungen von Stimmgabeln gehören gleichfalls hierher. Bewegt 
man eine solche senkrecht gegen die Schwingungsebene mit 
stets gleicher Geschwindigkeit, so legen die Endpunkte Sinoiden 
(Projektionskurven von Sinuslinien) zurück. Lissajous Hat 
dies zur optischen Vergleichung der Stimmgabeln benutzt (Ver- 
zeichnung auf berufsten Glasplatten). 


Man denke sich auf der Kugel der in Fig. 14 darge 
stellten schwingenden Feder nach oben eine Feder derselben 
Art angebracht, deren Kugel senkrecht gegen die vorige 
schwingt. Die obere Kugel zeigt dann eine Schwingungs- 
kurve, die bei nicht zu grofsen Ausschlägen einer Zusammen- 
setzung der beiden Schwingungen entspricht. Diese Kurven 
können, wenn die Schwingungsdauern nicht übereinstimmen, 
sehr kompliziert werden. 

Auch Wassersäulen in kommunizierenden Röhren können 
in einfache Schwingungen versetzt werden. Die Schwimmer 
der sogenannten Flutmesser zeichnen bei einfachster Gestal- 
tung der Fluterscheinung (grofse Tiefe des Meeres und gröfsere 
Entfernung von den Küsten vorausgesetzt) Sinoiden auf, welche 
unter gewissen Voraussetzungen einem Auf- und Niedersteigen 
der ozeanischen Oberfläche im Sinne der Schwingungserschei- 
nung entsprechen. Ueberhaupt geben Wasserwellen des 
Meeres, die regelmälsig an einer im Meeresgrunde festge- 
rammten Stange vorüberwandern, an dieser ein Auf- und 
Niedersteigen der Meeresfliche in ganz entsprechender 
Weise an. 

Die Lehrbücher der Hydrodynamik setzen auseinander, 
dafs bei Wellenbewegungen kreisförmige, elliptische und für 
die Grenze geradlinige Schwingungen der Moleküle statt- 
finden, bei denen es sich ebenfalls um eine Projektion der 
gleichförmigen Kreisbewegung handelt. Dem entspricht auch 
die nachstehende Betrachtung. 


In Fig. 19 denke man sich 
die gleichförmige Kreisbewegung 
nicht nur auf den Durchmesser 
MA, sondern auch auf die ein- 
beschriebene Ellipse mit den 
Halbachsen r und 5 wagerecht 
projiziert. Die Projektion der 
unverinderlichen Zentrifugalbe- 
schleunigung der Kreisbewegung 
kann überall durch die des Ra- 
dius Cı M =r dargestellt wer- 
den, also durch Ca M = . Da- 
raus folgt, dafs eine Zentralkraft 
wirken mufs, die in jedem Punkte 
proportional dem Abstande C; M 
— @ ist. 

Je zwei zusammengehörige 
Punkte Cı und C} haben Tan- 
genten, die sich in cinem Punkt 
D des verlängerten Durchmessers schneiden. In diesen Tan- 
genten liegen die Tangentialgeschwindigkeiten. Dabei geht 
Ci Li vi in ( =v über Sind æ und # die Winkel, unter 
denen die Tangenten den Durchmesser schneiden, so ist 
cos a 


Fig. 19. 


vı cos @ = v cos p, also v -=v Dabei ist 

cos 8 
cosu = „ tang a = " , tang 6 — ™ tang « = x tang a bv 
. or i = ＋1 i zı r ra i 

. 1 1 TTi 
also cosp = , .- „5 „ 
Vi+tang ß Y:+ 52 yp Vrz? +b y 
12 z? 
2 a 2,2 

also COSE aa R Vr all +by 


1 : FE 
x = Vrz? + b?y?. 
cos ø r T£ r 


1710 


Nun ist aber z,” = r?— y’, also 


cos n 1 en 1 ae cd, 

= = -- 1 „267272 = 1 7272 

cos 8 „Vr i „Vr A. 

wo e=Vr?—b? die Brennweite oder die geometrische Exzen- 

trizität ist. Demnach ist die Geschwindigkeit für jede Ordi- 

nate y bekannt, und damit ist die elliptische Schwingung 
cos 90° 


Für A ist allerdings v = v; 
cos 90° 


vollständig beschrieben. 


i also anscheinend unbestimmt. Da aber je zwei 


gleich hochliegende wagerechte Sehnen sich verhalten wie 
d: r, so verhalten sich für Ellipse und Kreis auch die Ge- 
schwindigkeiten bei A wie ö: r. 

Denkt man sich z. B. an der Oberfläche der ruhend 
und homogen angenommenen Erde ein Geschofs mit der Ge— 


schwindigkeit 17954 sk tangential abgeschleudert, so wird 
10 


es sich in einem Schachte von elliptischer Linienführung bewe— 
gen wollen, wobei die kleine Achse der Ellipse die Länge 


b= hat. Die Dauer ieder elliptischen Schwingung ist 
2, wo- 
gı 

bei a der gröfste Ausschlag (hier r) und gı die zugehörige 
Beschleunigung (der Zentralkraft) ist. 


dabei {= 5095 sk. Allgemein ist die Dauer t = 22 


Man kann eine solche elliptische Schwingung als Zu- 
sammensetzung zweier isochroner Schwingungen von ver- 
schiedenem Ausschlag betrachten, während bei der Kreis- 
schwingung die beiden Ausschläge gleich sind. 


Ist jedoch die Erde drehend gedacht, wobei die Umlauf- 
zeit etwa das 17fache der kritischen, also auch das 17fache 
der Zeitdauer einer solchen elliptischen Schwingung ist, so 
darf die Schachtform nicht elliptisch sein. Beim Freifall 
würde ein Stein, der in einem entsprechenden Schachte fällt, 
nur absolut eine Ellipse beschreiben wollen, deren kleinere 


Halbachse etwa 17 des Erdradius r ist. Um die richtige 


Form des Schachtes relativ zur bewegten Erde zu konstru- 
ieren, projiziere man die regelmäfsige Kreisteilung wage- 
recht auf die Ellipse. Der Schablone der letzteren gebe 
man eine regelmäfsige Drehung (entgegengesetzt der Erd- 
drehung) derart, dafs für die Dauer der elliptischen Bewe- 


gung etwa der Winkel 17 zurückgelegt wird. Jeder Teil- 


punkt ist also um den entsprechenden Winkel zurückzu- 
drehen. So kann die Kurve für die Mittellinie des Schachtes 
genau konstruiert werden. Sie beginnt radial, eilt der 


Drehung voraus, bleibt dann um 17 7 vom Mittelpunkt der 


Erde entfernt und endet radial nicht etwa im Antipodenpunkte, 
sondern um = zurückbleibend; sodann würde für die Rück- 
kehr ein neuer Schacht zu konstruieren sein, der dem ersten 


2 2 
kongruent ist, aber um = gegen den ersten Ausgangspunkt 
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Der Glockenstuhl für die St. Pauls-Kirche 
in München. 


Von G. Kerstan, Oberingenieur der Firma F. S. Kustermann. 


Die von Prof. v. Hauberrisser in München erbaute 
Pauls-Kirche hat einen eisernen Glockenstuhl zur Aufnahme 
von drei Glocken, die in 53,5 m Höhe über dem Boden der 
Kirche hängen. Die Eisenkonstruktion des Glockenstuhles, 
Fig. 1 bis 3, besteht aus 4 Tragwänden von 9,75 m Höhe, 
die auf zwei eisernen, im Turmmauerwerk gebetteten Unter- 
zügen gelagert sind. Letztere haben 10,9 m Stützweite und 
46 m Abstand und sind durch kräftigen Querverband zu 
einem steifen Ganzen verbunden, so daß sie die durch das 
Schwingen der Glocken verursachten wagerechten Kräfte auf- 
zunehmen vermögen. 


Kerstan: Der Giockenstuhl für die St. Pauls-Kirche in München. 
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der Bewegung zurückbleibt. Der freie Fall aufserhalb der 
Erde erfolgt absolut genommen in einer Ellipse, die im Erd- 
mittelpunkte den mafsgebenden Brennpunkt hat. Beim Ein- 
treten in den Schacht nimmt die Fallkurve, absolut genom- 
men, die Gestalt einer andern Ellipse an, die den Erdmitte!- 
punkt zum Mittelpunkte hat. 

Die genauere Untersuchung der Folgerungen mecha- 
nischer Art, die sich aus der Erddrehung ergeben, ist auch 
für die Ingenieurwissenschaft aus einem bestimmten Grunde 
von besonderem Wert. Der Praktiker rechnet mit dem 
technischen Malssystem, bei dem eine (Gewichteinheit zum 
Mafse der Kräfte genommen wird. Diese Einheit ist aber 
keine konstante Grölse. Sie ist infolge der Zentrifugalkraft 
veränderlich, nämlich eine Funktion der geographischen 
Breite und der Meereshöhe, sei diese positiv oder bei Schäch- 
ten negativ. Die genaue Kontrolle ist um so schwieriger, 
als das Geoid, d. h. die theoretische Erdgestalt, durchaus 
kein Drehungsellipsoid ist, als ferner die Massenverteilung 
innerhalb der Erde nicht als homogen angenommen werden 
darf. Nur durch Pendelbeobachtung kann die Gröfse g mit 
hinlänglicher Genauigkeit für jeden Punkt bestimmt werden. 
Wenn in den obigen Ausführungen g rundweg dem Pariser 
Beobachtungswerte 9,81 gleichgesetzt wurde, so war das nur 
ein Zugestindnis an das technische Mafssystem. Weit zweck- 
mifsiger ist es, die Masse, die solchen störenden 
Einflüssen nicht unterliegt, zur Grundeinheit zu 
machen, d. h. zum absolutem Mafssystem überzu- 
gehen, also entweder das Meter-Tonnen-Sekundensystem 
oder das Dezimeter-Kilogramm-Sekundensvstem oder das 
Zentimeter-Gramm-Sekundensystem oder das Millimeter-Milli- 
eramm-Sekundensystem zu benutzen, als Sekunde aber nicht 
den 86400. Teil des veränderlichen bürgerlichen Tages, son- 
dern des mittleren bürgerlichen Tages, oder den 86 164. Teil 
des Sterntages anzuwenden. 


Die Physik hat sich dem absoluten Mafssystem ange- 
schlossen, und die besseren Lehrbücher folgen allmählich 
nach. Auch die gesamte Elektrotechnik mufste sich dem an- 
bequemen. Und so wird wohl auch die Ingenieurwissen- 
schaft sich bald zu dem allerdings unbequemen Uebergang 
entschliefsen müssen. Auch darauf sei beiläufig aufmerksam 
gemacht, dafs Einheiten wie das Meterkilogramm für die 
Arbeitseinheit an sich zu verbannen sind, weil sie das Dezi- 
meter- und das Metermafs durcheinander mischen. Man sollte 
nur von Metertonnen oder von Dezimeter-Kilogrammen usw. 
sprechen. In der garnicht nötigen Durcheinandermischung 
der Einheiten liegt eine wahre Fehlerquelle; auch wird die 
Herstellung einer zweifellosen Schlufsformel ganz erheblich 
erschwert, sodafs man stets zu Kontrollrechnungen oder zu 
abteilungsweisen Auswertungen genötigt ist. Man sucht sich 
in den besten Lehrbüchern z. B. dadurch zu helfen, dafs 
grofse Buchstaben Meter, kleine Buchstaben Millimeter oder 
Zentimeter darstellen sollen. Weit besser steht es mit den 
Schlufsformeln der absoluten Mafssysteme, die für jedes der- 
selben ohne weiteres brauchbar sind. Erst am Schlufs braucht 
man sich über das zu Wihlende zu entscheiden, je nach 
dem Mafse der Genauigkeit, welche man wünscht. Gerade 
die Zentrifugalprobleme deuten auf die Notwendigkeit des 
Ueberganges zum absoluten Mafssvstem mit Nachdruck hin. 


Statische Berechnung des Glockenstuhles. 


Bezeichnet @ das Gewicht der Glocke und r den Ab- 
stand des Glockenschwerpunktes vom Aufhängepunkt, so gilt 
für die Fliehkraft C in einem beliebigen Punkt x der Schwer- 
punktbahn, Fig. 4: | 

G v 
ed 
worin 5 V2gh —) 2 gr (eos c cos f); 


mithin also C = 2 G(cos a cos p). 


Durch Zerlegung von C in die wagerechte und die senk- 
rechte Seitenkraft findet sich 


H = 2G(cos æ — cosß)sin a 


und V = 2G(cos a — cos) cosa. 
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Fig. 4 Lio 3. Glockenstuhl der St. Pauls -Kirche in München. 
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In Fig. 5 sind die Werte für H und ;V über dem 
Schwingungskreise des Glockenschwerpunktes aufgetragen. 
Man ersieht daraus, daß die senkrechte Kraft V von null bis 
zu ihrem größten Wert in der Mittellage der Glocke zunimmt. 
Die wagerechte Kraft H dagegen ist in der höchsten und in 
der tiefsten Lage der Glocke = 0 und erreicht ihren Höchst- 
wert nahezu in der Mitte des Ausschlagwinkels. 


Bei einem Gesamtausschlag von 50° tritt die größte 
wagerechte Kraft H bei einem Winkel von 27° 40’ ein; es 
ist also 

Hua = 2 G(cos 27° 40’— cos 50°)sin 27° 40° = 0,2255 G. 

Die größte senkrechte Kraft ist 2 

Vmax = 2 G (cos 0° — cos 50°) cos 0° = 0,715 E, 
oder, wenn man das Eigengewicht der Glocke hinzunimmt: 
max = 1,715 G. 

_ Im vorliegenden Falle sind 3 Glocken im Glockenstuhle 
aufgehängt. In Anbetracht der großen Gewichte dieser 
Glocken ist ein größter Ausschlagwinkel von 50° angenom- 
men worden, der bei gewöhnlichem Läuten nicht erreicht wird 


und als vollständig genügend . angesehen werden kann. 
Anßerdem ist die Annahme gemacht worden, daß alle drei 


AN. 


I am — . — — 2 cre O ee o ees — 


IA \ZFNZNZ NI 


— — — — — —— — 
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Glocken zu gleicher Zeit und in gleicher Richtung die größte Die senkrechten Belastungen der einzelnen Glockenstuhl- 

Beanspruchung ausüben. wände werden von den schrägen Streben ab und cd, Fig. 6, 
Die Gewichte der Glocken sowie die größten senkrechten euigouommen: ae er 76½½ geneigt stehen; sie erhalten 

und wagerechten Kräfte sind in der folgenden Zahlentafel semzufolgs die- Drücke 

enthalten. Dell: Vinax 

a Can a m ee nn ni; sin 76 '/5° 


Die wagerechten Beanspruchungen werden von den 


| | 
Glocke Gewicht ' Vmax = 1,715@ ' Hmax = 0,2355 G 


| Pfosten und den Schräg- und Querverbänden aufgenommen, 
ku ku | kg $ . 2 
- wie Fig. 7 angibt. 
G,A 2080 | 3570 | 470 Die einfache Ausrechnung ergibt die folgenden in den 
8 | B 8750 | 6430 | 850 Glockenstuhlwänden auftretenden größten Spannungen und 
S (Co 7530 12910 | 1700 die verwendeten Profile. 


Bezeichnung der Stäbe nach Fig. 8 und 9 


t | 7 Sa eee ee 
a | b | c d : e | f | g i h i 
| | t | | 
Wände I und Iv (Spannung kg | — 1650 — 700 0 — 425 — 425 —425 | +490 | +480 2490 
Profil. . [ ON. P. 18 EN. P. 18 2E Nr.10'/, 2 CN. P. 20 2ENr. 10 ½ 2 EN. P. 16 1— 70 10 1-70-10 1—70-10 
wunde II und III Sees kg} — 4970 — 2080 0 1275 —1275 | — 1275 +1460 271440 | + 1460 
Profil. . . CN. P. 22 C. N. P. 22 2 C Nr. 10½½ 2EN.P. 20 2C Nr. 10½ 20N.P.16' 1-70. 10 | 1—70 -10 | 1—70 - 10 
Fig. 7. Fig. 8 und 9. 
B 65 
| ace | 
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Fig. 10. 


Unterzug. 


Die Unterzüge, auf de- 
nen der Glockenstuhl ruht, 


haben noch zwei Holzbö- 

| den von je 150 kg/qm Ge- 
10 wicht zu tragen, von denen 

8 einer unmittelbar auf den 
Unterzügen liegt, während 

der andere etwa in halber 

200mr Höhe auf dem Glockenstuhl 


gelagert ist. Daraus ergibt 
sich in einfacher Weise die 
Beanspruchung der Unterzüge durch die gleichförmig verteilte 1 Stehblech — 600 - 10, 


e— 300 — 


Last des Eigengewichtes und der unmittelbar aufliegenden 4 Gurtwinkeln T 100 - 100 - 12, 
Decke sowie durch die Einzellasten, die in den Stützpunkten 4 Lamellen — 300 - 10 


des Stuhlgerüstes durch dessen Eigengewicht und die senk- und haben ein Widerstandsmoment von 5710 cm’. 
rechten Kräfte der schwingenden Glocken erzeugt werden. Das Gesamtgewicht des Glockenstuhles nebst Unterzügen 
Das größte Moment, welches diese Kräfte hervorrufen, liegt in beträgt 22000 kg, dasjenige der Glocken 13400 kg. Die 
6,14 m Entfernung vom linken Auflager, Fig. 9, und bedingt Glocken sind in der Gießerei von Ulrich Kortler in Mün- 
ein Widerstandsmoment chen, die Eisenkonstruktion des Glockenstuhles nebst Unter- 
W = 5147 em". zügen von der Firma F. S. Kustermann in München her- 
Die verwendeten Blechträger, Fig. 10, bestehen je aus | gestellt. 


Sitzungsberichte der Bezirksvereine. 


Eingegangen 8. Juni 1903. Hr. Georg nen spricht über das Messen in 

: der Werkstatt un ie Herstellung austauschbarer 

o Teile. Der Vortrag ist an besonderer Stelle ) veröffentlicht 
Sitzung vom 6. Mai 1903. worden. 1 

i : à ; 311 In der sich anschliefsenden Erörterung fragt Hr. Tous- 

Vorsitzender: Hr. Kammerer . an Frölich. ! saint, weshalb sich die Rachenlehren, bei denen die beiden 

Anwesend etwa 300 Mitglieder und Giste. Mlieſsöffnungen hintereinander angeordnet sind, nicht bewährt 

Hr. Peters erstattet Bericht über die Verhandlungen des haben. Der Vortragende erwidert, dafs sie sich schlecht aus- 

Ausschusses betr. Werkstattausbildung für die tech- ä 

nischen Mittelschulen. 1) Z. 1903 S. 1379. 


Band 47. Nr. 47. 
__21.November 1903. Gans IE ehr Kun 
bessern lassen und dafs die Ecke beim Uebergang von dor 
vorderen zur hinteren Mefsöffnung rund wird; damit bildet 
sich ein kleiner Keil, der zu einer Aufschnäbelung führt. 


Hr. von Borries weist im Anschlufs an den Vortrag auf 
den Gegensatz zwischen amerikanischen und deutschen Ar- 
beitsverfahren hin. Während bei uns Arbeiter und Meister 
immer geneigt sind, mit der Handarbeit vorzugehen, sobald 
ein neues Stück hergestellt werden soll, auch wenn es sich 
um eine gröfsere Anzahl handelt, macht der Amerikaner sich 
jedesmal sofort die Vorrichtungen, die geeignet sind, das 
Stück möglichst mechanisch herzustellen. Der Redner erklärt 
das damit, dafs wir schon seit langer Zeit ein ausgebildetes 
Handwerk haben, während die Amerikaner die nötige Zahl 
ausgebildeter Leute nicht hatten, also von vornherein genötigt 
waren, besondere Vorrichtungen zu schaffen. Ein weiterer 
wichtiger Umstand betrifft die Normalien. Bei uns ist man 
gerade infolge der Veränderlichkeit der Fabrikation daran ge- 
wöhnt, dafs jeder Besteller seine besonderen Wünsche hat. 
Das läfst der Amerikaner nicht zu. 

Hr. Möller weist darauf hin, dafs die Amerikaner von 
ihren »standards« in neuerer Zeit vielfach abgehen; insbeson- 
dere Lokomotivfabriken klagen, dafs sie die einzelnen Wünsche 
der Eisenbahngesellschaften berücksichtigen müssen. Er macht 
ferner darauf aufmerksam, dafs sich auch in den Vereinigten 
Staaten langsam ein Handwerk herausbildet, indem die »Labor 
Unions« in verschiedenen Gewerken nur solche Leute auf- 
nehmen, die wirklich das Handwerk gelernt haben und nach- 
weisen können, dafs sie imstande sind, ihre Pflicht in der 
Werkstatt zu erfüllen. 

Der Vorsitzende erinnert daran, dafs vor etwa 20 Jahren 
in der technischen Wissenschaft die Untersuchung viel be- 
liebt war, ob man die Evolventen und Zykloiden der Zahn- 
räder durch Kreislinien ersetzen könne; man rechnete sorg- 
fältig nach, wieviel tausendstel oder hundertstel Millimeter 
Abweichung dadurch verursacht wurden. Die Ausführung 
der Zahnräder aber bestand darin, dafs man das Rad nach 
einem Holzmodell formte und die Zähne mit 2 bis 3 mm Ge- 
nauigkeit laufen liefs. Als dann später die mit Maschinen ge- 
formten Räder eingeführt wurden, glaubte man, schon einen un- 
geheuren Fortschritt erzielt zu haben; auf Imm genau geschnit- 
tene Räder gehören aber erst den letzten 5 oder 10 Jahren 
an. Auch die Normalien haben für verschiedene Gebiete des 
Maschinenbaues verschiedene Geltung. Es gibt einzelne Ge- 
biete, bei denen der Käufer schon an Normalien gewöhnt ist, 
z. B. bei Dampfmaschinen und Werkzeugmaschinen. Auf an- 
dern aber stecken sie noch in den Kinderschuhen; dazu gehö- 
ren z. B. Hebemaschinen. Wenn ein Architekt ein Haus baut, 
in das ein Aufzug kommen soll, so denkt er garnicht daran, 
sich zu erkundigen, wie breit und tief er den Schacht machen 
soll, sondern er nimmt den Aufzugschacht nach seinem Be- 
lieben an und überläfst es einer Firma, einen besondern 
Aufzug zu bauen, der in diesen Schacht hineinpafst. 


Auf eine im Fragekasten vorgefundene Frage: Ist es 
in allen Fällen vorteilhaft, bei Oberflächenkonden- 
satoren die Luft getrennt vom Kondensat abzu- 
ziehen, und wenn: ja, an welcher Stelle des Kon- 
densators soll das Luftabsaugrohr einmünden? gibt 
Hr. Otto H. Mueller folgende Antwort: 

In Beantwortung der vorliegenden Frage glaubte ich, den 
Fragesteller einfach auf die ziemlich ausgedehnte Literatur 
über Kondensation verweisen zu können, fand aber, dafs 


hieraus die gewünschte Auskunft in unzweifelhafter Weise 


nicht geschöpft werden kann, indem die in Betracht kom- 
menden Verfasser der Frage der Luftabführung bei Ober- 
fiächenkondensatoren nicht besonders nähertreten , sondern 
einfach die bei Einspritzkondensatoren gewonnene Erkenntnis 
auch auf Oberflichenkondensatoren übertragen und hierbei 
einen Fehler begehen, indem sie die grundsätzliche Verschie- 
denheit beider Arten von Kondensatoren nicht berücksichtigen. 
Um nun die Frage klar zu beantworten, erscheint es mir not- 
wendig, die Verhältnisse beim Einspritzkondensator kurz klar- 
zulegen; durch eine Betrachtung der Unterschiede zwischen 
Einspritz- und Oberflichenkondensation ergibt sich alsdann 
ohne weiteres, was bei Oberflächenkondensatoren als richtig 
angesehen werden muls. 

Die ganze Theorie der Kondensation gründet sich auf das 
Daltonsche Gesetz, welches lautet, dafs sich die Drücke zweier 
in einem Raum eingeschlossenen Gase addieren; auf einen 
Kondensator angewendet, heifst das also, dafs die Vakuum- 
meter-Anzeige der Summe der Drücke der im Kondensator 
befindlichen Gase — Dampf und Luft — gleichkommt. Um 
za ermitteln, welcher Anteil an dem angezeigten Gesamtdruck 
dem Dampf und welcher der Luft zufällt, ist es nur nötig, die 
Temperatur des Kondensatorinnern zu kennen. Ist letztere 
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durch Messung ermittelt worden, so ergibt sich aus den Re- 
eae cion Tabellen für gesättigton Dampf ohno weiteres der 

nteil des Dampfdruckes; der Rest fällt dem Drucke der Luft 
im Kondensator zu. 

Die Temperatur ist aber nicht an allen Stellen des Kon- 
densators gleich; sie ist dort am höchsten, wo der Dampf 
eintritt, und dort am niedrigsten, wo die Kondensation als 
vollendet angesehen werden kann, während der Druck im 
ganzen Kondensatorraum gleich oder wenigstens sehr an- 
nähernd gleich ist. Man hat nun längst erkannt, dafs es für 
eine möglichst günstige Ausnutzung des Kiihlwassers zweck- 
mäfsig sei, einen Kondensator nach 
dem Gegenstrom anzulegen, d. h. 
also den eintretenden Dampf mit 
dem vor dem Austritt befindlichen 
Kühlwasser zusammen zu bringen 
und am Kühlwasser so entlang zu 
führen, dafs an der Eintrittstelle vb 
des Kühlwassers der Kondensations- wasser 
vorgang beendet erscheint, was so- 
wohl für Mischkondensatoren als 
auch für Oberflächenkondensatoren 
seine Gültigkeit hat. Für einen 
Mischkondensator wird dieser Vor- 
gang durch Fig. 1 dargestellt, wel- 
che dem Werke »Kondensation« von Dampf 
F. J. Weifs') entnommen ist. Da nun 
in einem solchen das Kühlwasser 
naturgemäfs nur von oben nach 
unten geführt werden kann,so ergibt 
sich als selbstverständlich, dafs das 
Kühlwasser nur unten austreten oder 
durch ein Fallrohr oder eine Pumpe 
abgesaugt werden kann, und dafs folglich der Dampf seinen 
Weg von unten nach oben nehmen muls. Nehmen wir nach 
dem Vorgang von Weils an, dafs z. B. der Druck im ganzen 
Kondensator 0,ı at beträgt und dafs das Kühlwasser mit 45° 
ablaufe, so wird im unteren Teil des Kondensators die Dampf- 
spannung 0,094 at betragen, die Luftspannung hingegen 0,006 at, 
Tritt das Kühlwasser oben mit 25° 6 ein, so wird am oberen 
Ende des Kondensators, wo also der Kondensationsprozefs be- 
endet ist, die Dampfspannung nur noch 0,031 at betragen, wo- 
hingegen auf die Luftspannung 0,069 at entfallen müssen. Es 
wird daher an der oberen, kalten Stelle des Kondensators ver- 
hältoismäfsig die allermeiste Luft im Gemische vorhanden sein, 
und es liegt auf der Hand, dafs diese Stelle die geeignetste 
ist, die Luft abzusaugen, ohne unnötigerweise auch Dämpfe 
in grofser Menge absaugen zu müssen. 


Da somit feststeht, an welcher Stelle Wasser und an 
welcher Stelle ausgeschiedene Luft abgeführt werden muls, 
entsteht noch die Frage, ob die Absaugrohre zusammengeführt 
werden können und die Absaugung durch eine gemeinschaft- 
liche, also eine sogenannte nasse Luftpumpe geschehen kann, 
oder aber, ob man die Absaugung getrennt vornehmen mufs. 
Weifs hat sehr klar nachgewiesen, dals, um geringe Pum- 
penarbeit und oine günstige Luftleere zu erzielen, die Ab- 
saugung getrennt vorgenommen werden mufs; denn würde 
man die kalte abgesaugte Luft wiederum mit dem warmen 
abgesogenen Kühlwasser in einer Pumpe oder in einem Rohre 
zusammenführen, so träfen die sich aus dem Wasser entwickeln- 
den Dämpfe von hoher Spannung mit der Luft von hoher 
Spannung zusammen; die Luftabsaugung würde daher wesent- 
lich beeinträchtigt, und der Druck im Kondensator würde 
steigen. 

Wie liegen nun die Verhältnisse beim Oberflächenkonden- 
sator? Wenn wir auch hier das als richtig erkannte Gegen- 
stromprinzip anwenden, so erkennen wir aus Fig. 2, dafs wir 
den Dampf von oben nach unten durch den Kondensator 
streichen lassen müssen, da sonst keine Möglichkeit bestünde, 
das aus ihm gebildete Kondensat abzuziehen. Das Kühl- 
wasser durchstreicht den Kondensator wagerecht; doch wird 
man es sowohl wegen der möglichen Bildung von Luft- oder 
Dampfsäcken, als auch wegen der Verkleinerung des spezifi- 
schen Gewichtes durch die Erwärmung zweckmifsig an dem 
einen Deckel unten einführen und am andern oben ausführen. 
Beim Oberflächenkondensator werden daher Dampf und Wasser 
genau umgekehrt geführt werden müssen wie beim Einspritz- 
kondensator. Auch hier ist dio wärmste Stelle in der Nähe 
des Dampfeintrittes und Warmwasseraustrittes, die kälteste 
beim Kühlwassereintritt. Dafs die Luft an der letzteren Stelle 
abzusaugen ist, kann somit keiner Frage unterliegen. Wir 
haben aber zum Unterschied von Mischkondensatoren auch 
das aus dem Dampf gebildete Kondensat abzuführen, was nur 


-— mn 


Wormwasser 


1) s. Z. 1908 S. 1606. 


1714 


von unten geschehen kann; es entsteht daher die Frage, soll 
auch dieses Kondensat an der kältesten Stelle des Konden- 
sators abgeführt werden oder aber anderswo, z. B. unten gegen- 
über dem Dampfeintrittstutzen ? Letzteres könnte geschehen, 
dann aber müssen wir mit einem warmen Kondensat rechnen, 
das nicht mit der abgesaugten kühlen Luft zusammenge- 
bracht werden darf und folglich getrennt abgezogen werden 
mufs. Für eine solche Anordnung besteht jedoch keinerlei 
Notwendigkeit; im Gegenteil: es erscheint geboten, das Kon- 
densat ebenfalls an der kältesten Stelle des Kondensators ab- 
zuführen. Denn da auch das Kondensat an der Abkühlung 
durch das Rohrsystem teilnimmt, so wird es an der kältesten 
Stelle des Kondensators mit fast derselben Temperatur an- 
kommen wie die Luft, und nunmehr kann es keinen Schaden 
mehr verursachen, wenn Kondensat und Luft zusammen durch 
eine gemeinschaftliche nasse Luftpumpe abgeführt werden, es 
sei denn, dafs die Luft sich nicht an der tiefsten Stelle des 
Kondensators aufhielte, sondern das Bestreben hätte, sich oben 
zu sammeln, also an der Ecke a, Fig. 2, des Kondensators. In 
diesem Falle müßten Kondensat und Luft getrennt abgeführt 
werden, doch stünde nichts im Wege, die Luft- und Kondensat- 
rohrleitungen später wieder zu vereinigen und zu einer gemein- 
schaftlichen Kondensatpumpe zu führen. Wir haben daher zu 
untersuchen, ob eine solche Ausscheidung wirklich stattfindet. 
Hierüber gibt uns die folgende Zusammenstellung Aufschluls, 
welche sich auf eine Vakuummeter-Anzeige von 0,1 at abs. 
bezieht und in der fiir verschiedene Temperaturen der 
kühlsten Stelle des Kondensators die Dampf- und Luftspannun- 
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gen und die Gewichte des Dampfes und der Luft zusammen- 
gestellt sind. | 
30 35 40 45 


Temperatur. °C 25 
'Dampfspannung . at 0,081 0,0414 0,055 0,072 0,094 
Luftspannung . » 0,069 0,0586 0,045 0,028 0,006 
Gewicht des Damp- 

fes . . kg/ ebm 0,0225 0,0298 0,0389 0,0504 0,0647 
Gewicht der Luft » 0,0828 0,0673 0,0517 0,0316 0,0066 


Die in dieser Zahlentafel verzeichneten Luftgewichte be- 
ziehen sich auf trockene Luft, und die Zahlentafel zeigt, dafs 
die Luft bei den drei ersten Temperaturen schwerer ist als 
der Dampf in demselben Raume, bei den beiden letzten höheren 
Temperaturen hingegen leichter. Die letzteren Temperaturen 
von 40 und 45°C sind aber unwahrscheinlich, selbst bei Rück- 
kühlung; im allgemeinen wird daher die Luft schwerer sein 
und folglich unten abgezogen werden müssen, kann also mit 
dem Kondensat zusammen weggeführt werden. Es ist aller- 
dings nicht wahrscheinlich, ja sogar ausgeschlossen, dafs die 
Luft sich überhaupt vom Dampf trennt; denn das Gemisch 
von Dampf und Luft im Kondensator ist nichts weiter, als was 
wir physikalisch unter dem Begriff der gesättigten Luft ver- 
‚stehen, und es ist niemals beobachtet worden, dafs sich diese 
in trockene Luft und in Dampf zerlegt, die sich alsdann je 
‚nach ihrer Schwere an verschiedenen Stellen ablagern. Wenn 
nun eine solche Trennung von Luft und Dämpfen nicht 
stattfindet, so entfällt auch jeder Grund für eine besondere 
Anordnung eines Luftabsaugestutzens. Es genügt, wenn er 
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sich überhaupt an der kältesten Stelle des Kondensators be- 
findet, ob oben oder unten, ist ganz gleichgültig, und daher 
kann man es als richtig ansehen, Luft und Kondensat gemein- 
schaftlich, und zwar an der tiefsten Stelle, der kältesten Stelle 
des Kondensators, abzufiihren. 

Ein Kondensator nach Fig. 2 wird jedoch fast nie ausge- 
führt; denn bei der geringen Länge der zur Verwendung 
kommenden, im Handel erhältlichen Kühlrohre von etwa 4 m 
ergibt sich wegen des Wärmeübertragungskoeffizienten eine 
so grofse Anzahl von Rohren, dafs das Kühlwasser mit einer 
sehr geringen Geschwindigkeit durch die Rohre strömen würde, 
was wiederum die Wärmeübertragung beeinträchtigen würde. 
Man wird daher das Kühlwasser zweckmälsig einigemal im 
Kondensator hin- und herführen, z. B. nach Fig. 3, bei welcher 
das Kühlwasser den Kondensator zweimal durchströmt. Durch 
Anordnung einer Scheidewand läfst sich auch hier ein voll- 
kommener Gegenstrum erzielen, und aus Fig. 3 läfst sich noch 
besser als aus der vorhergehenden Figur erkennen, wie not 
wendig es ist, das Kühl wasser von unten nach oben durchlaufen 
zu lassen. Der Dawpfweg bei dieser Anordnung ist. doppelt 
so lang wie bei der vorigen, bei halbem Querschnitt, und die 
kühlste Stelle des Kondensators erscheint hier deutlicher aus- 
gesprochen und beschränkt sich auf einen viel geringeren 
Raum; dem Kondensat ist auch mehr Gelegenheit zur Abküb- 
Die einzige Ausnahme bildet ein stehender 
Kondensator nach Fig.4. Bei diesem tritt das Kühlwasser 
von oben in ein Rohrbündel ein und steigt auf der andern 
Seite durch ein zweites Rohrbündel in die Höhe, Die Erwär- 


mung des Kühlwassers in der ersten Rohrabteilung sowie die 
darin mögliche Ausscheidung von Luft und Dampf aus dem 


Fig. 4. 
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Kühlwasser sind zwar nicht günstig für den Umlauf; da jedoch 
für das Entweichen der Dämpfe und Gase gesorgt ist, so tritt 


hierdurch kein Nachteil ein. Den Dampf kann man hier nur 


in der einen Hälfte von oben nach unten führen; in der 
zweiten mufs er von unten nach oben aufsteigen, und da 
das ausgeschiedene Kondensat an dem Aufsteigen nicht teil- 
nehmen kann, so ergibt sich die Notwendigkeit, bei dieser 
Anordnung das Kondensat unten, die Luft hingegen oben ab- 
zuführen. Hierbei wird naturgemäfs das Kondensat wärmer 
sein müssen als die Luft, da der gröfste Teil des Kondensats 


-nur von der Hälfte der Kühlfläche berührt wird; folglich er 
‚scheint es in diesem Falle richtig, eine besondere Kondensat- 


pumpe und eine besondere Luftabsaugepumpe anzuordnen. 


Merkwürdigerweise führen die meisten deutschen Fa- 
briken für Zentralkondensationen auch bei Oberflächenkon- 


- densationen getrennte Luft- und Kondensatabsaugung unter 
. Anwendung besonderer Kondensatpumpen und besonderer 
Luftpumpen aus; wie ich aber gezeigt zu haben glaube, hat 
-eine solche Anordnung nur bei stehenden Oberflächenkonden- 


satoren der skizzierten Art ihre Berechtigung, ist hingegen 
bei wagerechten Oberflichenkondensatoren gänzlich über- 
nen Die manchmal bezweckte Abscheidung des Oeles aus 
dem Kondensat kann keinen Grund zu einer solchen Tren- 
nung der Pumpen geben, zumal es längst als sowohl für das 
Ergebnis der Abscheidung als auch für die Wirkung der Kon- 
densator-Kühlfläche als richtig erkannt ist, das Oel durch ge- 
eignete Vorrichtungen bereits vor dem Eintritt des Dampfes 


‘in den Kondensator vom Dampf zu trennen. 


Die gestellte Frage beantworte ich somit dahin, dals bei 


‚wagerechten Oberflächenkondensatoren mit Gegen- 


strom Luft und Kondensat an der kältesten Stelle 
gemeinschaftlich durch eine Pumpe abgesaugt wer. 
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den sollen, bei stehenden Kondensatoren dieser dafs auch das kältere Kondensat mitginge. Die Mischung 
Gattung hingegen getrennt und dureh getrennte | wird also nur unwesentlich wärmer, als wenn man an der 
Pumpen. Bei Gleichstromkondensatoren kann aus | kältesten Stelle abführt, und folglich ist der Gewinn fiir die 


den angeführten Gründen die Absaugung natiir- 
lich erst recht gemeinschaftlich erfolgen. 

Hr. Josse äußort sich hierzu wie folgt: 

In der Regel wird man bei Obertliichenkondensation das 
Kondensat möglichst warm abzuführen suchen, da man es 
dann mit besonderem Vorteil zum Speisen verwenden kann. 
In diesem Falle halte ich es für richtiger, das Kondensat und 
die Luft durch je eine besondere Pumpe abzusaugen, da bei 
der Vereinigung des heifsen Kondensats mit der kühlen Luft 
die letztere einerseits erwärmt wird und dadurch gröfseren 
Raum einnimmt, anderseits die Dampfbildung aus dem heilsen 
Kondensat bei seinem Einströmen in die Pumpe begünstigt 
wird. Hierdurch wird die tatsächlich abgesaugte Luftmenge 
vermindert, und man mufs eine gröfsere Pumpe verwenden. 
Bei der Absaugung der Luft und des Kondensats durch je 
eine besondere Pumpe hat man noch den Vorteil, dafs man 
das Wasser gegen Druck fördern kann, was bei Verwendung 
einer Nalsluftpumpe nicht angängig ist. 

Hr. Otto H. Mueller erwidert darauf, dafs auch, wenn 
man das Kondensat an der wärmsten Stelle des Kondensators 
abführen würde, die Abführung doch so geschehen müfste, 


Speisung nicht sehr grofs. Er wird aber vollständig aufge- 
hoben, wenn das Kondensat nach seiner Entfernung aus dem 
Kondensator noch entölt wird, wie dies wenigstens bei Land- 
anlagen fast immer der Fall ist. Die neuere Praxis setzt 


allerdings in vollkommen richtiger Weise an Stelle der Ent- 


ölung des Kondensates die Entölung des Abdampfes bereits 
vor den Kondensator, und in diesem Falle würde man tat- 
sächlich den kleinen Vorteil der höheren Speisewassertempe- 
ratur durch unmittelbare Beförderung des Kondensates in den 
Dampfkessel auszunutzen in der Lage sein, jedoch nur, wenn 
die Kondensatpumpe für diesen Dienst gebaut ist. Das ist sie 
aber fast nie; denn wohl in den allermeisten Fällen wird die 
Kondensatpumpe mit andern zur Kondensation gehörigen Pum- 
pen von einem gemeinsamen Motor angetrieben, erhält daher 
entsprechend reichliche Abmessungen und läuft nur mit teil- 
weiser Füllung. Hierbei ist es jedoch nicht möglich oder 
wenigstens nicht rätlich, unmittelbar in den Dampikessel zu 
pumpen. Das Kondensat kann dann unmittelbar in den Dampf- 
kessel zurückbefördert werden, wenn der Gang der Kondensat- 
pumpe selbsttätig so geregelt wird, dafs die Pumpe unter 
allen Umständen volläuft. 


Bücherschau. 


Jahrbuch für das Eisenhüttenwesen. (Ergänzung zu 
»Stahl und Eisen®.) Ein Bericht über die Fortschritte auf 
allen Gebieten des Eisenhüttenwesens im Jahre 1901. Im 
Auftrage des Vereines deutscher Eisenhüttenleute bearbeitet 
von Otto Vogel. II. Jahrgang. Düsseldorf 1903. Kommis- 
sionsverlar von A. Bagel. 464 S. 8° mit mehreren Figuren. 
Preis 10 A. 

Bereits bei der Frühjahrsversammlung im April d. J. als 
im Druck befindlich angekündigt, ist der zweite Jahrgang 
des Jahrbuches nunmehr (Ende September) erschienen. Ge- 
genüber dem ersten Jahrgang, der Ende April 1902 erschie- 
nen ist, bedeutet das eine weitere Verzögerung um fünf Mo- 
nate, so daß der bereits bei Besprechung des ersten Jahr- 
ganges') gerügte Manırel des zu späten Erscheinens noch er- 
heblich verstärkt ist. Die auch bei diesem Jahrgang vor- 
handenen großen Vorzüge des Unternehmens als Nachschlage- 
buches der Sonderliteratur des Eisenhüttenwesens und die sach- 
gemäße Anfertigung der Auszüge sind bereits früher gewürdigt 
worden. Um so wiinschenswerter wäre es, daß, sei es durch 
Beschränkung in der Auswahl der bearbeiteten Zeitschriften 
(die Liste ist gegen das Vorjahr sogar noch vergrößert 
worden) oder durch Verteilung der Arbeit auf mehrere Mit- 
arbeiter, das Erscheinen beschleunigt würde. Gerade dem in 
der Praxis stehenden Hüttenmanne wird mit schnellem Er- 
scheinen ein Dienst geleistet und damit das Jahrbuch beliebt 
gemacht. Fr. Frölich. 
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Bei der Redaktion eingegangene Bücher. 


Die Gleichstrommaschine, Theorie, Konstruk- 
tion, Berechnung, Untersuchung und Arbeitsweise 
derselben. Von E. Arnold. Berlin 1903, Julius Springer. 
656 S. 8° mit 484 Fig. und 11 Taf. Preis 18 M. 


Sammlung elektrotechnischer Vorträge. Heraus- 
gegeben von Dr. Ernst Voit. 4. Band, 9. und 10. Heft: 
Kritische Betrachtungen über die von den fahrenden Eisen- 
bahnzügen unmittelbar tätig zu machenden Stromschalter. 
Von C. Kohlfürst. Stuttgart 1903, Ferdinand Enke. 88 S. 
8 mit mehreren Fig. Preis pro Heft 1,20 M. 

Sammlung Schubert XXIX. Allgemeine Theorie 
der Raumkurven und Flächen. I. Band. Von Dr. V. 
KommerellundDr.K.Kommerell. Leipzig, G. J. Göschen. 
144 S. 8° mit 18 Fig. Preis 4,80 M. 

Sammlung Schubert XLIV. Allgemeine Theorie 
der Raumkurven und Flächen. I. Band. Von Dr. V. 
Kommerellund Dr.K.Kommerell. Leipzig, G. J. Göschen. 
212 S. 8° mit 18 Fig. Preis 5,80 M. 

Sammlung Schubert XLV. Niedere 
If. Teil: Funktionen, Potenzreihen, Gleichungen. 


Analysis, 
Von Dr. 


Hermann Schubert. Leipzig, G. J. Göschen. 215 8. 
Preis 3,80 M. 
Ueber die Bedeutung der Freiberger Berg- 


akademie fiir die Wissenschaft des 18. und 19. Jahr- 
hunderts. Von A. Ledebur. Freiberg i/S. 1903, Craz & 
Gerlach. 315. 8° mit 16 Fig. Preis 1,50 A. 


Uebersicht neu erschienener Bücher, 


zusammengestellt von der Verlagsbuchhandlung von Julius Springer, Berlin N., Monbijouplatz 3, 


Gesundheitsingenieurwesen Industrien, gesundheitsgefibriiche. Be- 
richte über ihre Gefahren und deren Verbütung, insbesondere in der 
Zündhölzchenindustrie und in der Erzeugung und Verwendung von 
Bleifarben. Jena 1903. G. Fischer. Preis 7,50 f. 

Hochbau. Allen, J.P. Practical building construction. 
Lockwood. Preis 7 sh. 6.d. 

-- Russell, F.H Planning and fitting-up of chemical and physical la- 
boratories with notes on ventilation, warming and lighting of schools. 


London 1903. 


London 1903. Batsford. Preis 7 eh. 6 d. 

Kaltemaschinen. Göttsche, Geo. Die Kältemaschinen. [Aus 
Deutscher Maschinist und Heizer. Hamburg 1903. J. Kriebel. 
Preis 2,50 A. 

— Pelletrau, G Le froid industriel et ses applications. Paris 1903. 


Vve Ch. Dunod. Preis 1 fr. 
Landwirtschaftliche Betriebe. Macreker’s, 
Spiritusfubrikation. 8. Aufl. H(rausgegeb. 
Berlin 1903. P. Parey. Preis 24 ~. 
— Ransome, Stafford. The engineer in South Africa. 
Constable. Preis 7 sh. 6 d. 


Max, Handbuch der 
von Max Delbrück. 


London 1903. 


Luft- und Wasserkraftmaschinen. Oesterlin, Hermann. Unter 
suchungen über den Energieverlust des Wassers in Turbinenkanklen 
Berlin 1903. J. Springer. Preis 3 M. 


Luftschiffabrt. Pompeien Piroud, J. C. Les se.rets du coup d’alles. 
Essai de construction d' une machine acrienne. Paris 1903. E. Ber- 
nard. Preis 10 frs. 


Maschinenteile. Hall, H. R. Governors and governing mechanism. 
London 1903. Technical Publishing Co. Preis 2 sh. 6 d. 

— Hiscox, Gardner D. Mechanical movements, powers, devices and 
appliances used in constructive and operative machinery and the 


mechanical arts. New ed. London 1903. Low. Preis 12 sh. 6 d. 
Materialienkunde. Hiorns, A. H. Steel and iron, London 1908. 
Macmillan. Preis 10 sh. 6 d. 


— Lotsch, A. 
nebst einer Zopfstirken- und einer Ausnutzungstabelle. 
1903. Mittler. Preis 2,80 K. 

— Morel, M. A. Les matériaux artificiels. 
Preis 2,50 frs. 


Anleitung zur Kalkulation von Nutshölzern aller Art 
Bromberg 


Paris 1903. Masson & Co. 
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Mathematik. Bruns, Heinr. Grundlinien des wissenschaftlichen 
Rechnens. Leipzig 1903. B. G. Teubner. Preis 3.40 M~. 

— Enriques, Federigo. Vorlesungen über projektive Geometrie. 


Deutsche Ausgabe von Herm. Fleischer. Leipzig 1903. B. G. Teubner. 
Preis 8 M. 

— Fuhrmann, Arwed. Anwendungen der Infinitesimalrechnung in 
den Naturwissenschaften, im Hochbau und in der Technik. 4. Teil: 
Bauwiesenschaftliche Anwendungen der Integralrechnung. Berlin 1903. 
Ernst & Sohn. Preis 9 K. 

— Kübler, J. Die Proportion des goldencn Schnittes als das geome- 
trische Ziel der stetigen Entwicklung und die daraus hervorgehende 
Fönfgestalt mit ihrer durchgreifenden Fünfgliederung. Leipzig 1903. 
B. G. Teubner. Preis 1,60 A. 

—- Pellchn, G. Der Pantograph. 1603 bis 1903. Vom Urstorchschnabel 


zur modernen Zeichenmaschine. Berlin 1903. G. Reimer. Preis 1 £. 
Mechanik. Bellasis, E. S. Hydraulica with working tables. Lon- 
don 1903. Rivingtons. Preis 16 sh. 


— Lebert, E. Etude de la deformation ¢lastique dans les pièces com- 
primces horizontales. Paris 1903. E. Bernard. Preis 2 frs. 

— Maggi, Gian Antonio. Principi di stereodinamica: Corso sulla 
formazione, l’interpretazione e l'integrazione delle equazioni del mo- 
vimento dei solidi. Milano 1903. Preis 7,50 &&. 

Mechanische Technologie. Kraft, Max. Grundriß der mechanischen 
Technologie für Gewerbe- und Industrieschulen. 3. Aufl. Wies- 
baden. C. W. Kreidel. Preis 4,60 .. 

Melsgeräte, Uhren. Beckett, Edmund, Lord Grimthorpe. A rudi- 
mentary treatise on clocks, watches and bells for public purposes. 
8t" ed. London 1903. Crosby, Lockwood & Son. Preis 4 sh. 6 d. 

— Garrard, F. J. Watch repairing, cleaning and adjusting. London 
1903. Crosby, Lockwood & Son. Preis 4 sh. 6 d. 

— Großmann, Jul. Lehrbuch der Uhrmacherei nach den Gesetzen 
der Mechanik, heraugegeben und vervollständigt von Herm. Groß- 


mann. Deutsch von L. Arndt und L. Defossez. 1. Lieferung. (In 
etwa 25 Lieferungen.) Bautzen 1903. E. Hübner. Preis 1 AM. 

— Schell, Ant. Das Priäzisionsnivellierinstrument. (Sonderdruck.) 
Wien 1903. Gerold’s Sohn. Preis 1 A. 


— Schmidt, M. Untersuchungen über die Umlaufbewegung hydrome- 
trischer Flügel. [Aus Sitzungsberichte der Bayerischen Akademie 
der Wissenschaften.] München 1903. G. Franz Verl. Preis 0,40 f. 


Metallbearbeitung. Marks, Edward C. R. The manufacture of iron 
and steel tubes. 2 d. London 1903. Technical Publishing Co. 
Preis 5 sh. 

Metallhüttenwesen. Charleton, A. G. Gold mining and milling in 
Western-Australia. London 1903. Spon. Preis 1 1. 5 sh. 

Motorwagen und Fahrräder. Farman, H. L’automobile. 2° ed. 


Paris 1903. Schleicher freres & Co. 

— Sorel, E. Les phénomenes de la combustion dans les moteurs à 
alcool. Nancy 1903. Impr. Pierron Hoze. 

Physik. Christiansen, C., und Johs. J. C. Müller. Elemente der 


theoretischen Physik. 2. Aufl. Leipzig 1903. Barth. Preis 10 &. 
— Donle, Wilh. Lehrbuch der Experimentalphysik für Realschulen 
und Realgymnasien. 2. Aufl. Stuttgart 1903. Grub. Preis 3,60 4. 
— Exner, Fel. M. Zur Theorie der vertikalen Luftströmungen. (Son- 
derdruck.) Wien 1903. Cerolda Sohn. Preis 0,60 K. 
— Glazebrook, R. T. Electricity and magnetism. London 1903. 
Camb. Univ. Press. Preis 7 sh. 6d. 


Zeitschriftenschan. 


— —— — — — 


Zeitschrift des Vereines 
duutscher Ingenieure. 


— Kayser, H. Die Bogenspektren von Yttrium und Ytterbium. (Son 
derdruck.) Berlin 1908. G. Reimer. Preis 1 £. 
— Mainzhausen, C. Die Gesetze des elektrischen Stromes. Steg- 


litz bei Berlin. Buchh. d. litterar. Monatsberichte. Preis 2 4. 

— Michelson, A. A. Light waves and their uses. London 1903. 
Wesley. Preis 10 sh. 

— Thompson, J. J. Conduction of electricity through gases. Lou- 


don 1903. Clay & Sons. 
Pumpen und Gebläse. Masse, R. Les pompes. Généralités; pom- 
pes & mouvement alternatif; pompes & mouvement continu; pom- 


pes employant comme force motrice l’action d'un fluide en mouve- 
ment; pompes pour usages spéciaux. Parls 1903. Vve Ch. Dunod. 
Preis 80 frs. 

Schiffs- und Beewesen. Corazzini, F. Vocabolario nautico italiano 
con le voci corrispondenti in francese, spagnolo, portoghese, latino. 
greco, inglese, tedesco, compilato per commissione del ministero 
della marina. Turin 1903. Preis 54 AM. 

— Leps, W. Die Wasserrohrkessel der Kriegs- und Handelsmarine. 
Rostock 1903. Volekmann. Preis 1,50 &. 

— Reed's marine stokers’ guide to the firing and care of steam 
boilers in use in the British navy and mercantile marine. London 
1903. Spon. Preis 2 sh. 

— Reed’s useful hints to sea-going engineers. How to repair and 
avoid »Breakdowns<s. 4 edit. London 1903. Preis 3 sh. 6 d. 

— Segeltandbuch für die Ostsee. Herausgegeben vom Reichs- Marine- 
Amt. 4. Abt.: Die russische Küste von der preußischen Grenze bis 
Dagerort, der Moon-Sund, Rigaische und Finnische Meerbusen. 
3. Aufl. Berlin 1903. D. Reimer. Preis 3,50 M. 

— Tafeln, nautische. Herausgegeben vom Reichs-Marine-Amt und von 


der Inspektion des Bildungswesens der Marine. Kiel 1903. Uni- 
versitäts-Buchhandlung. Preis 6,50 M. 
Strafsenbahnen. Bowker, William R. Practical construction of 


electric tramways. London 1908. Spon. Preis 6 sh. 

— Loose, Fritz. Taschenbuch für Monteure elektrischer Straßen- 
bahnen. Eine Anleitung zum Bau und zur Unterhaltung elektrischer 
Straßenbahnen mit Oberleitungs- und Akkumulatorenbetrieb. 2. Aufl. 


Leipzig 1903. O. Leiner. Preis 1,50 M. 

Textilindustrie. Theis, Fried. Carl. »Khaki«, on cotton and other 
textile materials. Translated by E. C. Kayser. Berlin 1903. 
M. Krayn. Preis 12 &. 

Wasserversorgung. Atkins, W. G. The modern system of water 
purification; or, true softening. London 1903. Spon. Preis 1 sh. 


— Meyer, R. Mitteilungen über 
aus gußeisernen Muffenröhren und die zugehörigen Apparate. 


ausgeführte Hochdruckleitungen 
(Son- 


derdruck.) Zürich 1903. Rascher's Erben. Preis 20 Sous. 
— Middleton, Reginald E. Water supply. London 1903. C. 
Griffin. Preis 8 sh. 6 d. 


Werkstätten und Fabriken. Garuffa, Egidio. L'ingegnere: Ma- 
nuale per gli ingegneri civili e industriali. Torino 1903. Preis 8 . 

— Sexton’s pocket book on boiler-making, shipbuildiug, and tLe steel 
and iron trades in general. London 1903. Spon. Preis 5 sh. 

— Spon’s engineers’ price book. London 1903. Spon. Preis 12 sb. 6d. 

Werkzeuge. Dominicus jr, D. Die notwendigen Eigenschaften 
guter Sägen und Werkzeuge. Berlin 1903. Polytechnische Buch- 
handlung. Preis 1,80 M. 


Zeitschriftenschau.') 


(* bedeutet Abbildung im Text.) 


Beleuchtung. 


Candle power tests of Welsbach burners. 
Okt. 03 S. 716/17*) Wiedergabe von Versuchsergebnissen, 
durch Schaulinien und Zahlentafeln. 


(El. World 31. 
erläutert 


Bergbau. 


The mechanical equipment of the Kimberley diamond 
mines. Von Allen. (Eng. Magaz. Nov. 03 S. 177/92*) Das Kraft- 
werk der de Beers Company in Kimberley enthält zwei mit Drehstrom- 
erzeugern von je 1000 KW mittlerer Leistung bei 5000 V Spannung und 
1500 Uml./min gekuppelte Parsons-Turbinen, die von 8 Babcock 
& Wilcox-Kesseln von je rd. 325 qm Heiztläche mit selbsttätiger Be- 
schickung überhitzten Dampf erhalten. Kohlenfirderanlage. Werk- 
stätte. Seilförderung im Bergwerk. Grubenlokomotiven. Schaltan- 
lagen. 


) Das Verzeichnis der für die Zeitsehriftenschau bearbeiteten Zeit- 
schriften ist in Nr. 1 S. 30 und 31 veröffentlicht. 

Die Zeitschriftenschau wird, nach den Stichwörtern in Viertel- 
Jahrshbe’ten zusammengefafst und geordnet, gesondert herausgegeben, 
und zwar zum Preise von 3 A pro Jahrgang für Mitglieder, von 10 A 
pro Jahrgaro für Nichtmitglieder, 


Die Massenwirkung bei Fördermaschinen. Von Laudien. 
(Glückauf 12. Sept. 03 S. 878/82*) Erfahrungen im Betriebe von 
Dampf- und elektrischen Fördermaschinen. Vorrichtung von Richter 
zum selbsttätigen Steuern der Fördermaschine in Abhängigkeit von 
dem zurückgelegten Weg. Diagramme einer Verbund-Fördermaschine 


von 1000 und 1400 mm Zyl.-Dmr. und 2000 mm Hub. Einfluß der 
Masse der Last auf die Steuerung der Maschine. 
Der Akkumulator im Bergbau. Von Huber. (Glückauf 


8. Aug. 03 S. 753/62*) Darstellung der elektrischen Förderanlage auf 
dem Silberbergwerk Santa-Ana bei Catorce in Mexiko, für deren Be- 
trieb eine Akkumulatorenbatterie von 275 Zellen und 370 Amp st ha- 
pazität als Aushülfe für eine Maschinenanlage von 180KW Leistung 
aufgestellt worden ist. Angaben über die Ergebnisse des Betriebes und 
die Bufferwirkung der Batterie. 


Brennstoffe. 


Die Braunkohlenbrikettfabrik der Aktiengesellschaft 
Lauchhammer. (Glückauf 29. Aug. 03 S. 825/29* mit 1 Taf.) Dar- 
stellung der für eine Tagesleistung von 300 t bestimmten elektrisch 
betriebenen Fabrik. Die im Tagbau gewonnene Kohle wird auf nass: ın 
Wege zerkleinert und hierauf in umlaufenden Siebtrommeln von rd. 3 m 
Dmr. und 7 m Länge getrocknet, um schließlich in Würfel gepreßt zu 
werden. Heizwert der Briketts. 


Band 47. Nr. 47. . : 
21. November 1903. i g Zeitschriftenschau. 1717 
Dampfkraftanlagen. |  schlußanker. Allgemeine Eigenschaften der Drehstrom-Induktionsmo- 
Circulation in water-tube boilers. (Engineer 6. Nov. 03 | toren. Forts. folgt. 
S. 451/52*) Allgemeine Erörterungen über die Vorgänge im Innern Y or Jd connection of transformers. Von Blackwell’ 


von Kesseln, insbesondere Wasserrohrkesseln, und Klarlegung der Vor- 
bedingungen für einen zweckmäßigen Wasserumlauf. 


Die Dampfturbinen. (Glückauf 15. Aug. 03 S. 777/87* und 
22. Aug. S. 801/09*) Uebersicht über den Entwicklungsgang des Dampf- 
turbinenbaues und die Konstruktionseinzelheiten der Turbinen von de 
Laval, Parsons, Rateau und Curtis. Ergebnisse von Leistungsversuchen 
an Dampfturbinen. 


Eisenbahnwesen. 
Some notes on acceleration — electric v. steam. Von 
d’Alton und Mannheim. (Engineer 6. Nov. 03 S. 443/44*) Die 


Verfasser suchen zu beweisen, daß bei zweckmäßiger Anordnung der 
Kraftwerke usw. der elektrische Betrieb von Hoch- und Untergrund- 
bahnen wirtschaftlicher als der Betrieb mit Dampflokomotiven ist. 


Special features in the design of locomotive boilers 
and fireboxes. Von Lake. Forts. (Eng. Magaz. Nov. 08 8. 216/30*) 
Feuerbüchse mit Wasserröhren, Funkenfänger und Speisewasservorwir- 
mer von Drummond für eine ?/4-gekuppelte Schnellzuglokomotive der 
London & South Western Railway. Schnellzuglokomotive mit Feue- 
rung für flüssigen Brennstoff nach Holden. Feuerbüchse aus Well- 
rohr und Ueberbitzer der Lancashire & Yorkshire Railway. 


Heavy goods engine for the Bengal-Nagpur Railway. 
(Engineer 6. Nov. 08 S. 449*) ‘4/s-gekuppelte Zwillingslokomotive von 
67 t Betrlebsgewicht mit außenliegenden Zylindern von 533 mm Dmr. 
und 660 mm Hub. 


Note sur application générale du chauffage des trains 
par la vapeur et l’air comprimé combinés sur le réseau 
de l'est. Von Lancrenon. (Rev. gen. Chem. de Fer Nov. 03 S. 
323/47* mit 2 Taf.) Allgemeines über die Anordnung. Kupplungen. 
Häbne. Wasserabscheider. Einrichtungen nur für Dampfheizungen. Ver- 
bindungsleitungen für zwei durch einen fremden getrennte Wagen. 
Die Einrichtungen auf der französischen Ostbahn. Verworfene Kon- 
struktionen. 


Eisenkonstruktionen, Brücken. 


The Kansas City flow-line bridge repairs. Von Waddell. 
(Eng. News 29. Okt. 03 S. 897/401*) Ein Bogen der Brücke, welche 
Wasserleitungsrohre für das Pampwerk der Stadt trug, war durch Hoch- 
wasser fortgerissen. Infolgedessen war die Stadt, in der auch noch 
Feuer ausgebrochen war, ohne Wasser, und es galt, mit möglichster 
Beschleunigung die Brücke wiederherzustellen. Bericht über die sehr 
umständlichen Arbeiten. 


A movable railway incline bridge at New Orleans. 
(Eng. Rec. 24. Okt. 03 S. 489/92*) Die zweigleisige Fachwerkträger- 
Landungsbrücke von rd. 61 m Spannweite der Texas and Pacific 
Railway ist an dem Uferende drehbar gelagert, während das andere 
Ende längs zweier Eisenpfeiler mittels Druckwassers gehoben oder ge- 
senkt werden kann, um das Auffahren von Eisenbahnzügen von den 
Mississippl-Booten an Land und umgekehrt ohne Stoß zu ermöglichen. 


Die provisorische Rheinbrücke in Basel. (Schweiz. Bauz. 
7. Nov. 03 S. 217/19*) Die 12 m breite Brücke besteht aus 11 Strom- 
öffnungen mit eisernen Paralleltrigern von 8,8 bis 21,7 m Spannweite. 
Kurze Beschreibung der Bauausführung. 


Elektrotechnik. 


Choice of frequency for very long lines. Von Lincoln. 
(Trans. Am. Inst. El. Eng. Aug./Sept. 03 S. 1231/42) Erläuterung der 
Frage mit Rücksicht auf die Spannungsregelung, den statischen 
Ladestrom und die Resonnanz. Meinungsaustausch. 


Transmission of Hudson River power. II. (El. World 
31. Okt. 03 S. 711/13*) Eingehende Darstellung der aus 2 x 3 hart- 
gezogenen Kupferdrähten von 5,2 mm Dmr. bestehenden Hochspannungs- 
leitung. 


Compoundierung von Wechselstrom-Generatoren. Von 
Heyland. (Elektrot. Z. 5. Nov. 03 S. 917/20*) Abhandlung über die 
Theorie der in Zeitschriftenschau v. 24. Okt. 03 unter »Neuer Com- 
pound-Drehstromgenerator« erwähnten Maschine. Selbsterregung und 
Regelung der Spannung. Selbsterregung ohne Regelung der Spannung 
mit voreilender Erregung. 


Arbeitsdiagramm eines elektrischen Stromkreises. Von 
de la Cour. Forts. (Z. f. Elektrot. Wien 8. Nov. 08 S. 628,30*) 
Arbeitsdiagramm eines Mehrphasenmotors. Schluß folgt. 


Electric motors: their theory and construction. Von 
Hobart. Forts. (Tract. and Transm. Nov. 03 S. 162/79* mit 2 Taf.) 
Darstellung der Eigenheiten von Induktions- und Gleichstrommotoren 
durch Schaulinfen und Zahlentafeln. Vergleich beider Motorarten. 
Geschwindigkeitsregelung von Induktionsmotoren durch Vorschaltwider- 
stände und Aenderung der Spannung. Induktionsmotoren mit Kurz- 


(Trans. Am. Inst. El. Eng. Aug./Sept. 03 S. 1243/47*) Kurze Gegen- 
überstellung der Stern- und Dreieckschaltung, insbesondere mit Rück- 
sicht auf das aufzuwendende Kupfergewicht und die Herstellungekosten. 
Erden des Nullpunktes. Schwanken der Nullpunktlage bef ungleich- 
mäßiger Belastung und Gestaltung der einzelnen Phasen. Starkes 
Schwanken der Spannung. Meinungsaustausch. 


Reverse current circuit breakers and the protection 
of transmission lines. Von Wilson. (Trans. Am. Inst. El. Eng. 
Aug./Sept. 03 S. 1161/69*) Verwendung von Rückstromunterbrechern 
und die Anforderungen, denen sie genügen müssen. Stromrichtungs- 
zeiger von Andrews. Meinungsaustaurch. 


Notes on certain three- wire systems. Von Mosman. (El. 
World 31. Okt. 03 S. 718/20*) Abhandlung über die für ein Gleich- 
strom-Drefleiternetz von 2 x 250 V erforderlichen Kosten, Sicherheits- 
maßregeln, den Betrieb usw. im Vergleich zu geringeren Span- 
nungen. 


Electric cables for high voltage service. Von Fisher. 
(Trans. Am Inst. El. Eng. Aug./Sept. 03 S. 1275/78) Erläuterung 
der Vorteile von Papierisolierung für Hochspannungskabel gegenüber der 
Gummilsolierung hinsichtlich der Herstellung, Verlegung und des Be- 
triebes. 


The operation and maintenance of high-tension under- 
ground systems. Von Torchio. (Trans. Am. Inst. El. Eng. Aug.- 
Sept. 03 S. 1279/84*) Einzel- oder Parallelbetrieb der Speiseleitungen 
von Nebenwerken. Einrichtungen zum Prüfen und Ueberwachen der 


Kabel. 
Methods of bringing high tension conductors into 
buildings. Von Skinner. (Trans. Am. Inst. El. Eng. Aug./Sept. 


03 S. 1171/87*) Besprechung der allgemeinen Anforderungen an 
Wanddurchführungen von Hochspannungsleitern an Hand verschiedener 
Konstruktionen. Meinungsaustausch. 


Erd- und Wasserbau. 


A desirable method of dredging channelsthroughriver 
bars. Von Maximoff. (Proc. Am. Soc. Civ. Eng. Okt. 03 S. 856/78* 
mit 2 Taf) Allgemeines über die Schiffahrtaverhiltnisse in Rußland; 
Verkehr auf den Wasserstraßen im Inlande; allgemein verwendete Bau- 
arten von Flußschiffen. Regulierung der FluBlaufe. Uebersicht über 
die verwendeten Bagger. Verschiedene Verfahren beim Baggern. 


Railway and canal exchange stations. Von Mazoyer. 
(Tract. and Transm. Nov. 03 S. 213/16* mit 2 Taf.) Bericht über die 
Anlage und den Betrieb der Umschlaghäfen an den französischen Ka- 
nälen im Nevers-Gebiet, in denen die Waren von den Schiffen zur 
Eisenbahn übergeführt werden. 


A new method of tunneling under Broadway, New York. 
(Eng. Rec. 24. Okt. 03 S. 492/94*) Nach dem dargestellten Vorgang 
wird der zweigleisige Tunnel der New York Rapid Transit Rallway im 
Tagban und ohne Störung des starken Straßenverkehrs hergestellt. 


Interlocking metal piling for power house foundations, 
(Eng. Rec. 24. Okt. 03 S. 498/99*) Bei.der Gründung des Krafthauses 
der Union Electric Light and Power Company in St. Louis waren 
Spundwände für den Abschluß der Baugruben gegen Wasser erforder- 
lich; die verwendeten Pfeiler bestehen aus mehreren miteinander ver- 
nieteten Profileisen. 


Gasindustrie. 


Power gas. Von Martin. (Tract. and Transm. Nov. 03 8. 
152/61* mit 5 Taf.) Zusammensetzung verschiedener Gasarten. Unter- 
schiede in der Herstellung und in den Eigenschaften von J.eucht- und 
Kraftgas. Kraftgas von Mond mit Nebengewinnung von Ammoniak. 
Darstellung von Anlagen verschiedener Größe zur Erzeugung von 
Mond Gas. 


Ueber Wassergas nach dem Verfahren Dr. Kramers und 
Aarts. Von Steger. (Journ. Gasb.-Wasserv. 7. Nov. 03 S. 921/29) 
Allgemeines über dle Erzeugung von Wassergas. Darstellung der 
Wassergasapparate von Kramer und Aart und Erläuterung des Betrle- 
bes. Vorteile dieses Verfahrens. Meinungsaustausch. 


Recent developments in the production of water gas. 
Von Sexton. (Eng. Magaz. Nov. 03 S. 205/15*) Allgemeines über 
die chemischen Vorgiinge beim Erzeugen von Wassergas und Ueber- 
blick über die bekannten Verfahren. Nach dem ausführlich beschrie- 
benen Verfahren von Dellwik und Fleischer wird der Gaserzeuger 
während des Anblasens nicht voligefüllt, sondern nur mit einer 
schwachen Breunstoffschicht beschickt, um eine vollkommene Verbren- 
nung zu erzielen. 


Holzbearbeitung. 


(Z. Werkzeugm. 5. Nov. 03 S. 47/49*) Darstel- 
und eines Vollgatters von G. 


Sägegatter. 
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Topham in Wien mit selbsttätigem Vorschub des Werkstückes durch 
geriffelte Walzen. 


A new hard wood chopping plant. (Engineer 6. Nov. 03 
S. 452*) Beschreibung einer von Ransome & Co. in Newark gebaaten 
Maschine zum Schneiden von Spänen aus hartem Quebrachoholz für 
Färbezwecke. 


Kälteindustrie. 


Untersucbung der Kühl- und Dampfmaschinenanlage 
auf dem städtischen Schlachthofe zu Euskirchen. Von Lo- 
renz. (Z. Kälte Ind. Okt. 03 S. 186/87) Die mit eicem Ammoniak- 
kompressor arbeitende Anlage ist sowohl zur Kälte- wie zur Klareis- 
erzeugung eingerichtet. Tabellarische Zusammenstellung der Versuchs- 
zahlen über die Kälteleistung und die Leistungen des Kompressors und 
der Dampfmaschine. 


Maschinenteile. 


Sur le choix de l’obliquite de la ligne d’engrüönement 
pour les engrenages à développante. Von Dubosc. Schluß. 
(Rev. Méc. Okt. 03 S. 360/72*) Abnutzung der Zähne. Bestimmung 
der Abmessungen der Zahnräder. 


A new geared speed changing device. (Iron Age 29. Okt. 
03 S. 15/17*) Wecbselgetriebe für Werkzeugmaschinen der National 
Machine Tool Company in Cincinnati, O., dessen Uebersetzung durch 
Verschleben der einen Welle mittels eines Handrades verändert und an 
einem Zeiger abgelesen werden kann. 


Conditions de résistance des pistons des machines a 
vapeur. Von Codron. Forts. (Rev. Méc. Okt. 03 S. 331/59*) Ver- 
suche mit hohlen Kolben für Lokomotiven, bei denen die Kolbenstange 
belastet wird und der Kolben auf einer in Sand gebetteten Kautschuk- 
platte aufliegt. Betrachtungen über die Vorgänge bei der Formände- 
rung der Kolben. Materlaleigenschaften des Eisens. Forts. folgt. 


Les appareils de sureté des chaudières à vapeur. Von 
Sinigaglia. Forts. (Rev. Méc. Okt. 03 S. 325/30*) Konstruktion 
der Sicherheitsventile von Heylandt, Schaeffer & Budenberg, Dulac, 
Hafner, Bodmer-Klotz, Wilson, Genard und Maurice. Forts. folgt. 


Neuerungen an Dampfkesselarmaturen. (Glückauf 5. Sept. 
03 S. 852/56*) Sicherheitsventil von Rosenkranz, das durch den ab- 
blasenden Dampfstrahl hochgebalten wird. Heylandtsche Ventile, gebaut 
von C. L. Strube A.-G. in Magdeburg. Rohrbruchventile. Abblase- 
hähne für Dampf kessel. 

Betriebspannungen in Schwungrädern, Riemenscheiben 
u. dgl. Von Brauß. (Z. Kälte. Ind. Okt. 03 S. 187/89*) Erläuterung 
der beim Zerspriugen von Schwungrädern in Frage kommenden Vor- 
gänge Ableitung von Formeln zur Berechnung der Spannungen. 


Materialkunde. 


Aciers au manganése. Von Guillet. (Bull. d’Encour. 31. Okt. 
03 S. 421/48*) Metallographische Untersuchungen an Manganstahl von 
verschiedener Zusammensetzung und Behandlung. Untersuchungen über 
die Festigkeitselgenschaften. 


Determination des points de transformations allo- 
tropiques du fer et de ses alliages par la mesure des 
variations de la résistance électrique en fonction de la 
température. Von Boudouard. (Bull. d’Encour. 31. Okt. 03 8. 
449/85*) Eingehende Darstellung des Verfahrens, der Versuchseinrich- 
tungen und der Ausführung der Versuche. Wiedergabe vieler Ver- 
suchsergebnisse mit ausführlichen Erläuterungen. 


Notes on the microstructure of steel. Von Howard. 
(Iron Age 29. Okt. 03 S. 12/14*) Zweck der mikroskopischen Unter- 
suchung der Stahlsorten. Mittel zur Erhöhung der Zugfestigkeit des 
Stahles. Verbreitung des mikroskopischen Prüfverfahrens in den Eisen- 
hüttenwerken. Eioflu8 wiederholter Zugbeanspruchusgen auf die Bruch- 
festigkeit des Stahles und Beobachtungen über die beim Bruch auf- 
tretenden Erscheinungen. 

Studien und Versuche über die Elastizität kreisrunder 
Platten aus Filußeisen. Von EnBlin. (Dingler 7. Nov. 03 8. 
705/07*) Beschreibung der Versuchseinrichtung und der Versuchs- 
körper. Forts. folgt. 


Mechanik. 


Bestimmung des rechteckigen Querschnittes eines 
armierten Betonträgers mit Rücksicht auf das allgemeine 
Gesetz. Von Ramisch. (Z. österr. Ing.- u. Arch.-Ver. 6. Nov. 03 
S. 579/81) 

An experimental study of the resistances to the flow 
of water in pipes. (Proc. Am. Soc Civ. Eng. Okt. 03 S. 885/89) 
Meinungsaustausch zu dem in Zeitschriftenschau v. 20. Juni 03 er— 
wähnten Aufsatz. 

Mefsgerate und verfahren. 

An improved method of testing large alternators under 
full load conditions. Von Behrend. (El. World 31. Okt. 03 S. 
715/16*) Das Verfahren beruht darauf, die Zahl der Feldpole zu 
teilen und beide Gruppen so zu schalten, daß die im Anker erzeugten 
elektromotorischen Kräfte entgegengesetzt gerichtet sind. 
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A graphic recording ammeter. Von Armstrong. (EL 
World 31. Okt. 03 S. 721/22*) Darstellung eines selbstaufzcichnenden 
Strommessers, dessen feste Spule von dem zu messenden und dessen 
bewegliche Spule von cinem gleichbleibenden Strome durchflossen wird. 
Das Gerät Ist für empfindliche Messungen auf echnellfahrenden elektri- 
schen Eisenbahnwagen bestimmt. 


Motallbearbeitung. 


Rapid-cutting tool steels. Schluß. (Engng. 6. Nov. 03 S. 
639/46*) Versuche mit verschiedenen Eisen- und Stahlsorten über den 
Einfluß der Winkel für den Drehstahl und der Stahlform. 


The Baker double spindle boring machine. (Iron Age 
29. Okt. 08 S. 10/11°) Die von Baker Brothers in Toledo, Ohio, ge- 
bauten doppelten Bohrmaschinen mit zwei unabhängigen, durch je 
einen regelbaren 13 PS- Motor angetriebenen Bohrständern sind für 45 
verschiedene Spindelgeschwindigkelten für Vorwärts- und 18 Geschwin- 
digkeiten für Rückwärtsgang eingerichtet. 


The Cincinnati motor driven planer. (Iron Age 29. Okt. 
03 S. 1*) Hobelmaschinen mit zwei Werkzeugträgern der Cincinnati 
Planer Company in Cincinnati für 1220 mm Hub und 1220 mm Tisch. 
breite. Der mit unveränderlicher Geschwindigkeit umlaufende Elektro- 
motor treibt mittels Rohhautvorgeleges das Riemengetriebe an, das 
sich für 4 verschiedene Schnittgeschwindigkeiten einstellen läßt. 


Constant belt speed milling machine. (Am. Mach. 7. Nov. 
03 8. 1481/83*) Die von der Brown & Sharpe Manufacturing Com- 
pany gebaute Fräsmaschine hat Riemenantrieb und ein zwischen die 
erste Welle und die Fräserspindel eingeschaltetes Zahnrüder- Wechsel- 
getriebe. Einzelheiten des Spindelantriebes und der Einstellvorrichtung 
für die Räderübersetzung. 


Hammers used in die-forging. (Engng. 6. Nov. 03 
S. 617/20*) Darstellung eines Fallhammers und eines Federhammers 
von B. & 8. Massey in Opensbaw. Forts. folgt. 


Automatic slide die for plercing, blanking and dra- 
wing in one operation. Von Woodworth. (Am. Mach. 7. Nov. 
03 S. 1496/97*) Die dargestellte Stanze, auf der Beschläge für Leder- 
taschen erzeugt werden, ist mit einer Vorrichtung zum selbsttätigen 
Festhalten des vorgeschalteten Metallstreifens versehen. 


Some new things. (Am. Mach. 7. Nov. 03 S. 1507/09*) Kipp- 
bare Putztrommel mit Riemenantrieb für Metallteile, gebaut von der 
Globe Machine & Stamping Company in Cleveland, Ohio. Hobelmaschine 
der Newton Machine Tool Works in Philadelphia, Pa., mit elektrisch 
betriebener Messerscheibe von rd. 1520 mm Dmr. Senkrechte Fräsma- 
schine von Brown & Sharpe mit Motorantrieb und Kettenübertragung. 


Papierindustrie. 


Neuerungen in der Papierfabrikation. Von Haußner. 
Forts. (Dingler 7. Nov. 03 8. 711/15*) Herstellung von farbigen, 
wasserdichten und photographischen Papieren. Schluß folgt. 


Pumpen und Gebläse. 


Elektrisch betriebene Luftkompres:oren. (Glückauf 3. Okt. 
03 S. 949/55* u. 10. Okt. S. 973.824 mit 1 Taf.) Allgemeines ber 
die Verwendbarkeit und Ausdehnung des Druckluftbetriebes für Bohr- 
und Schrämmaschinen. Sonderkonstruktionen von Kompressoren für 
elektrischen Betrieb und für gemischten elektrischen und Druckluftbe- 
trieb. Ortfester und fahrbarer schnellaufender Kompressor von R. Meyer, 
Mülheim a/R, und Pokorny & Wittekind in Frankfurt a M. Ein- und 
zweizylindriger Kompressor der Christensen Enzineering Co. in Mil- 
waukee. 50 pferdiger Verbundkompressor von Bechem & Keetman. 
Drebschiebırkompressor von G. A. Schütz in Wurzen. Schnellaufender 
Kompressor von Klein, Schanzlin & Becker mit unmittelbarem Elektro- 
motorantrleb. Selbsttätige Vorrichtung zum Regeln des Kompressorbe- 
triebes. Schaltung-schema für elektrische Steucrang von Lahmeyer & 
Co. Druckluſtregler der Ma-chinenbau- A.-G. Union in Essen. 


Theory of centrifugal pumps and fans: analysis of 
their action, with suggestions for designs. (Proc. Am. Soc. 
Civ. Eng. Okt. 03 S. 890/909*) Meinungsaustausch zu dem in Zeit- 
schriftenschau v. 20 Juni 03 erwähnten Aufsatz. 


Schiffs - und Seewesen. 


Festigkeitsberechnung eines wasserdichten Schottes, 
Von Witt. (Schiffbau 8. Nov. 03 S. 106/10*) 


Petroleum-Tankdampfer »Chamid«e. Von Züblin. (Schif- 
bau 8. Nov. 03 S. 101/06* mit 1 Taf.) Das von J. W. Klawitter in 
Danzig gebaute Schiff ist 70 m lang, 9,75 m breit und faßt rd. 1150t 
Petroleum. Zum Antrieb dienen zwei Verbundmaschinen von zusammen 
600 PSi. Konstruktion des Schiffskörpers. Maschinenanlage. 


Oil-motor boat for the Uganda Railway Company. 
Constructed by Messrs. John J. Thornycroft & Co, Enei- 
neers, Limited, Chiswick. ‘Engrg. 6. Nov. 03 S. 626'27*) Das 
Boot ist 8,23 m lang, 2,08 m breit und hat bei 0,68 m Tiefgarg 3,42 t 
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Wasserverdrängung. Der dreizylindrige Petroleummotor leistet 10 PSe 
und erteilt dem Boot 8 Knoten Geschwindigkeit. 


The Stone-Lloyd system of ship's bulkhead gear. (Engng. 
6. Nov. 03 8.624*) Darstellung der auf dem Schuelldampfer »Deutsch- 
land« verwendeten selbsttätigen und von einer Stelle aus steuerbaren 
Einrichtung zum Schließen der 17 Schotte des Schiffes durch Druck- 
wasser. 


Recent canal haulage improvements. Von Walsh. (Iron 
Age 29. Okt. 03 S. 2/8) Kurze Angaben über den auf einer Strecke 
von rd. 109 km In Betrieb befindlichen elektrischen Schiffszug auf dem 
Miami- und Erie-Kanal zwischen Cincinnati und Dayton, für den Dreh- 
stromlokomotiven von 2700 bis 4000 kg Zugkraft verwendet werden. 
Vergleich dieser Anlage mit den für den Teltow- und Finow-Kanal 
vorgeschlagenen. 


Strafsenbahnen. 


Some notes on the operation of railway motors in ser- 
vice. Von Renshaw. (Trans. Am. Inst. El. Eng. Aug. / Sept. 08 
8. 1187/55* mit 1 Taf.) Zulässige Belastung der Motoren bei ver- 
stärktem Betrieb. Gewöhnliche Beanspruchung. Verluste. Ermittlung 
einer zulässigen Motorbelastung aus Fahrtergebnissen, erläutert durch 
Schaulinientafeln. Versuche an einem Wagen der Pittsburg Railways 
Co. Beschreibung der Versuchseinrichtung. Ergebnisse der Tempe- 
ratur- und Leistungsmessungen. Geschwindigkeit. Anhalten. Be- 
lastung des Wagens durch die- Fahrgäste. 


Verbrennungs- und andere Wärmekraftmaschinen. 


Die Verbrennungsmotoren auf der Deutschen Stäate- 
Ausstellung in Dresden 1908. Von Freytag. Forts. (Dingler 
7. Nov. 08 S. 707/11*) Klärschlamm-Vergasungsanlage der Gasmotoren - 
fabrik Deutz. Sauggasanlage für Anthrazitbetrieb derselben Firma. 
Forts. folgt. 


Rundschau. 
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Wasserversorgung. 


Bacteria in soil in relation to infiltration galleries 
for water supply. (Eng. Rec. 24. Okt. 03 S. 501/02) Auszug aus 
einem amtlichen Bericht über Versuche des Wasserwerxes von Brooklyn 
zur Bestimmung des Bakteriengehaltes der Grundwässer in verschiedenen 
Tiefen. 

The Cheesman dam and other works for the water 
supply of Denver, Colorado. (Eng. Rec. 24. Okt. 03 8. 484/87*) 
Der dargestellte Damm, der in das Bett des South Plate-Flusses einge- 
baut ist, dient zur Bildung eines Wasserbehälters von rd. 100 Millionen 
cbm Inhalt für Wasserversorgungszwecke. Angaben Über die verwen- 
deten Raustoffe 


Werkstätten und Fabriken. 


Borsig's works fin Germany. Forts. 
8. 620/24* mit 1 Taf.) Das Tegeler Werk. 


(Engng. 6. Nov. 03 
Lage und Anordnung 


der Werkstätten. Heizung. Tischlerei. EisengleBerei. Putzerel. 
Kupferschmiede. Forts. folgt. 
The works of Messrs. Meldrum Brothers, Ltd. (Tract. 


and Transm. Nov. 03 S. 187/95*) Die Fabrik in Timperley bei Man- 
chester umfaßt eine Tischlerei, eine Gießerel und eine Maschinen- und 
Zusammenbauhalle. Die Erzeugnisse, von denen einige dargestellt 
werden, sind hauptsächlich Feuerungen für Müllverbrennung, Beschick- 
vorrichtungen, Feuerungen für verstärkten Zug und Dampfstrahlgebläse. 
Darstellung der Werkstätten, einzelner Werkzeugmaschinen und Herstel- 
lungsverfahren. 


The Sturtevant foundry. (Iron Age 29. Okt. 08 S. 21/24*) 
Darstellung der mit zwel 20t-Laufkranen ausgertisteten Gießerei der 
B. F. Sturtevant Company in Hyde Park, Mass., in der zwei Kuppel- 
Sfen von 1,42 und 1,83 m Dmr. mit Sturtevant-Gebläsen aufgestellt 
sind. Einzelheiten über die Eisen- und Metallgießerei, die Kernforme- 
rei und die Trockenöfen. 


Rundschau. 


Bei der Dresdner Straßenbahn [werden seit längerer 
Zeit Versuche über die Verwendbarkeit von Kugellagern bei 
Motor- und Anhängewagen ') angestellt, über deren Ergeb- 
nisse Betriebsingenieur Bendix in der Zeitschrift »Elektrische 
Bahnen«, Oktober 1903 S. 1357, berichtet. Die bisher bei 
Straßenbahnwagen allgemein gebräuchlichen Gleitlager haben 
den Nachteil, daß sie niemals ganz öldicht sind und infolge- 
dessen, abgesehen von dem Oelverlust, durch das häufige Nach- 
füllen der Lager mit Schmiermittel und das erforderliche Rei- 
nigen des Bahnkörpers von dem 
abtropfenden Oel viele Kosten ver- 
ursachen. Das von den Deutschen 
Waffen- und Munitionsfabriken in 
Berlin hergestellte Lager, Fig. 1 


bis 3, mit dem zunächst 3 Wagen, Uv, s 


und zwar ein Motor- und 2 An- S 
hängewagen, der Dresdner Straßen- N AL 
bahn ausgerüstet worden sind, ist Nas 2 

in einem Gehäuse a aus Gufstahl NT 3 
vollkommen eingeschlossen, das mit as Coe ee 
Führungen 5 und Federtellern c ; 3989 J 
für den Einbau in das Wagen- on br EH 
gestell versehen ist. Es enthält wee 7 
4 Laufringsätze d, e, zwischen de- 

nen die Kugeln f auf kreisförmig 

eingedrehten Laufflächen eingebet- 


tet sind. Die Kugeln werden durch 
eine mittels Schraube y verschließ- 
bare Ausnehmung der äußeren 
Ringe d eingebracht, die beim Ein- 
bau der Lager nach unten gelegt 
wird, nm Belastungen dieser Stelle 
durch das Wagengewicht zu ver- 
meiden. Gegen Verschiebungen in 
ihrer Längsrichtung sind die Wa- 

enachsen durch hesondere kleine 

purlager h mit einfachem Kugel- 
satz gesichert. Wesentlich ist, daß nicht nur der Austritt 
von Oel aus dem Innern des Lagers, sondern auch das 
Eindringen von Staub zu den Lagerlaufflächen verhindert 
wird. Dies chieht an der Innenseite durch Filzringe i, 
die auf dem Bund der Wagenachse schleifen, an der Außen- 
seite durch genaues Einpassen des Deckels. Zum Schmieren 


1) Vergl. auch Z. 1903 S. 1357. 


des Lagers wird reines Dampfmaschinen-Zylinderöl verwen- 
det, das in das Lager eingegossen und mittels der Laufringe 
selbsttätig auf die Laufflächen gebracht wird, so daß sowohl 
die Zapfen der Wagenachse, als auch insbesondere die dich- 
tenden Filzringe vom Oel frei gehalten werden, wie nach 
halbjährigem regelmäßigem Betriebe festgestellt werden 
konnte. 

Wenngleich die mit den beschriebenen Lagern erzielten 
Betriebsergebnisse zufriedenstellend waren, Iso fällt ihr-hoher 


Fig. 4 bio 3. 


Kugellager der Deutschen Waffen- und Munitionsfabriken. 


Preis, bedingt durch das erforderliche sehr gute Material und 
den verhältnismäßig verwickelten Aufbau der Lager, immer- 
hin sehr nachteilig ins Gewicht. Aus diesem Grunde ist ein 
zweiachsiger Motorwagen von rd. 10t Betriebsgewicht mit 
Kugellagern mit nur einem Laufring ausgeriistet worden, 
während gleichzeitig 8 Anhängewagen mit ähnlichen, aber 
noch leichter gebauten Lagern versehen worden sind. Die 
Erfahrung hat aber gelehrt, daß solche Lager im Straßen- 
bahnbetriebe nicht mehr ganz zuverlässig sind. Abgesehen 
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davon, daß für diese Lager der billigeren Herstellung halber 
schlechteres Material verwendet wurde als bei den an erster 
Stelle beschriebenen, hat sich gezeigt, daß ein einziger Kugel- 
satz keinesfalls genügende Sicherheit gegen ein Verdrehen 
des äußeren Laufringes aus seiner Ebene schon bei geringen 
Neigungen des Wagenuntergestelles bietet. Außerdem be- 
dingt das Feblen von Spurlagern bei dieser Konstruktion eine 
erhöhte Inanspruchnahme der Laufringe, die die Betriebser- 
gebnisse ebenfalls ungünstig beeinflußt hat. Um diesen Man- 
gel der billigen Lager zu beheben, hat man auf eine Kugel- 
lagerkonstruktion mit 2 Kugelsätzen, Fig. 4 bis 6, zurückge- 
griffen und diese Lager als Ersatz für jene mit einem Kugel- 
satz bei dem erwähnten Motorwagen eingebaut. Diese Lager, 
bei denen, wenn sie für Anhängewagen verwendet werden, 
die achsialen Spurlager auch fortfallen können, befinden sich 


Fig. 4 bio 6. Lager mit 2 Kugelsiitzen. 


seit einigen Monaten bereits 
in ungestörtem Betrieb. Sie 
stellen sich infolge ibrer Ein- 
fachheit wesentlich billiger 
als jene mit 4 Kugelsätzen. 
Durch vielfach angestellte 
Messungen auf einer einge- 
teilten Gleisstrecke, bei denen 
die Zugkräfte für je 1000 kg 
Wagengewicht und die Rei- 
bung der Ruhe ermittelt wor- 
den sind, ist erwiesen, daß 
die Kugellager den Anfahr- 
widerstand der Motorwagen 
wesentlich vermindern und 
bei Anbängewagen das Ver- 
schieben durch die Arbeiter erleichtern. Dennoch können 
die Versuche auf Grund der bisherigen Ergebnisse noch 
nicht als abgeschlossen angesehen werden, da die Betrieb- 
sicherheit der Kugellager noch zum großen Teil von dem 
eigenartigen, den früheren Gleitlagern angepaßten Unterbau 
der Straßenbahnwagen abbängt. Die Aufgabe, die beim 
Schwanken des Wagengestelles unvermeidlichen seitlichen Be- 
anspruchungen der Laufringe durch entsprechende Aenderung 
des Einbaues der Lager unwirksam oder zum mindesten für 
die Lager unschädlich zu machen, muß noch gelöst werden, 
bevor an eine allgemeine Verwendung der Kugellager im 
Straßenbahnbetriebe gedacht werden kann. 


Kordilleren liegenden Grubenbezirk Mexicana nach der Eisen- 
bahnstation Chilesito der argentinischen Nordbahn befördern, 
wobei sie ein Gefälle von nicht weniger als 3536 m bei einer 
Gesamtlänge von 35 km überwinden muß. 


Von der Kühnheit des Unternehmens, dessen Ausführung 
in den Händen einer deutschen Firma, des Hauses Adolf 
Bleichert & Co. in Leipzig-Gohlis, liegt, kann man sich 
einen Begriff machen, wenn man erwägt, daß der Endpunkt 
der Bahn auf 4585 m Meereshöhe, also noch 400m höher als 
der Gipfel der Jungfrau liegt. Da auch die untere Station 
noch immer auf 1049 m Höhe liegt, hat die ganze Bauführung 
mit allen Schwierigkeiten zu kämpfen, die ein wildzerrissenes 
Hochgebirge dem Eindringen des Menschen entgegensetzt. 
So ist es an einzelnen Stellen nötig, die Drahtseile, an denen 
die Transportwagen laufen, bis zu 850m weit freibängend zu 
spannen, wobei sich ibr tiefster Punkt etwa 200 m über der 
Talsohle befindet; an andern Stellen sind wieder eiserne 
Türme von 40 m Hohe nötig, um die Seile in genügender 
Höhe zu stützen. 

Alle Konstruktionsstücke, die eisernen Pfeiler, die riesigen 
Drabtseile, die Dampfmaschinen, kurzum die ganze Bahnan- 
lage, können nur auf Maultieren an die Baustelle gebracht 
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werden, und es war deshalb nötig, sie auf ein bestiınmtes 
Gewicht zu beschränken. So sind denn auch die schweren 
Dampfmaschinen, Seilscheiben, Pfeiler in kleine Stücke zer- 
legt, von denen keines die Tragfähigkeit eines Lasttieres 
überschreitet, um dann erst an Ort und Stelle zusammenge- 
setzt zu werden. 


Sämtliche Teile der Bahnanlage sind in Deutschland an- 
Ene. Die Verschiffung erfordert natürlich ganz beson- 
ere Aufwendungen. Nicht weniger als 16000 einzelne Kisten 
und Ballen im Gesamtgewicht von annähernd 2 Mill. kg sind 
über Antwerpen nach dem Hafen von Rosario verschifft wor- 
den. Verwendet werden im ganzen 140 km Drahtseil, ent- 
sprechend einer Strecke von Berlin bis Magdeburg. 
Der Bau der Bahn ist soweit vorgeschritten, daß die Be- 
triebseröffnung der ersten Teilstrecke unmittelbar bevorsteht. 


Nach ihrer Fertigstellung wird die Babn imstande sein, 
in der Stunde rd. 40 000 kg Erze mit einer Geschwindigkeit 
von 2,5 m / sk zu befördern, wobei alle 45 Sekunden ein Wagen 
von 500 kg Inhalt an der Endstation entleert wird. 


Eine außerordentlich wichtige Frage bei Vorortbahnen ist 
die Bewältigung des Verkehrs auf den Haltestellen, nament- 
lich zu den Zeiten starken Andranges. Wenn die Türöff- 
nungen zum Betreten und Verlassen der Wagen nicht aus- 
reichen, so wird der dureh die Vergrößerung der Wagen und 
die damit verbundene Verminderung des toten Gewichtes 
erreichte Nutzen zunichte gemacht, da die Aufenthalte auf 
den Haltestellen über das zulässige Maß verlängert werden 
und dadurch unliebsame Störungen entstehen. Die meisten 
neueren Stadtbahnen, 2. B. der »Métropolitaine in Paris, die 
Central London Railway und die City and South London 
Railway in London, die Hoch- und Untergrundbahn in Berlin 
und die Manhattan Elevated Railroad in New York, haben 
Durchgangwagen ohne besondere Abteile eingeführt, indem 
sie von dem Gedanken ausgingen, den Fahrgästen das Auf- 
suchen von leeren Plätzen möglichst zu erleichtern, so dab 
es während der Fahrt vorgenommen und der Aufenthalt auf 
den Haltestellen entsprechend verkürzt werden kann. Diese 
Durchgangwagen haben nur an ihren Enden Eingänge und 
außer den Sitzplätzen eine große Anzahl Stehplätze, meist 
in der Nähe der Eingänge, s. Fig. 1 und 2. Gerade dadurch 
aber, daß die Stehplätze in der Näbe der Türen angeordnet 
sind, wird der Verkehr behindert. Um diesem Uebelstande 
abzuhelfen, sind bei den Wagen der Hoch- und Tiefbahn in 
Boston, Fig. 3, außer den Türen an den Enden noch solche in 
der Wagenmitte angeordnet, die lediglich zum Verlassen des 
Wagens benutzt werden sollen, während die Türen an den 
Enden für den Eingang bleiben. Auch diese Form, die zwar 
Vorzüge hat, aber mehr Beamte für die Bedienung der Türen 
erfordert, hat sich nicht eingebürgert. Die Berliner Stadtbahn, 
die auch bei der Vergrößerung des Verkehrs an den gewöhn- 
lichen preußischen Abteilwagen festgehalten hatte, hat vor eini- 
ger Zeit an der einen Längsseite der Abteile die Eckplätze ent- 
fernt, die Abteilwände durchbrochen und so einen Durchgang 

eschaffen, s. Fig. 4. Trotz des zeitweilig sehr starken An- 
ranges und der großen Ueberfüllung der Wagen finden erheb- 
liche Aufenthaltsüberschreitungen an den Haltestellen hierbei 
nicht statt; allerdings ist es nachteilig, daß der Verbindungs- 
gang bald anf der Einsteigeseite, bald auf der entgegenge- 
setzten Seite liegt. 


Die Illinois Central Railroad Co. in Chicago ist nun- 
mehr dazu übergegangen, auf ihren Linien neue Wagen für 
den Vorortverkehr') einzuführen, und hat dabei wieder eine 
Wagenform mit seitlichen Türen gewählt, s. Fig. 5; sie hat sich 
aber nicht mit einem Verbindungsgange an einer Seite be- 

nügt, sondern hat beiderseits durch Fortlassen der Ecksitge 

änge geschaffen, so daß es gleichgültig ist, in weleher Rich- 
tung der Wagen läuft. Die Raumausnutzung dieser Wagen 
ist fast genau die gleiche wie bei den Wagen der Berliner 
Hoch- und Untergrundbahn; es entfallen nämlich 0,6s qm Grund- 
fläche des Innenraumes anf einen Platz. Dem steht allerdings 
die Berliner Stadtbahn mit einer wesentlich kleineren Zahl 
gegenüber: 0,48 qm auf einen Platz in der III. Klasse. 

Die Wagen der Illinois-Bahn, Fig. 6, sind 21,9 m von 
Puffer zu Puffer lang, 3,24 m außen und 2,» m innen breit: 
der Kasten ruht auf 2 zweiachsigen Drehgestellen von je 
2,44 m Achsstand, deren Drehpunkte 14,63 m voneinander ent- 
fernt sind. 

Das Wagenuntergestell, Fig. 7 und 8, besteht aus einem 
schmiedeisernen Rabmen, dessen 4 Längsträger T-Eisen von 
230 mm Höhe sind. Ueber diesen ist ein Belag von 6,5 mm 


1) Z. Verein Eisenbahnverwalt. 26. Sept. 8. 1125 und The Engi- 
neer 25. Sept. 8. 300. 
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Fig. 1. Manhattan Elevated Railroad. 


Stärke verlegt, dessen Platten über die ganze Breite des Wa- 
gens durchgehen. Der Plattenbelag soll als Schutz gegen 
Feuersgefahr bei Kurzschlüssen im elektrischen Teil dienen. 
Die Bänke, deren je zwei mit dem Rücken aneinander sto- 
fen, haben 4 Sitze, die durch Armlehnen abgeteilt sind. 
Die Sitze sind aus Holz und nicht gepolstert, da sie sich 
dann besser reinigen lassen; jeder einzelne Sitz ist der Kör- 
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Fig. 3. Hoch- und_Tiefbahn in Boston. 


perform entsprechend vertieft und durch eine Ringfeder ab- | 


Fig. 6. Wagen der Illinois Central Railroad. 


gefedert, s. Fig. 9. Die Rückenlehnen reichen bis 
zur halben Höhe des Wagens, so daß der ganze 
Raum übersehen werden kann; die Ecken , Fig. 8, 
sind ausgeschnitten und mit Metall beschlagen, so 
daß Handgriffe für die in den Gängen stehenden 
Personen entstehen. Durch den Wegfall der 
Scheidewände wird natürlich der Querverband des 
Wagenkastens beseitigt, und dementsprechend 
müssen die Wandpfosten und die Versteifung des 
Daches kräftig gehalten werden. In der Seiten- 
wand sind 12 Türen je zwischen zwei Bänken 
angebracht; zwischen den Türen befinden sich 
Fenster. Die Endfelder A, Fig. 7, erhalten eine 
Kreuzversteifung; an den Enden sind noch be- 
sondere Türen B mit Trittbrettern vorgesehen, aus 
denen die Schaffner den Wagen auf der Strecke 
verlassen können. Für Beleuchtung ist reichlich 
Sorge getragen; über jeder Bank hängt in der 
Mitte des Wagens eine Lampe, die mit Fettgas 
(Pintsch-Gas) gespeist wird. 

Die Türen sind Schiebetüren, die in die 
geteilte Wand eingeschoben werden, s. Fig. 10. 
Damit die Türen gut schließen, ist die Schließ- 


Fig. 9. 


Fig. 10. Fig. 11. 


Anordnung der Sitze. Bauart der Schiebetüren. Verschlußvorrichtung. 
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seite zugeschärft und legt sich gegen Abschrägungen des | 
betreffenden Pfostens. Schiebetüren haben vor Klapptüren 
den Vorzug, daß die im Wagen Stehenden beim Oeffnen 
nicht so leicht herausfallen können. Die Räder, mit denen 
die Türen auf einer durchgehenden Schiene aufgehängt 
sind, haben Kugellager. Mit Ausnahme der Endtüren wer- 
den sämtliche Türen einer Seitenwand gemeinsam von den 
Enden des Wagens aus von den Schaffnern bedient. Es 
sollen allerdings noch Versuche darüber stattfinden, ob sie 
sämtlich geöffnet werden sollen, oder ob man sich damit be- 
gnügen wird, sie nur zu entriegeln und so für das Oeffnen 
freizugeben. Ein an der Tür befestigter Anschlag a, Fig. 11, 
liegt zwischen zwei Anschlägen b und einer durchgehenden 
Schubstange, die durch einen am Ende des Wagens ange- 
brachten Luftdruckkolben verschoben wird und dabei die 
Türen öffnet oder schließt. Bei der Schließbewegung ist eine 
Feder d eingeschaltet, damit die Tür sanft schließt und nicht 
etwa heftig klemmen kann. Will man sich damit begnügen, 
die Tür zum Oeffnen nur freizugeben, so fällt der Anschlag c 
fort. Für den Fall, daß die Druckluftvorrichtung versagt, 
ist noch ein Handrad 4, Fig. 8, mit Zahnantrieb der Schub- 
stange vorgesehen. 

Die Wagen sind von der Illinois Central Railroad Co. in 
ihren eigenen Werkstätten gebaut. Der Entwurf stammt von 
A. W. Sullivan und Wm. Renshaw. 


Die Verschiebung einer Brücke ') von bedeutender Spann- 
weite ist vor kurzem in Paris mit gutem Erfolg vorgenommen 
worden. Den Anlaß hierzu gab die geplante Ueberfübrung 
der Pariser Stadtbahn über die Seine bei Passy?) auf einer 
neu zu erbauenden Brücke mit zwei übereinander liegenden 
Fahrbahnen, von denen eine für den Fußgänger- und Wagen 
verkehr, die andere für die Gleise der Stadtbahn bestimmt 
ist. Diese Brücke soll die vorhandene ersetzen, über welche 
während des Baues der Verkehr geleitet wird und die zu dem 
Zweck verschoben worden ist. Fig. 1 und 2 lassen die Ab- 
messungen und die Lage der Brücke und den Vorgang bei der 
Verschiebung erkennen. Die Brücke erstreckt sich über zwei 
Arme der Seine, zwischen denen die »Schwaneninsel« liegt. 
Die Schiffahrt benutzt vornehmlich den breiteren Flußarm. 
Um sie bei der Verschiebung nicht zu stören, baute man unter 
diesem Teile der Brücke 4 auf Pfählen ruhende Roste, auf denen 
6 Bahnen aus Balken verlegt wurden; an der Brücke selbst 
wurden an den entsprechenden Stellen Auflagergerüste be- 
festigt. Die Brücke wurde nun mit Hebeböcken um 200 mm 
gehoben und, nachdem zwischen die Auflagerflächen Rollen 
eingelegt waren, wieder gesenkt. Am nächsten Tage zog 
man die auf Rollen ruhende Brücke mit 6 Handwinden, die 
je von 4 Mann bedient wurden, in einzelnen Abschnitten von 
Im Länge rd. 30 m weit nach der neuen Stelle, wo bereits 
Brückenpfeiler gebaut waren. Nach jedem Anhalten ver- 
sicherte man sich von der gleichmäßigen Verschiebung. Der 
ganze Vorgang dauerte 4 Stunden. 

Die Brücke über dem schmaleren Arm wurde in 2 Teilen 
verschoben, da der Mittelbogen aus 2 Klapparmen besteht. 
Man benutzte hierbei zwei je 30 m lange und 5 m breite 
Prähme, auf denen Lagergerüste aufgebaut waren. Die 
Prähme wurden mit Sandballast gefüllt unter die Brücke ge- 
bracht und bierauf der Ballast entiernt, so daß sich die Brücke 
infolge des Auftriebes der Prähme hob. Nachdem sie in ge- 
eigneter Weise versteift war, wurden die Prähme mit je 2 
Handwinden an verankerten Seilen an die neue Stelle verholt; 
zwei Heckanker dienten zum Einhalten der Fahrtrichtung. 
An der neuen Baustelle wurde wieder Ballast in die Prähme 
übergenommen und die Brücke auf die bereits fertigen 
Pfeiler abgesetzt. Die andere Brückenhälfte wurde in gleicher 
Weise auf denselben Prähmen verschoben. Die Verschiebung 
dauerte hier nur '/; und */, Stunden. 
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Unter dem Vorsitz des preußischen Handelsministers fand . 
am 7. ds. Mts. im Handelsministerium eine Besprechung über 
den Ausbau des Unterrichtes im Eisenhütten wesen statt. An- 
wesend waren zahlreiche Vertreter der Handels-, Kultus- und 
Finanzministerien und der Eisenindustrie, von letzteren die 
Herren Macco-Siegen, Asthöwer sen.-Essen, Haarmann-Osna- 
brück, Kintzlé-Aachen, Springorum-Dortmund, Massenetz-Wies- 
baden, Schrödter-Düsseldorf, Dowerg-Kneuttingen, sodann auch 
viele Vertreter der technischen Hochschulen und Bergakade- 
mien, darunter die Herren Wedding, Borchers und Wüst. Zu 
Beginn der Verhandlungen wies der Handelsminister auf die 
gewaltigen Fortschritte hin, welche die deutsche Eisenindustrie 
in den letzten Jahrzehnten gemacht habe, und daß sie trotz 


1) Le Genie civil 19. September 1903 S. 821. 
2) Vergl. Z.1908 S. 1664. 
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ungünstigerer wirtschaftlicher Verhältnisse erfolgreich mit dem 
Ausland in Wettbewerb getreten sei. Um ihr diesen auch 
fernerhin zu ermöglichen, sei es eine unabweisliche Forderung, 
daß die wissenschaftliche Ausbildung der Eisenhüttenkunde 
auf der Höhe gehalten werde; falsche Sparsamkeit werde sich 
bald in bitterer Weise rächen. Nachdem Geheimrat Weeren 
den augenblicklichen Zustand des Studiums der Eisenhütten- 
kunde an der Technischen Hochschule in Charlottenburg, Prof. 
Wüst die Verhältnisse in Aachen und Geheimrat Schmeißer 
diejenigen an den preußischen Bergakademien dargelegt hatte, 
erstattete Dr.: Sug. Schrödter im Namen des Vereines deut- 
scher Eisenhüttenleute Bericht über die Mängel, die sich im 
höheren Unterrichtswesen der Eisenhüttenleute herausgestellt 
haben. Nach eingehender Kritik der Darlegungen der ersten 
Redner erblickte er jene Mängel erstens darin, daß für das 
eigentliche Hüttenfach eine zu geringe Zahl von Lehrstühlen 
vorhanden sei, zweitens darin, daß die Hülfswissenschaften 
nicht in der für den Hüttenmann geeigneten Form gelehrt 
würden. Den letzteren Uebelstand schob er dem Umstande 
zu, daß für das Eisenhüttenwesen keine besonderen Abteilun- 
gen vorhanden seien und dieses Lehrgebiet daher nicht die 
gebührende Berücksichtigung gefunden habe; aus diesem 
Grunde sei der genannte Verein auch für die Errichtung be- 
sonderer Abteilungen eingetreten In der Anerkennung des 
Mangels an Lehrstühlen für das eigentliche Hüttenfach waren 
sich die sämtlichen Sachverständigen einig; es wurde betont, 
daß schleunige Abhülfe not tue. Hinsichtlich der Errichtung 
der neuen Abteilungen forderten die Vertreter des Vereines 
deutscher Eisenhüttenleute, daß der Anfang damit in Aachen 
gemacht werde. In der Frage, ob die weitere Ausgestaltung 
der Lehre des Eisenhüttenwesens zweckmäßiger an der Tech- 
nischen Hochschule in Charlottenburg oder an der Bergaka- 
demie in Berlin zu erfolgen habe, gingen die Meinungen aus- 
einander. Die Behandlung dieser Frage wurde durch die 
Vertreter der beteiligten Ministerien zugesagt und ein Aus- 
schuß von Sachverständigen zum Beistand bei den Beratungen 
gewählt. (Kölnische Zeitung) 


Daß die Frage der Einfü des metrischen Systems 
in Amerika auch nach der neuerlichen Ablehnung durch die 
Mitglieder der American Society of Mechanical Engineers“) 
für einige Zeit ruhen würde, war nicht zu erwarten. Tatsäch- 
lich hat sich vor kurzem die amerikanische Handelskammer 
in Paris der Sache angenommen und die Société des In- 


1) Z. 1908 S. 1269. 
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génieurs Civils de-France in Paris zur Beantwortung einer 
Reihe von Fragen herangezogen'), um die wesentlichsten 
gegen die Einführung des metrischen Systems "geltend ge- 
machten Einwände zu widerlegen. Wie nicht anders zu er- 
warten war, hat dieser Verein die Einführung des metrischen 
Systems in den Vereinigten Staaten von Amerika sehr befür- 
wortet. Der Beschluß eines für diese Frage eingesetzten Aus- 
schusses erklärt, daß, da die Anwendung eines und desselben 
Maßsystems in allen zivilisierten Staaten für die gegenseitigen 
Beziehungen von größtem Vorteil und kein anderes Maßaystamı 
als das metrische geeignet sei, allgemein eingeführt zu wer- 
den, über das Schicksal des englischen Systems, das selbst in 
den Vereinigten Staaten täglich mehr und mehr verdrängt 
werde, kein Zweifel bestehen könne. Es sei empfehlenswert, 
die Einführung des metrischen Systems nach Kräften zu be- 
schleunigen, um jene schwierige Zeit abzukürzen, während 
deren zwei gleichberechtigte Maßsysteme nebeneinander be- 
stehen. 


Am 24. Oktober d. J. ist Samson Fox, der Erfinder der 
Wellrohre, die im heutigen Kesselbau eine so große Rolle 
spielen, zu Walsall in England gestorben. 

Fox war ein selfmade man in des Wortes vollster Bedeu- 
tung. Geboren im Jahre 1848, begann er seine Laufbahn mit 
12 Jahren als Spinnerjunge, und fast 20 Jahre war er alt, als 
er die Kunst des orthographisch und stilistisch richtigen Schrei- 
bens erlernte. Das Wellrohr erfand er im Jahre 1877. Er 
wurde dann Gründer und Generaldirektor der Leeds Forge 
Co. zu Leeds, welche solche Rohre zuerst herstellte. Heute be- 
treiben verschiedene andere Werke in England, Deutschland 
und den Vereinigten Staaten diese Fabrikation in großem 
Maßstabe. Teilweise benutzen sie ein anderes Profil als das, 
welches Fox ersonnen hat, aber sein schöpferischer Gedanke 
liegt allen zugrunde. Ende der achtziger Jahre begann er 
mit der Herstellung gepreßter Rahmen für den Eisenbahn- 
wagenbau, einer Industrie, die sich besonders in Amerika unter 
seiner Leitung zu hoher Blüte entwickelt hat. Seit 10 Jahren 
hatte er sich von den Geschäften zurückgezogen und war nur 
noch im Aufsichtsrate der Leeds Forge Go. tätig. 


Berichtigung. 


Z. 1903 8. 1605 r. Sp. Z. 11 v. u. lies 
»Louise Jordan“. 


»Luise Janson« stait 


) Iron Age 8. Oktober 1908. 
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Kl. 18. Nr. 148891. Wasserröhrenkessel. R. Schulz, Berlin. 
An einem Kessel mit Bündeln enger Wasserröhren zwischen Ober- und 
Unterkesseln sind in den 
Bündeln auf eine gewisse 
Länge des Kessels zur Un- 
terbringung von Ueberhit- 
serröhren k Kammernf ange- 
ordnet, welche durch Fort- 
lassen einer Anzahl von 
Wasserröhren c gebildet 
sind. Dabei ist die nach 
der Feuerung abschließende 
Rohrwand beibehalten, und die Ueberhitserröhren k sind vom Wasser- 
röhrenbündel durch eine Wand g abgeschlossen, um sie vor den Feuer- 
gasen höchster Temperatur zu schützen. e 


Kl. 14. Nr. 148904. Umsteuereinrichtung. Märkische Maschi- 
nenbauanstalt vorm. Kamp & Co., Wetter a/Ruhr. Die Steuer- 
welle æ ist durch ein Gestänge mlakyth 
so mit der Drehscheibe e des geteilten 
Schiebers be verbunden, daß sowohl 
bei Vorwärts- als bei Rückwärtsgang 
die Schieberteile mit Vergrößerung der 
Füllung auseinander gezogen werden. 
Hierdurch kann erreicht werden, daß 
beispielsweise bei der Allan-Steuerung 
mit gekreuzten Stangen die Voreröff - 
nung v, die sonst verkleinert werden 
würde, unverändert bleibt, u. dergl. m. 
Sollen die Schieberteile mit Vergrößerung der Füllung einander genä- 
hert werden, so werden entweder die an I und i angeschlossenen Arme 
von æ und y oder der Arm auf die andere Seite des Drehpunktes 
verlegt. 


Kl. 14. Nr. 144178. Schlepp- 
schiebersteuerung. Ch. Polič 
und J. Mödlinger, Wien. 
Im Körper abc des Arbeits- 
kolbens ist ein in der Mitte 
voller Kolbenschieber d gela- 
gert, der an beiden Hubenden 
zuerst durch Anstoßen an den 
Zylinderboden langsam, dann 
durch den Druck des einströ- 
menden Frischdampfes schnell 
umgesteuert wird. Bei großen Maschinen werden mehrere Schieber 
angeoränet. 


Kl. 87. Nr. 142200. Kondensator-Luftpumpe. J. Hoyle, Brig- 
house, (Engl.). Die zum Kondensator 
führenden Oeffnungen b des Zylinders r 
liegen so hoch, daß nur die Gase und 
Dämpfe über den Kolben m treten kön- 
nen, um bei seinem Hochgehen für sich 
durch ein Druckventil e abgeführt zu 
werden. Das angesaugte Wasser fließt 
in den Bodenteil des Zylinders r und 
wird von dem nie- 
dergehenden Kolben 
m gleichfalls für sich 
durch Druckventile c 
zum Abflußstutzen d gedrückt. 


K1. 27. Nr. 142345. Kompressor. Rod. Rau, 
Schiltigheim-Straßburg. Der Zylinderdeckel 
trägt innen eine vorspringende ringförmige Muffe d, 
die eine unmittelbare Berührung der Kolbenstange 
durch mitangesaugte Flüssigkeiten oder Unreinig- 
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keiten verhindern soll. Die durch die Muffe gebildete ringförmige 
Saugkammer kann teilweise abgedeckt sein. 


Kl. 36. Nr. 145099. Dampf-Warmwasser- 
Heizanlage. A. Lange, Hamburg-Eilbeck. 
Zur Erhöhung der Umlaufgeschwindigkeit des 
in den Heizkörpern befindlichen Wassers wird 
jedem Heizkörper Dampf nahe der Oberfläche 
des Wassers zugeführt. Der Dampf tritt bei a 
in die Umwälz- und Mischvorrichtung b ein 
und gelangt von da in den Ofen. Dadurch 
wird das von den tieferen Stellen des Heiz- 
körpers durch das Umlaufrohr d herangezogene 
Wasser erwärmt und in der Pfeilrichtung c 
mitgerissen. 


Kl. 46. Nr. 143969. Vergaser. v“ 
= L. Longuemare, geb. A. A. Lechesne, 
2 Paris. Die durch die Saugwirkung der 
Maschine gehobene Kappe 9 ist mit dem 
Brennstoff ventil kl fest verbunden, dess en 
Spindel 2 je nach Einstellung der Seiten - 
luftöffaupg w einen größeren oder klei- 
neren, durch die Stellschraube v begrenz- 
ten Hub macht, und dessen Kegel k da- 
bei die Sammelkammer g der Brennstoff - 
leitung cf mit den strahlig angeordneten 
Kanälen i des Verteilers d verbindet, 80 
daß der Brennstoff fein zerteilt in die 
Kappe q gelangt und mit der von e ber 
angesaugten Luft durch Oeffnungen t in 
die durch Abgase geheizte Kammer a weiter 
geleitet wird. 


Kl, 47. Nr. 144679. Regelbares Durchfluß- 
ventil. J. Haag, Maschinen- und Röhren- 
fabrik, A.-G., Augsburg. Der im Ab- 
schlußventilkörper a zur Regelung des größ- 
ten Durchflußguerschnittes verstellbare Dorn 551 
bewegt sich in einer Durchflußöffnung c, die 
sich in der Eindringungsrichtung des Dornes 
verengt. 


Zuschriften an die Redaktion. — Angelegenheiten des Vereines. 
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Kl. 47. Nr. 143846 (Zusatz zu Nr. 135234, S. 1903 S. 70). Um- 
laufräderwerk. A. Klose, Charlot- 
tenburg. Umgekebrt wie beim Haupt- 
patente ist a als Hohlrad, ò als Vollrad 
ausgeführt. Für gewöhnlich ist die trel- 
bende Welle d durch die Kupplung mn 
mit 6 und der getriebenen Welle ver- 
bunden, so daß alle Teile sich wie ein 
Stück drehen. Wird aber m durch den 
Daumen 9 mit dem Gehäuse o gekuppelt, 
so erhält a durch das Exzenter c und die 
Parallel führung gfeheik (vergl. Hauptpa- 
tent) eine kreisförmige Parallelbewegung, 
und ò wird langsam in umgekehrter Rich- 
tung gedreht, so daß ein Wendegetriebe entsteht. 


Kl. 47. Nr. 144450. Vor- und Riickstellgetriebe. A. Viebahn, 
Gummersbach (Rhld.). Der Maschinenteil t (Kurbel, Zabnrad, Wal- 
zen usw.) soli auf der Welle w während des Betriebes vorwärts oder 
rückwärts verstellt werden. Hält man das Hoblrad zi mittels Hand- 
rades h, fest, so rollt 
das Zahnrädchen z, das 
in der auf w festgekeil- 
ten Büchse w, gelagert 
ist, im Zahnkranze von 
ei ab und überträgt die 
Drehung um seine Achse 

mit Verlangsamung 

durch zwel Schnecken- 
getriebe 8 61, 22 8; auf S. 
den Teil € im Sinne der Drebung von, w, verstellt also ¢ vorwärts. 
Halt man das Vollrad z3 durch hg fest, so rollt s auf ez ab, drebt sich 
dabei umgekehrt wie vorher und verstellt £ rückwärts. Zur Verstellang 
beim Stillstande dreht man A, oder A, in entsprechendem Sinne. Die 
Patentschrift zeigt noch zwei andere Ausführungs- 
formen. 

Kl. 87. Nr. 144712. Zange. Vereinigte 
Beckersche Werkzeugfabriken G. m. b. H., 
Remscheid-Vieringhausen. Jeder Schenkel 
b hat im Abstande der Schenkeldicke einen Ansatz „ 
c, so daß nach dem Zusammenstecken der Drehbol- > 
zen a in jedem Schenkel doppelt geführt ist. 


Zuschriften an die Redaktion. 


(Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion.) 


Der heutige Stand der Wärmekraftmaschinen 
und die Frage der flüssigen Brennstoffe. 


Geehrte Redaktion! 


Der Meinungsaustausch in Nr. 42 dieser Zeitschrift über 
die Verwendung von Spiritas, Benzin usw. zu Kraftzwecken 
gibt mir Veranlassung, Sie um Aufnahme der folgenden Zeilen 
zu bitten. 

Der zur Zeit hohe Preis des in Laurahütte O / S. zum Be- 
triebe von kleineren Lokomotiven verwendeten Benzins geb 
Veranlassung, auf Anraton des Maschinenlieferanten ein Ge- 
misch von Benzol mit Spiritus (1:4) zu erproben. Bei mehr- 
wöchigen, unter gleichen Verhältnissen durchgeführten Ver- 
suchen ergab sich bei Anwendung des Benzolspiritus ein 
wenn auch nicht bedeutender Gewinn, obwohl durchschnittlich 
15 vH mehr Benzolspiritus als Benzin verbraucht wurden. 


Die Preise an der Verwondungsstelle sind folgende: 


| 


100 kg Benzin 286,404 
100 » Benzol Gow Yan ao Se a A 15,40 » 
100 » Spiritus. 22,80 » 


Zu berücksichtigen ist, daß der verwendete Spiritus ge- 
legentlich des Denaturierens bereits mit 2 vH Benzol versetzt 


war. Die Rechnung stellt sich demnach folgendermaßen: 
Es kosten: 
18 kg Benzol 23,17 A 
82 » denaturierter Spiritus . . 18,70» 
21,47 A 
dazu 15 vH Mehrverbrauch . nnn . 3,237 


zusammen 24,70 A 
Dem stehen 100 kg Benzin mit 26,40 M gegenüber. 
Hochachtungsvoll 


Laurahütte O/S. H. Kratz, Maschineninspektor. 


Angelegenheiten des Verefnes. 


Von den Mitteilungen über Forschungsarbeiten, weiche 
der Verein deutscher Ingenieure herausgibt, ist das elite 
Heft erschienen; es enthält: 


Schmidt: Untersuchungen über die Umlaufbewegung 
hydrometrischer Flügel. 

Bach und Roser: Untersuchung eines dreigängigen 
Schneckengetriebes. 

Frank: Neuere Ermittlungen über die Widerstände der 
Lokomotiven und Bahnzüge mit besonderer Berück- 
sichtigung großer Fahrgeschwindigkeiten. 

Bach: Abhängigkeit der Wirksamkeit des Oelabscheiders 
von der Beschaffenheit des den Dampfzylindern 
zugeführten Oeles. 


Der Preis jedes Heftes im Buchbandel ist 1ı M. Bestel- 
lungen, denen der Betrag beizufügen ist, sind an die Ver- 
lagsbuchhandlung von Julius Springer, Berlin N., Monbi- 
jouplatz 3, zu richten. 

Lehrer, Studierende und Schüler der technischen Hoch- 
und Mittelschulen können jedes Heft für 50 Pfg beziehen, 
wenn Bestellung und Zahlung an die Geschiftstelle des Ver 
eines deutscher Ingenieure, Berlin N., Charlottenstraße 43, 
gerichtet werden. 

Lieferung gegen Rechnung, Nachnahme usw. findet nicht 
statt. Vorausbestellungen auf längere Zeit können in der 
Weise geschehen, daß ein Betrag für mehrere Hefte einge 
sandt wird, bis zu dessen Erschöpfung die Hefte in der 
Reihenfolge ihres Erscheinens geliefert werden. 


Ralbstverlag des Vereines. — Kommissionsverlag und Expedition: Julius Springer in Berlin N. — Duchdruckerel A. W. Sohade, Berlin N. 
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(hierzu Textblatt 4) 


Ernst Kuhn t 


Am 22. Ok‘ober 
d. J. ist Kommerzienrat 
Ernst Kuhn, Besitzer 
und Leiter der Maschi- 
nenfabrik G. Kuhn in 
Stuttgart-Berg, nach 
langem Leiden im Altor 
von 50 Jahren gestor- 
ben. Mit ihm ist einer 
der Männer aus diesem 
Leben geschieden, wel- 
che auf Grund ihrer 
Bedeutung in der Indu- 
strie Deutschlands zum 
Amt des Vorsitzenden 
unseres Gesamtvcreincs 
berufen worden sind. 

Ernst Kuhn, ge- 
boren am 18. November 
1853 in Stuttgart-Berg, 
besuchte die Schulen 
seiner Vaterstadt, die 
Technische Hochschule 
Aachen und dio Berg- 
akademie in Berlin, war 
in der Maschinenfabrik 
von R. Wolf in Magde- 
burg-Buckau tätig und 
trat 1879, nachdem er 
eine Stndienreise nach 
Nordamerika ausgeführt 
hatte, in das väterliche 
Geschäft cin. Nach dem 
im Jahre 1890 erfolgten 


Tode seines Vaters übernahin er in Gemeinschaft mit seinem 
Bruder Paul die Leitung des Geschäftes; mit dessen Aus- 


scheiden 1891 wurde er alleiniger Inhaber. 


Der Ruf, zu dem sich die Firma unter Ernst Kuhn 
emporgearbeitet hat, ist in den Kreisen der deutschen In- 


genieure voll bekannt. 
Die Zahl der Arbeiter, 
welche 1879 138 betrug, 
war im Jahre 1887 auf 
642 und 1900 auf 1246 
gestiegen. 

Trotz der ange 
strengten Tätigkeit im 
eigenen Geschäft fand 
Ernst Kuhn noch Zeit 
zu reger Beteiligung am 
öffentlichen Leben. Seit 
1893 gehörte er der 
Handelskammer Stutt- 
gart als Mitglied an, 
von 1893 bis 1897 war 
er Mitglied des Bürger- 
ausschusses der Stadt 
Stuttgart, davon die 
beiden letzten Jahre 
dessen Obmann. Von 
1890 bis 1900 führte or 
den Vorsitz der Sektion 
III der Süddeutschen 
Eisen- und Stahlberufs- 
genossenschaft; ferner 
war er als Vorstand des 
Verbandes württember- 
gischer Metallindustriel- 
ler tätig. 1893 und 
1894 leitete er den 
Württembergischen Be- 
zirksverein dentscher 
Ingenicure, und in den 


Jahren 1896 und 1897 bekleidete er die Stelle des ersten 
Vorsitzenden des Gesamtvereines. Den großen Aufgaben 


dieses Amtes widmete er sich mit derselben Umsicht, 


Tat- 


kraft und Sorgfalt, die ihn auch sonst stets auszeichneten. 
In die Zeit seiner Amtsführung fallen der Bau und die Ein- 
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weihung des Vereinshauses, die Enthüllung des Denkmals, 
welches der Verein deutscher Ingenieure seinem Mitbegründer 
und langjährigen. Leiter F. Grashof errichtet hat, die Ver- 
handlungen über Werkmeisterschulen, Normalien für Aufzüge, 
Oberrealschulen, Normalien für Rohrleitungen mit hohem 
Dampfdruck u. a. m. An allen diesen Arbeiten, die der Ver- 
ein deutscher Ingenieure im allgemeinen Interesse unter- 
nahm,. hat sich der Verstorbene eifrig und sachkundig be- 


teilig. Auch in einer Anzahl anderer Vereine war er als 


Mitglied lebhaft tätig. 
Seine militärischen Dienstleistungen setzte er fort, so- 


| 
| 


deutscher Ingenienre. 


lange es ihm möglich war; als Rittmeister der Landwehr 
schied er aus. 

Die aufreibende Tätigkeit führte schließlich zur Erkran- 
kung, die sich unter zeitweiligem Wechsel immer schwerer 
gestaltete und ihn im Jahre 1902 veranlaßte, das Geschäft 
in eine Gesellschaft mit beschränkter Haftung umzuwandeln, 
als deren Leiter er dann weiter tätig war. Schließlich er- 
löste ihn der Tod von seinem Leiden. 

Die Industrie und die Allgemeinheit haben in Ernst Kuhn 
einen Mann verloren, der zu voller Aufopferung für das von 
ihm als richtig Erkannte fähig war. 


Der Verein deutscher Ingenieure. Der Württembergische Bezirksverein deutscher Ingenieure. 


v. Oechelhaeuser, Vorsitzender. v. Borries, Kurator. 
Th..Peters, Direktor. 


Rudolf Herzog + 


Am 6. November d.. 
ist Rudolf Herzog in 
Sayn,Hüttendirektor der 
Firma Fried. Krupp, 
nach kurzem Kranken- 
lager gestorben. Mit 
ihm verliert der Verein 
deutscher Ingenieure cei- 
nes seiner ältesten Mit- 
glieder, ein Mitglied, das 
vom Tage seines Ein- 
trittes bis zu seinem 
Ausscheiden durch den 
Tod dem Verein in stets 
gleicher eifriger Zunei- 
gung treu ergeben war. 

Rudolf Herzog ist zu 
Wettin in der Provinz 
Sachsen am 8. Februar 
1837 als Sohn des Berg- 
meisters Ferdinand Ier- 
zog geboren. Seine Ju- 
gend bis zum 8. Jahre 
verlebte er bei Pflege- 
eltern in Hoym und kam 
dann in das Waisenhaus 
nach Halle a/S., wo er 
nach vollendeter Schul- 
bildung sein Abiturien- 
tenexamen machte. 

Nach dieser Zeit ar— 
beitete er in Bernburg 
ein Jahr praktisch bei 
einem Schlossermeister 
und genügte dann seiner Dienstpflicht als Einjähriger beim 
Feldartillerie-Regiment in Magdeburg. Nach vollendeter 
Dienstzeit studierte er auf dem Gewerbeinstitut, der jetzigen 
Technischen Hochschule, zu Berlin. In den Ferien arbeitete 
er praktisch auf dem Hüttenwerk Mägdesprung im Harz und 
auf dem kgl. Wiirttembergischen Hüttenamt zu Wasseralfingen. 

Während seiner Studienzeit war er Mitglied des akade- 
mischen Vereines »Hütte«, in dem er, ebenso wie innerhalb 
der Studentenschaft, eine angesehene Stellung einnahm. 


Nallinger, Vorsitzender. 


Seine erste Stellung 
als Ingenieur bekleidete 
Rudolf Herzog in Steele. 
Von dort kam er als 
Gießcreiaufscher an das 
kgl: Hüttenamt zu Sayn. 
Als dann im Jahre 1865 
die Sayner Hütte an die 
Firma Fried. Krupp 
überging, verblieb er 
in seiner früheren Stel- 
lung als Betriebsführer 
der Gießerei bis 1872; 
dann wurde er Ver- 
treter des Direktors der 
Kruppschen Hüttenver- 
waltung zu Sayn, in 
welcher Stellung er bis 
zum Austritt des Dirck- 
tors am 1. Februar 190; 
verblieb. Von da ab 
war er von seiten seiner 
Firma zum Vorstand der 
Kruppschen Hüttenver— 
waltung berufen. 

Bei der Mobilma- 
chung im Jahre 1866 
wurde Rudolf Herzog 
zwar eingezogen, aber 
von seiner Firma mit 
Erfolg als unabkömm- 

lich zurückverlangt; 

den Krieg von 187071 
hat cr von Anfang bis 
zu Ende mitgemacht. 

Wie schon während seiner Studienzeit ist Herzog allezeit 
bereit gewesen, sich neben seiner Stellung allgemeinen An- 
gelegenheiten mit Eifer zu widmen. So war er über 25 Jahre 
Mitglied des Gemeinderates in Sayn-Mülhofen und längere 
Zeit Mitglied der Bürgermeisterei-Versammlung zu Bendorf. 
Im Jahre 1872 gründete cr den Bürgerverein in Sayn, dem 
er bis zu seinem Tode als Vorsitzender vorstand; er entfaltete 
hier eine außerordentlich rege und unermiidliche Tätigkeit 
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und sorgte insbesondero fiir eine gute und umfangreiche Rudolf Herzog in den Jahren 1891 und 1892 angehört; Mit- 
Bibliothek. glied des Vorstandsrates ist er mehrmals gewesen. 

Dem Verein deutscher Ingenieure ist er im Jahre 1863 Was dem Verstorbenen in ganz besonderem Mafe die 
beigetreten, bald nach seinem Eintritt in die Praxis. Seinom Achtung und Liebe seiner Mitmenschen verschaffte, was um 
eifrigen Bemühen ist es in erster Linie zu verdanken, daß ihn eine so große Schar von Freunden versammelte, von der 
die Ingenieure am Mittelrhein, von Koblenz und Neuwied auf- Studienzeit bis zu seinem letzten Augenblick ihm treu er- 
wärts bis Bingen und Wiesbaden, sich dem Verein deutscher geben, das war die Lauterkeit seines Herzens, seine Un- 
Ingenieure aın 1. Januar 1874 als Mittelrheinischer Bezirks- eigennützigkeit, sein Eifer, der Gesamtheit zu dienen. Aus 
verein anschlossen, dessen Leitung lange Zeit hindurch in all den Nachrufen: seiner Firma, seiner Arbeiter, seiner Mit- 
seinen Händen ruhte. Sein Werk war die 27. Hauptversamm- bürger und der Körperschaften, denen er angehörte, erklingt 
lung des Gesamtvereines 1886 in Koblenz, deren ebenso die Klage um den Verlust des trefflichen Mannes. 
glänzender wie fröhlicher Verlauf vor allem seiner geschickten In tiefer Trauer stehen auch wir am Grabe des Mit- 
Leitung zu verdanken war. gliedes, des Freundes, dessen Tod eine schwer zu schlie- 

Dem Vorstand des Vereines deutscher Ingenieure hat Bende Lücke in unsere Reihen gerissen hat. 

Ber Verein deatseher Ingenieure. Der Mittelrheinische Bezirksverein deutscher Ingenieure. 
v. Oechelhaeuser, Vorsitzender. v. Borries, Kurator. O. Graemer, Vorsitzender. 


Th. Peters, Direktor. 


Die Pariser Stadtbahn. 
Von Ludwig Troske. 


(Fortsetzang von S. 1669) 
(hierzu Textblatt 4) 


Die vier besprochenen Linien durchschneiden das Stadt- erreicht: rd. 14 m unter Seinespiegel. Ursprünglich sollte die 
gebiet vornehmlich von Ost nach West. Um aber dem Ge- Bahnlinie die Seine unterhalb der Cité-Inscl kreuzen. Der 
sichtspunkte gerecht zu werden, von dem sich die Stadtver- Stadtrat hat jedoch im März 1903 die Durchführung der 
waltung ausgesprochenermalsen bei Aufstellung des Bahn- Bahn durch die Cité beschlossen, eine für die Einwohner 
nctzes leiten liefs: »Verbindung der entlegenen Bezirke mit wie für die Besucher von Paris zweckmäfsige Abänderung 
dem Stadtinnern und dadurch erzielte Steigerung ihres Wer- des Linienzuges; stehen doch auf dieser Insel die beiden her- 
tes«, mufsten noch Linienzüge hinzutreten, die von Nord nach vorragendsten kirchlichen Baudenkmäler der Stadt: die alt- 
Süd verlaufen, also zu den besprochenen ungefähr winkelrecht berühmte Notre Dame-Kathedrale und die Sainte-Chapelle, 
gerichtet sind. Man hat zwei Linien hierfür vorgesehen, deren ein Juwel gotischer Baukunst. Ferner finden sich hier in 
Verlauf nicht minder glücklich gewählt ist!). gedrängter Nachbarschaft der Justizpalast, das Handelsgericht, 

a die Polizei-Präfektur usw., alles viel besuchte Gebäude, die 
Linie Nr. 4. nunmehr von den verschiedensten und selbst den Xufsersten 
(Porte de Clignancourt-Porte d’ Orléans) Punkten der Stadt leicht und schnell auf dem Schienen- 

Die Linie Nr. 4, völlig unterirdisch geplant, bildet wieder wege erreichbar werden. Der Grund zu dieser nachträglichen 
eine Durchmesserlinie, indem ihre Endpunkte sich unmittelbar Richtungsänderung ist eigenartig. Mit dem ursprünglichen 
an die Gürtelbahn, und zwar an Stationen von ihr, anlehnen: im Linienzuge waren nämlich, um ihn zweckmäfsig durch- 
Norden bei der Porte de Clignancourt, im Süden bei der Porte führen zu können, kostspielige, allerdings für den links- 
d'Orléans. Sie unterfährt am äufseren Boulevard Rochechouard ufrigen Stadtbezirk höchst vorteilhafte Strafsenverbreiterun- 


Fig. 19. Doppelstation und Kreuzung der Linien Nr. 4 und Nr. 2 Sud. 
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gen sowie ein Durchbruch der Rue de Rennes verbunden, 
ebenso umfangreiche Wiederherstellungsarbeiten am altbe- 
berührt nach Kreuzung der Linie Nr. 3 an der Rue Réaumur- rühmten Institut de France, woselbst die Stadtbahn eine 
St. Denis — wobei ihr Tunnel infolge mangelnder Bauböhe Station gleichen Namens erhalten sollte. Die Kosten hierfür 


den Hochbahnabschnitt des Nordringes, desgl. nahe den Haupt- | 
in das Deckengewölbe der Linie Nr. 3 einschneidet (Fig. 114) — wollte die Stadtverwaltung aus der zweiten, noch zu ge- 
| 


bahnhöfen der Nord- und der Ostbahn die Linien Nr. 5 und 7, 


die grofsen Markthallen, in deren Nähe die Handelsbörse und nehmigenden Bahnanleihe bestreiten, was jedoch die Regie- 
das Hauptpostamt liegen, zieht sich sodann nach Kreuzung ‘rung beanstandete. Um nun dem Anleihe- Gesetzentwurf 
der Linie Nr. 1 unter dem sehr verkehrsreichen Châtelet- dieses Hindernis baldigst aus dem Wege zu räumen, ent- 
Platz her und untertunnelt in 2 Greathead-Röhren die hier schlofs sich die Stadt zu der geschilderten Abänderung des 
zweiarmige Seine, die den ältesten, einstmals bekanntlich . Linienlaufs, die übrigens schon in dem ersten Entwurf als 
Lutetia Parisiorum, jetzt Cité genannten Teil der Stadt um- Nebenplan enthalten war. 

schliefst, wobei das Gleis seine tiefste Lage im ganzen Netz Von der. Cité aus dringt die. Linie Nr. 4 in das schulen- 
— reiche Quartier Latin, kreuzt hier die Untergrundstrecke 


1) vergl. Tafel 26 in Nr. 46. der Orléansbahn nahe deren Station St. Michel und nimmt 
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bei der Kirche St. Germain des Prés die ursprüngliche Rich- 
tung wieder auf, um weiter südwärts in der Doppelstation 
Boulevard Raspail unmittelbaren Anschlufs an den Südring 
(Nr. 2 Süd) zu finden. Doch nur 413 m von dieser Stelle 
entfernt überschreitet sie bereits die letztere Linie unwittelbar 
über deren Tunnelstation Place Denfert-Rocherau (Fig. 19), 
die ihrerseits wiederum in nächster Nähe den schon erwähuten 
Bahnhof der Sceaux-Bahn untertunnelt. Die 10,64 km lange 
Linie endigt schliefslich an der Porte d'Orléans, dem fast 
südlichsten Punkte von Paris und einem Hauptzugange nach 
den hier gelegenen Vororten ). 22 Stationen mit durchschnitt- 
lich 450 m Abstand sind an sie angeschlossen. 

Beide Endschleifen sind wie die Westschleife der Linie 
Nr. 3 in dem jetzigen Entwurf nur mit einer gemeinsamen 
Station vor dem Schleifenaufang ausgestattet. Sie verlaufen 
unter dem Festungsgelände, und zwar die nördliche als Doppel- 
schleife (vergl. Fig. 24). Möglicherweise wird unter dem 
Eindruck des grofsen Eisenbahnunglücks, das sich am 10. Au- 
gust ds. Js. in der Station Rue des Couronnes (Linie Nr. 2 
Nord) ereignet hat, diese einfache Stationsanlage vor der 
Schleife aufgegeben und eine getrennto Ankunft und Ab- 
fahrstation in der Schleife erbaut, wie solche sich bei der 
Linie Nr.1 und Nr. 2 Nord (Westkehre) bestens bewährt 
haben (vergl. Fig. 4 und 6). 

Infolge der stark wechselnden Höhenlage, der Seine- 
Untertunnelung, des sechsmaligen Kreuzens mit andern Unter- 
grundlinien sowie der veränderlichen Bodenbeschaffenheit 
werden die Bauarbeiten dieser Linie zu den schwierigsten 
des Stadtbahnnetzes gehören. 


Linie Nr. 5. 
(Boulevard de Strasbourg -Placo d'Italie) 


Da, wo sich die vorige Linie dem Kopfbahnhofe der Nord- 
bahn vorlagert, läuft die Linie Nr. 5 aus. Sic kreuzt alsbald 
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die Linien Nr. 4 und 7 sowie an der Place de la République die 
Linie Nr. 3, und zwar nach Fig. 18 gerade über der hier ge- 
legenen gleichnamigen Station derselben, und übersetzt un- 
weit davon das breite Deckengewölbe des Kanals St. Martin, 


Fig. 20. 
Höhenplan dessüdlichen Abschnittes der Linie Nr. 5. 
Längen = 1: 25000, Hahen. 1-: 1250. 
Pace d Stave 


longer in km 0 as 7 


an den sie sich nunmehr in gröſserer Längenerstreckung cug 
anschmiegt, um am Bastilleplatz die Linie Nr. 1 zu kreuzen. 
Sie geht dann neben dem Arsenalhafen in die Hochbahn über, 
überschreitet als solche 190 m oberhalb der Austerlitz-Brücke 
die Seine und den grofsen Austerlitz- Bahnhof der Orl&ans-Bahn, 


Fig. 21. Südschleife der Linie Nr. 5 unter der Place d'Italie. 
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1) Eine Verlängerung der Linie Nr. 3 über die jetzige Stadtgrenze 
hinaus ist wie bel allen übrigen Linien peinlichst vermieden; einmal 
wollte die Stadtverwaltung ja alleinige Herrin über das Bahnnetz in 
bezug auf seine Maschenbildung und Bauausführung sein und es nur 
dem städtischen Bedürfnis dienstbar gemacht wissen, sodann würde 
auch eine Einbeziehung der Vororte in das Netz zu unllebsamen Wei- 
terungen im Verkehr geführt haben, da dic Stadt Paris, wie alle grö- 
Beren französischen Städte, eine Stcuer (Octrol) auf Lebensmittel und 
Getränke erhebt. Vielleicht hat auch noch die Befürchtung obgewaltet, 
daß bei unmittelbarem Gleisanschluß der Vororte die Steuerkraft der 
Stadt durch Fortzug vieler Pariser in dic billigere Umgebung ge- 
schwächt werden könnte, während sie nunmehr durch Hebung der 
Bodenwerte in den vom Stadtmittelpunkt entfernteren Bezirken eher 
gekräftigt wird. 


Ls “T= 65,0 


Boulevard de la Gare __ 


über dem sie eine mit dessen Bahnsteigen in unmittelbare Ver- 
bindung gebrachte Station erhält, und steigt bald danach 
wieder in die Tiefe, um das letzte Kilometer, wie Fig. 20 
zeigt, als Untorgrundbahn zu beschliefsen und unter der Place 
d'Italie in eine grofse, nach Fig. 21 sich an den Südring an- 
schmiogende Schleife auszulaufen. Auf ihrem rd. 6 km langen 
Zuge berührt sie 12 Stationen mit durchschnittlich 540 m 
Abstand. 


Linie Nr. 7. 
(Palais Royal-Place du Danube) 


Die Linie Nr. 7 beginnt in einer langen, flach gedrück- 
ten Schleife am Palais Royal neben der dort schon vorhan- 


Band 47. Nr. 48. 
%. November 1908. 


denen Station der Linie Nr. 1, also im eigentlichen Herzen der 
Stadt. Sie zieht sich an dem Théatre Francais. (Comédie Fran- 
çaise) her, unterfährt die breito Avenue de l'Opéra, wendet 
sich vor der Oper nach Kreuzung der Linien Nr. 3 und 8 
ostwärts, berührt den Hauptbahnhof der Ostbahn, wo sie zu- 
gleich die Linien Nr. 4 und 5 kreuzt, unterfährt den Kanal 
St. Martin und das südliche Ende der Viaduktstrecke des 
Nordringes, um nach Untertunnelung des Parkes der Buttes- 
Chaumont und des diesen unterfahrenden. Tunnels der Kleinen 
Gürtelbahn im dicht bevölkerten Arbeiterviertel Belleville 
hoch oben an der Place du Danube zu endigen. Sie besitzt 
15 Stationen auf ihrem zwischen den Schleifenscheiteln 6,858 km 
langen Gleiszuge. 

Linie Nr. 8. 

(Auteuil- Opera) 

Endlich soll noch eine 7,2 km lange, mit 14 Stationen 
besetzte Verbindungslinie von der südwestlichen Ecke der Stadt 
nach dem Mittelpunkte gebaut werden. Sie wird am rechten 
Ufer von Auteuil, nahe der gleichnamigen Haltestelle der Gür- 
telbahn, ausgehen, nach Kreuzung der Seine den linksuferigen 
Bezirk Grenelle und das Marsfeld durchqueren, nahe der In- 
validen-Esplanade die Seine unterfabren und an der Grofsen 
Oper vorläufig ihren Abschlufs finden. Die Linien 7 und 8 
werden sich durch die teilweise schon in der Ausfüh- 
rung begriffene Umsteigestation an der Oper (Fig. 14) zu 
einer Linie ergänzen und die kürzeste Diagonalverbindung 
zwischen dem Südwesten und dem Nordosten von Paris her- 
stellen. Eine Verlängerung durch die inneren Boulevards, 
die wichtigsten und verkchrreichsten aller Strafsenziige, ist 
ins Auge gefafst; doch ist ihre Verwirklichung noch zweifelhaft. 

Die Gesamtkosten der beiden Linien Nr. 7 und 8) 
betragen nach dem Voranschlage rd. 54 Mill. frs. 

Die Stadtverwaltung hatte ursprünglich auch noch cine et- 

wa 2½ km lange, dicht am linken Seineufer ihren Weg neh- 
mende Verbindung zwischen den Linien Nr. 4 (Quai de Conti) 
und Nr. 5 geplant, die von der nach dem ursprünglichen 
Entwurf über dem Pont d’Austerlitz sich hinziehenden Hoch- 
brücke abzweigen sollte. Dieser Gleisabschnitt wurde jedoch 
inzwischen durch die denselben Weg verfolgende unterirdische 
Ausdehnung der Orl&ans-Bahn vom Austerlitz - Bahnhof nach 
dem Quai d’Orsay überflüssig gemacht. 
Zu erwähnen ist noch, dafs an den Kreuzungsstellen je 
zweier Linien in der Regel eine Doppelstation zur Aus- 
führung kommt; ebenso wird an denjenigen Punkten, wo 
zwei verschiedene Linien in gleicher Höhe zusammentreffen, 
eine Zwillingsstation mit gleich hoch gelegenen Bahnsteigen 
errichtet werden. Auf diese Weise kann man durch Um- 
steigen und ohne Erneuerung der Fahrkarte von einem be 
liebigen Punkte des Netzes nach den verschiedensten Stadtbe- 
zirken gelangen. 

Besonders wichtige Knotenpunkte sind die Drillings- 
stationen am grofsen Triumphbogen auf der Place de l'Etoile, 
an der Oper und am Nationalplatz, nicht minder die Stid- 
westecke des Platzes vor dem Hauptbabnhofe der Ostbahn, 
woselbst 3 verschiedene Linien des Stadtbahnnetzes zu- 
sammentreffen. Näheres über diese Zwillings- und Drillings- 
stationen bringt Abschnitt III. 


2) Neigungs- und Krümmungsverhältnisse. 


Aus der eingangs dieses Abschnittes gegebenen kurzen 
Erörterung der äufseren Bodengestaltung des Pariser Ge- 
ländes geht schon ohne weiteres hervor, dafs die Neigungs- 
verhältuisse der Stadtbahn ungünstig sein müssen, zumal 
‘wenn man das wiederholte Unterfabren und Ueberkreuzen 
der einzelnen Linien untereinander mit den Kanälen sowie 
der Seine und den: wechselnden Uebergang von der Unter- 
grundbahn zur Hochbahn in Betracht zieht. In der Tat, ein 
Vergleich der Höhenpläne Fig. 5, 9, 12, 18 und 20 Iäfst sofort 
erkennen, dafs auch diese Stadtbahn ähnlich ihrer Londoner 
‚Vorgängerin, jedoch in wesentlich stärkerem Mafse, den 
‚Charakter einer Gebirgsbabn in bezug auf Neigung und Krüm- 
mung aufweist. Als stärkste Neigung hat das Stadtbahngesetz 


1) Die Höhenpläne der Linien Nr. 4 bis 8 konnten vom Stadt- 
-bahn-Bauamt noch nicht abgegeben werden. 
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vom 30. März 1898 40 „% (1:25) zugelassen. Sie findet sich 
nicht nur in den Uebergangswegen zwischen Tunnel- und 
Hochbahn, sondern auch beim Unterfahren der Bahnlinien, 
Wasserläufe, grofsen Sammelkanäle usw. 


Kommt nun auch dieser Höchstwert auf der Linie Nr. 1 nur 
in Längen bis zu rd. 100 m vor, so finden sich doch andere 
erhebliche Neigungen in grofser Erstreckung, so z. B. die 
von 38,5 Yoo (1:26) auf 188 m Länge, von 26 %oo (1:38 15) 
auf 381 m, von 20 „% o. (1:50) auf 637 m Länge usw. 


Linie Nr. 2 Nord wiederum zeigt in den Rampen das 
Gefälle von 40 °/oo (1:25) bis auf 301.7 m Länge, zu beiden 
Seiten der Station Place Victor Hugo das von 34,5 % (1: 29) 
auf 313 m bezw. von 12,55 % o (1: 80) auf 628 m. 


Linie Nr. 2 Süd besitzt unter allen 8 Linien die gün- 
stigsten Neigungsverbiltnisse. Wie der Höhenplan Fig. 12 
zeigt, ist sogar in ihren Uebergangsrampen zwischen Tief- 
und Hochbahn die sonst übliche Neigung von 40 %o ver- 
mieden. Eine nennenswerte Neigung von 25 °/oo (1: 40) auf 
370 m Länge findet sich in dem Abstieg von Trocadero- 
Palast nach der Seine. 


Dagegen weist die Linie Nr. 3 in ihrem östlichen Ab- 


schnitt besonders ungünstige Strecken auf. Galt es doch 
Fig. 22. 
ee einer 50-m- -Wagerechten zwischen 2 8 
Neigungen. 


(Unterfahrung des Kanals St. Martin unter Linie Nr. 3) 
Längen = 1: 12 500, Höhen = 1: 500 
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hier, von der Urterfahrung am Kanal St. Martin aus das 
hochliegende Gelände am Gambettaplatz zu erklimmen. Die 
Schienenlage steigt hier auf 2 km Länge um 57,6 m an, was 
‚einer mittleren Neigung von 28,8 % (1: 34,6) entspricht. 
Wegen der eingeschalteten Stationen mufsten aber 4 Rampen 
von 40 °/oo Neigung und 1440 m Gesamtlänge angelegt wer- 
den, darunter eine von 591 m Erstreckung. Hat man nun 
auch durcb Verlängerung der wagerechten Schienenlage über 
die Stationen hinaus die Schwierigkeiten des Anfahrens und 
Abbremsens der Züge etwas gemildert, so werden hier bei 
den kurzen Stationsabständen doch immerhin besonders hohe 
‚Anforderungen an die Geschieklichkeit der Motorwagenführer 
‚gestellt. 

Aehnliche Verhältnisse liegen noch bei einigen andern 
‚Strecken vor. Namentlich ist auch Linie Nr. 4 reich an 
grofsen Neigungen; durchschneidet sie ja nach dem Ge 
sagten die Seinemulde in ganzer Breite derart, dafs ihre 
Endpunkte in den hohen Rändern und ihre Mitte unter dem 
Seinebett liegt. 

Zwischen zwei entgegengesetzte Neigungen ist im allge- 
meinen eine wagerechte Strecke von wenigstens 50 m Länge 
eingeschoben; vergl. Fig. 22. 
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Als kleinster Krümmungshalbmesser für die Strecke ist 
in der dem Genehmigungsgesetz vom 30. März 1898 beige- 
gefügten Abmachung das Mafs von 75 m — für die Bastille- 
Station das von 50 m — zugrunde gelegt worden, von dem 
jedoch in besonderen Fällen mit Genehmigung des Seine- 
Präfekten abgewichen werden kaun. Man ist aus örtlichen 
Gründen mehrfach gezwungen gewesen, es zu unterschreiten. 
So finden wir einen Krümmungshalbmesser von 50 m in den 
Zufahrten der Station Gare de Lyon. Ja, bei der Station 
Place de la Bastille bat sich ein Krümmungshalbmesser 
von nur 36 m nicht vermeiden lassen. Diese Stelle 
erscheint überhaupt in bezug auf Krümmungen als die un- 
günstigste im ganzen Netz. Fig. 23 zeigt ihre eigenartigen 
Gleisverhiltnisse. Zwischen zwei entgegengesetzt gekriimmten 
Gleisbogen soll nach Vorschrift eine 50 m lange gerade Strecke 
liegen. Diese Länge mulste allerdings zuweilen bei Stationen 
erheblich unterschritten werden. 

Die Züge dürfen die scharfen Gleisbogen nur langsam 
durchfahren; infolgedessen beschränken sich die nachteiligen 
Folgen auf eine ungewöhnlich starke Abnutzung der Gleise 
und der Spurkränze. 

Nach mündlicher Mitteilung des Hrn. Garreta, General- 
leiters der seitens der Betriebsgesellschaft auf Grund ihres 
Pachtvertrages auszuführenden Ergänzungsarbeiten an den 


Fig. 23. 


Krümmungsverhältnisse bei der Station Place de la Bastille. 
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Stadtbahnstrecken, haben die Kurvenschienen der Bastille- 
Station nach einem Jahre schon wegen abgefahrenen Kopfes 
ausgewechselt werden müssen. 

Aehnlich verhält es sich mit den beiden gleichartig an- 
gelegten Endschleifen der Linie Nr. 1 und der Schleife an 
der Station Porte Dauphine. Alle drei sind nach Fig.4 und 6 mit 
einem Halbmesser von 30 m angelegt und dürfen nach Angabe 
nur mit 4 km Stundengeschwindigkeit von den hier natürlich 
stets leeren Zügen durchfahren werden; letztere bestehen aus 
zweiachsigen Wagen von 3 und 3°/, m Radstand. Zur Zeit 
meines letzten Aufenthaltes in Paris kamen übrigens in der 
Schleife an der Porte de Vincennes doch einigemale Entglei- 
sungen vor, die teilweise unliebsame Verkehrsstockungen her- 
vorriefen. Die Verwaltung erwog damals, ob die Endschleifen 
der später noch zu erbauenden Linien zwecks Schaffung einer 
Reserve nach Fig. 24 doppelt angelegt werden sollten. Für 
das Nordende der Linie Nr. 4 soll eine solche Doppelschleife, 
wie unter »Linie Nr. 4« schon erwähnt ist, zur Ausführung 
kommen. Derartige Doppelsch'eifen hätten übrigens auch 
den Vorteil, dafs sich an sie eine spätere Linienverlängerung, 
wie sie z. B. bei der Eingemeindung von Vororten notwendig 
werden kann, bequem und ohne jede Störung des Betriebes 
anschliefsen läfst. 


In jeder der beiden Einzelstationen der vorgenannten 


drei Schleifen ist noch ein zweites Gleis abgezweigt, das 
wie das erste mit einer Grube und Aufsengängen versehen 
ist, um die hier aufgestellten Züge schnell untersuchen zu 
können. 
angebrachte Glühlampen geben das Licht hierfür. Nur das 
Benutzen dieser zweiten Gleise macht die Verstellung von 


Zahlreiche neben den Schienen in den Gängen 


Fig. 24. Entwurf einer Doppelschleife. 


Weichen im regelrechten Zugverkehr nötig. In der Schleife 
der Porte de Vincennes ist auch eine kleine unterirdische 
Betriebswerkstätte untergebracht, in der geringfügige Be- 


triebsschäden ausgebessert werden. 
Die nach dem Jabre 1900 erbauten Schleifen, wie nament- 

lich diejenigen an der Place de la Nation (Fig. 8), sind etwas 
günstiger entworfen, sogar diejenige am Gam- 
bettaplatz, wo die vorliegende Strafsengruppierung 
zu .einer eigenartigen Lösung (Fig. 17) zwang 
und wo Halbmesser von 48,4 und 58,4 m zugelas- 
sen werden mulsten. Sie stellen sich allerdings 
auch kostspieliger, da man ja zuweilen zwei, selbst 
drei verschiedene Strafsen zu ihrer Durc 
zuhülfe nehmen mufs. Mit Recht hat man aber 
gröfseren Wert auf den dadurch ermöglichten 
ungestörteren Betrieb gelegt. 


III. Bauliches. 
A) Freie Strecke. 


1) Tunnel. 


Wo die Tiefenlage der Gleise es eben ge- 
stattete, wurde der Tunnel unterhalb der Straßen 
ganz in Mauerwerk oder Beton ausgeführt. Wo 
jedoch in einzelnen Fällen aus örtlichen Grün- 
den nicht die für das unterirdische Arbeiten nötige 
Erddicke von etwa 1m über dem Deckengewölbe 
zur Verfügung stand, wurde notgedrungen die 
Tunneldecke im Tagebau aus Eisenträgern mit 
dazwischen gespannten Stichkappen hergestellt. 


Das Lichtmafs zwischen den Tunnelwänden war 

N . mit Rücksicht auf die Vorschrift der Geneh- 
a migungsurkunde zu wihlen, wonach zwischen 
3 Wagenkasten und benachbarter Tunnelwand ein 
8 freier Raum von 70 em Breite bis zu wenig- 


stens 2m Höhe über Schienenoberkante vorhanden sein 
mufs, damit etwa im Tunnel beschäftigte Personen eine ge- 
sicherte Aufstellung bei Vorüberfahrt der Züge nehmen kön- 
nen, falls sie die in je 25 m Entfernung umschichtig auf 
beiden Tunnelseiten angebrachten Rettungsnischen nicht er- 
reichen können. Auch leistet der hierdurch längs jeder 
Tunnelwand geschaffene Seitenweg den Reisenden eines im 
Tunnel steckengebliebenen Zuges wertvolle Dienste. Sie 
können auf ihm unter Führung eines Zugbeamten die nächst- 
gelegene, nur wenige hundert Meter entfernte Station er- 
reichen, und zwar ungefährdet durch die in der Tunnelmitte, 
also in etwa 3 m Abstand von der Tunnelwand liegenden mit 
550 V gespeisten Stromschienen. Vorausgesetzt ist hierbei 
natürlich, dafs die Reisenden den Anordnungen der Beamten 
Folge leisten und nicht etwa planlos fortrennen. Jedenfalls 
ist ein solcher Seitenweg, durch den jede Berührung mit 
fahrenden Zügen ausgeschlossen wird (vgl. Abschnitt »Signal- 
wesen«), einem zwischen den Gleisen liegenden Mittelwege 
vorzuziehen, besonders dann, wenn letzterer gar noch mit 
Säulen zum Stützen der Decke besetzt ist, wie sie einige 
neuere Untergrundbahnen aufweisen. 

Da nun für die Gleise durchweg von Mitte zu Mitte 
2,» m Abstand festgesetzt ist, damit zwischen 2 einander 
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begegnenden Ziigen 0,5 m Zwischenraum verbleibt, so ergab 
sich demgemäfls als lichte Breite zwischen den Widerlagern 
in Kämpferhöhe das Mafs von 7,ı m bei dem Tunnel mit 
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die nach Fig. 26a und 26b angeordneten Träger folgende 
Abmessungen in mm erhalten: 


Tunnel unter Tunnel unter 


Deckengewölbe und dasjenige von 6,7 m bei dem Tunnel mit =. Fahrdamm Mittelpromenade 
Eisendecke. 
Fig. 25 und 26 zeigen diese beiden Tunnelanordnun- 985 Abet Pe a ee 
gen nebst ihren Hauptabmessungen. Darnach ist das im ))) BER AUSIRAN; 3000 5000 
Scheitel 55 cm starke Deckengewölbe zwecks Verringerung Stegblech 700>« 12 70x10 
der Bauhöhe elliptisch, und zwar gedrückt gestaltet; das in Je 3 | : 3009 250 10 
der Mitte 50 em dicke Sohlengewölbe ist dagegen innen mit iR ee 
20,6 m Halbmesser kreisförmig ausgerundet, aufsen eben be- 4 „Eisen . 12012012 100><100><10 
grenzt. Die durchweg 75 cm starken Widerlager sind nach b) Längsträger. 
einem Kreisbogen geformt, dessen Mittelpunkt in der Kämpfer- gegenseitiger Abstand . 1180 1180 
ebene liegt; der innere Halbmesser beträgt 11,935 m. Stegblech 5007 4008 
Die mit Eisenträgerdecke versehenen Tunnelstrecken be- je 1 Gurtblech 
sitzen gerade, 1,50 m starke, durch ein Sohlengewölbe abge- n nd a 200x8 = 
steifte Widerlager aus Bruchsteinmauerwerk oder Beton, über 4 L-Eisen . 80><80><9 80<80><9 


die winkelrecht zur Längsachse I-Träger mit zwischenge- 
nieteten Längsträgern zur Aufnahme der Ziegelkappen ge- 
streckt sind. Wo sich der Tunnel unter dem Fabrdamm her- 
zieht, sind diese Kappen 22 cm stark und liegt die Strafsen- 
krone etwa 50 cm über ihrem Scheitel, während sie unter 
der nur für Fufsgänger bestimmten und deshalb mit einer 
1,5 em dicken Asphaltschicht über dem Beton belegten Mittel- 
promenade der Boulevards 11 em Stärke mit einer geringsten 
Ueberdeckung von nur 25 cm haben. Im ersteren Fall ist 
der freie Bahnquerschnitt aufs äufserste beschränkt worden, 


Fig. 25. Tunnel mit elliptischer Gewölbedecke. 


Das für diese Eindeckung insgesamt verbrauchte Eisen- 
gewicht stellt sich durchschnittlich für 1m Tunnellänge auf 


1967 kg bei der Decke unter dem Fahrdamm und auf 
1203 » * » » der Mittelpromenade. 


Derartige flachgedeckte Tunnel kommen z. B. auf der 
Linie Nr. 1 beiderseits der im offenen Einschnitt sowie über dem 
Kanal St. Martin angelegten Station Place de la Bastille in Län- 
gen von mehr als 100 m vor, auf dem Südring nahe dem Haupt- 
bahnhof Montparnasse auf 159 m Länge und auf dem Nordring 


Fig. 26. Tunnel mit Eisenträgerdecke. 
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indem zwischen dem Dachscheitel der 
leeren Wagen und den Nietköpfen des 
Untergurts der Hauptträger nur 25,5 cm 
Spielraum verbleiben, gegen 50,5 em bei 
Lage unter einer Mittelpromenade; wäh- 
rend die Dachkanten in dem geradlinigen 
Tunnel mit Gewölbedecke nach der Tun- 
nelmitte bin 120 cm und nach den Wider- 
lagern hin 50 cm von der Leibung ent- 
fernt bleiben. 


Zur Abdichtung der Tunneldecke 
dient eine 2 cm starke Zement- oder 
Asphaltlage innerhalb der Betonschicht. 
Die Trägerstärken sind nach den für 
Eisenbauten gültigen Ministerialvorschrif- 
ten berechnet, wonach z. B. als Ver- 
kehrslast für die Tunneldecke unter Mit- 
telpromenaden 400 kg/qm anzunehmen 
sind. Für die tote Last werden in An- 
satz gebracht: 1 cbm Holzklotzpflaster 
1100 kg, desgl. Beton 2300 kg und Zie- 
gelkappen 1800 kg. Demgemäfs haben 
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Fig. 26a und 26b. Anordnung der T-Trüger in der Tunneldecke. 
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Fig. 27. 


Querschnitt des eingleisigen Tunnels in Krümmungen mit R < 100 m. 
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aufser in den Einschnittrampen vor allem in 202 m Länge zwi- 
schen den Stationen Rue de Belleville und Rue des Couronnes 
Hier ist diese Eindeckung allerdings gewählt, um starke Neigun- 


gen in der nach der Place de la Nation hin ziemlich flach ver- 


laufenden Strecke 
(vgl. Fig. 9) zu 
vermeiden. 

In den mit we- 
niger als 100 m 
Halbmesser ge- 
krümmten Gleis- 
bogen hat der 
Tunnelquerschnitt 
eine dem Schief- 
stellen der Wagen 
entsprechende Er- 
breiterung von 
7,10m auf 7,43 m 
erfahren. Die ein- 
gleisigen, nur von 
leeren Zügen lang- 
sam durchfahre- 
nen Tunnelab- 
schnitte in den 
Schleifen und kur- 
zen Verbindungs- 
strecken der acht 
Hauptlinien ha- 
ben halbkreisförmige Deckengewölbe. Ihre lichte Breite zwi- 
schen den Widerlagern beträgt in der Geraden 4,50 m, in 
der vorgenannten Krümmung 4,50 m. Fig. 27 zeigt den 
letzteren Fall. Auch alle diese eingleisigen Strecken sind mit 
den erwähnten Sicherheitsnischen ausgestattet und lassen 

70 cm Breite zwischen ‘Tunelwand und Wagen frei. 


Die Nischen sind 2,46 m hoch, 1,5 m breit, im Mittel 
0,:5 m tief und oben durch eine Kappe von 0,15 m Pfeil be- 
grenzt; ihre Rückenmauer ist 25 cm stark. 


Innen sind die Tunnelwände durch einen 2 cm dicken 
Ueberzug von Zementmörtel geglättet und gedichtet, uud 
zwar die Gewölbedecke mit einem rasch bindenden Mörtel 
(1 cbm gesiebter Sand auf 900 kg Vassy-Zement), Widerlager, 
Nischen und Sohle mit Portlandzementmörtel (1 cbm gesieb- 
ter Sand auf 650 kg Portlandzement). 


Bemerkenswert ist mit Bezug auf die im geschichtlichen 
Teil kurz erörterten, so bebarrlich durchgefochtenen Unab- 
hängigkeitsbestrebungen der Pariser Stadtverwaltung ein Ver- 
gleich des in Fig. 25 gegebenen Tunnelquerschnittes der 
Stadtbahn mit demjenigen einer in Paris einmündenden 
Hauptbahn. Fig. 28 zeigt den zweigleisigen Tunnel der 
1895 eröffneten Untergrundstrecke der zum Netz der Orlcans- 
bahn gehörenden Sceaux-Bahn von der Place Denfert-Roche- 
rau nach dem Palais de Luxembourg, Fig. 29 denjenigen der 
1900 vollendeten Untergrundstrecke der Orléans-Bahn vom 
Austerlitz-Bahnhof nach dem Quai d’Orsay. 


Die Stadtbahngleise haben hiernach einen Abstand von 


Fig. 28. 
Tunnel querschnitt der Sceaux-Bahn mit kreisförmigem Deckengewölbe. 
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einander gleich der Breite der 


Hauptbahnwagen; diesen ist es 7 
daher unmöglich, auf jene über- — N 
zugehen. EO ee 

Einen Vergleich mit zwei- AGE 
gleisigen normalspurigen Tun- 


neln anderer Stadtbahnen ermög- 
licht bezüglich der lichten Breite und Höhe, letztere auf die 
Schienenoberkante bezogen, nachstehende Uebersicht : 


Tunnel mit Tunnel mit 


Eisenträgerdecke Gewölbedecke 
6,70 >< 3,55 m 7,10 >< 4,50m 
6,24 >< 9,30 » = 
6,00 >< 2,75 » — 

Wien (1902) 8,10 >< 4,80 » - - 

Glasgow (1893) . 7,62 x 4,27 » — 

London (1872) . . . 7562 X 4,12 > 


Paris (1900) 
Berlin (1902) 
Budapest (1896) 


7,62 > 4,80 » 

» (1884) ... . — 7,70 >< 4,80 » 
Boston (1901) 7,62 >< 4,27 » 7,11 >< 4,78» 
New York (1902) . 7,62 x 3,83 » 7,31 >< 4,75 » 
» » > e = 7,62 X 9,34 ? 


nach von denjenigen der Berliner und der Budapester Unter- 
grundbahn nicht unerheblich unterschritten. 

Die im Querschnitt kreisförmig gestalteten neueren Lon- 
doner Tiefbahnen, wegen ihrer gufseisernen Auskleidung 
Röhrenbahnen genannt, zeigen allerdings von allen bestehen- 


| 
| Der freie Querschnitt der Pariser Stadtbahn wird hier- 
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den Untergrundlinien die kleinste Querschnittsfläche, der 
diejenige der Wagen eng angepafst ist. Da sie sämt- 
lich eingleisige Tunnel besitzen (einen für jede der bei- 
den Fahrrichtungen), so scheiden sie hier für den Ver- 
gleich aus. 


2) Hochbahn. 
Die Hochbahnbauten sind mit Ausnahme eines Teiles der 
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von je 75,25 m Spannweite zur Ausführung gekommen; vgl. 
auch Fig. 9. 

Abweichende Trägerformen zeigen nur die beiden An- 
schlufsstrecken der westlichen Seinebriicke des Siidringes 
(Fig. 124), was durch Rücksicht auf die Auſsere Erscheinung 
dieses zweistöckigen Brückenbaues und seine städtische Um- 
rahmung (vgl. Fig. 10) veranlafst worden ist. Ueber die An- 
schlufsträger der östlichen Seinebrücke desselben Linienzuges 
liegt zurzeit noch nichts Endgültiges fest. 


Rampen ganz in Eisen ausgeführt und ruhen teils auf guls- 


Fig. 30 und 31. 


Hochbahn auf gußeisernen Säulen. 
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eisernen, mit kräftigem Mauerfuls verankerten Säulen, Fig. 30 


Sig. 32 und 33. 


und 31, teils auf Mauerpfeilern, Fig. 32 und 33. Beide Hochbahn auf Pfeilern. 


Stützenarten wechseln vielfach derart miteinander ab, dafs aut 


je 3 Skulenpaare 1 Pfeilerpaar folgt, Fig. 34. Ausnahmen 2 

sind durch die Oertlichkeit bedingt. u u 
Da die neuesten doppelt überdachten Decksitzwagen der | 5 IR | 

mit Druckluft betriebenen Pariser Strafsenbahnen 4,3 m Ge- = = 


samthöhe bis zum oberen Dach, die andern Decksitzwagen 
bis 4,7 m Höhe haben, so ist die erforderlicbe freie Durchfahrt- 
höhe auf mindestens 5,20 m festgesetzt worden. Demgemiafs 
mufs auch die Unterkante der Eisenträger mindestens um 


m 
dieses Mafs über Strafsenpflaster liegen. Die Fahrbahn 2 p= = 
ist zwischen die untere Gurtung der Hauptträger gelegt, - — 
um eine geringste Schienenhöhe über Strafsenpflaster von ae eee TERME 
6,36 m zu crreichen, ein Mafs, das in fallendem Gelände bis T en 
auf 9 m im Nordring und bis auf 10,8 m im Südring (Bièvre- — 
Tal) anwächst. pe a 


Stellenweise muſsten die Hochbahnstrecken durch schlech- 
ten Baugrund gelegt werden, was das Bauamt veranlafstc, 
simtliche Haupttriger als Balken auf zwei Stiitzen anzu- 
ordnen, wobei eine Stiitze als Kipplager, dic andere als 
Rollen-Kipplager ausgebildet wurde. 


Fig. 34. Säulen- und Pfeilerstellung. 
Syonon 


Strecke 


| | | 
— — 15.09 oe a + ae 15.09 a. — 23 py ee 2 2 pas 
FF 


Die Hauptträger sind als Fachwerkträger mit unterer 
gerader und oberer parabolischer Gurtung zur Ausführung 
gekommen. Ihre Spannweite beträgt für fast die Hälfte 
der Gesamtzahl 22,5 m und für etwa / davon 27,06 m, wäh- 


Die Felderzahl und Felderbreite einiger der wichtigeren 
Hauptträgerarten zeigt nachstehende Uebersicht: 


Feldbreite 


| 
= 

Spannweite 
rend kleinere Werte sich nur vereinzelt vorfinden. Einige | m | Be m 
breite Strafsen erforderten Stützweiten von 36,50 bis 44,73 m, | — — Ä = 
zwei Stellen im Südring nahe der Place Cambronne solche von ot. 15 1,50 
48 m und die obengenannten Nord- und Ostbahn-Einschnitte | : 555 š = 
sogar solche von 75,25 m. Unmittelbar an die Kıeuzung des | 27,06 | 15 1,804 
erstgenannten Einschnittes (vgl. Fig. 40) mufste sich eine | = u Bee = 
zweite gleich grofse Ueberbriickung anreihen, weil die Ver- 44,73 21 2,13 
waltung der Nordbahn seine Verbreiterung für später geplant = ee Se er Sa 
hat. Insgesamt sind hier daher in dichter Folge drei Brücken | 75 25 4,35 


‘+ 2 schmale Endfelder ' 
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Fig. 35 bio 37. 


Träger von 27,06 m Spannweite. 
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Die Gurtungen sind T-förmig ge- 
staltet, die senkrechten Wandglieder 
kreuzförmig. die schrägen in T- Form. 

Bei den über 40 m groſsen Stütz- 
weiten sind die Hauptträger nach Fig. 39 
in Zwillingsform angeordnet, wobei die 
Einzelträger jedes Zwillingspaares um 
0,48 m von einander abstehen. Die schrä- 
gen Wandglieder sind hier in Fach- 
werk ausgeführt und zwischen die Steg- 
bleche der Zwillingsgurtungen gelegt, wäh- 
rend sie bei allen kleineren Spannweiten 


Endfeldern aus je 2 mit L-Eisen besäum- 
ten Blechen, in den Mittelfeldern aus je 
zwei C- Eisen. 

Entsprechend der Felderteilung sind 
die Querträger angeordnet (Fig. 30). Sie 


pfend hergestellte Fahrbahn mit den 
zwischengespannten 22 cm starken Zie- 
gelkappen und darübergestreckter Be- 
tondecke. An beiden Kappenenden sind 
gleichlaufend mit den Hauptträgern nie- 
T X AR SAX W T 7 | drige Saummauern aufgesetzt, und die 
=) = A ee jal A A aà pam 28 EN eye * — — = N. ganze Innenfläche des so gebildeten ins- 
HoH N | N | y i * gesamt 5,75 m breiten Steintroges ist mit 


E ge 


2 = ay fix -N ie, FR Ay STRAN f, mlh . it AW za ETA d A R $ i 
— 2 ih . 1 „— H. $ einer 2 cm starken Zementschicht über- 
we FA een * ay, A 4 A u yA N — . 7A uaa 74 zogen und gedichtet. Die Querschwellen 
| \ 7 \ \ | . . . - 
Ei miiy sA pa hya ad ty named al Foy AN a N N ca mit den Schienen ruhen in der in den 


Trog eingebrachten Steinschlagbettung. 


strecke der Berliner Hochbahn!) ganz 
unabhängig von dem Eisengerippe, was 
| ja für die Schalldämpfung von wesentlicher Bedeutung ist. 
Tatsächlich ist das Geräusch bei der Vorüberfahrt der Züge 
| geringer als dasjenige der nebenan verkehrenden, allerdings 
| sehr schwerfällig gebauten Decksitz-Strafsenbahnwagen. 

Der Fahrbahntrog wird in seiner Mitte durch Abfall- 
röhren und aus C-Eisen gebildete Rinnen entwässert; vgl. 
Abschnitt VI (Entwässerung). 

Zur weiteren Klarlegung der konstruktiven Durchbildung 
von Trägereinzelheiten dienen die nach Zeichnungen des Bau- 
amts angefertigten Figuren 35 bis 37. Sie stellen die 27,06 m 
weit gespannte Ueberbrückung dar, die in ihrer Gesamtanord- 
nung für alle Hochbahnstrecken als mafsgebend angesehen wer- 
den kann. Da sie Form und Zusammenhang der Wandglieder 
genau wiedergeben, so bedürfen sie keiner weiteren Erklä- 
rung. Erwähnt sei nur, dafs durch die inneren Versteifungs- 
streifen der senkrechten Wandglieder zwei je 25 mın starke 
Rundeisen in 0,45 und 0,90 m Höhe über Bettung als Ge- 
länderschutz gezogen sind. Die Brücken mit breiter Felder- 
teilung haben ein besonderes Geländer an der Innenseite der 


Ti A $ Träger erhalten; vgl. Fig. 38 und 39. 
E K Bei den 75,25 m grolsen Stützweiten hat man zwecks 


Gewicht- und Kostenersparnis auf die Schalldämpfung ver- 


) Z. 1902 S. 226. 


das einfache Gurtblech beiderseits um- 
fassen. Sie bestehen dann auch in den 


stützen die wasserdicht und schalldäm- 


Das Gleis ist also ähnlich der West- 


Es 
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L. Troske: Die Pariser Stadtbahn. 
Fig. 44 und 45. Seitenansicht und Draufsicht der Nordrinz-Hochbahnstreeke in der 75 m- Kurve am Boulevard de la Villette nahe der Rue d’Allemazıne. 


Aufzenommen am 21. März 1905 und 3. Juni 1902. 
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Fig. 40, Kreuzung der Nordbahn durch die Stadtbahn mittels 75,25 m weit gespannter Brücke. 
(aufgenommen 6. August 1902.) 
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zichtet und die Fahrbahn aus Quer- und Längsträgern ge- 
bildet, die durch 8 mm starkes und mit den Haupttrigern 
vernietetes Riffelblech, das zugleich als unterer Windverband 
dient, abgedeckt sind. Die Schienen ruhen hier auf eichenen 
Langschwellen, die nach Fig. 39 unmittelbar von den Längs- 
trägern gestützt werden. Bei der dichten Zugfolge auf beiden 
Gleisen bewahrheitet sich an diesen Stellen freilich in ge- 
wissem Sinne das Schlagwort von der »donnernden« Hochbahn. 
Sind doch auch von den Anwohnern der Oststrecke der Ber- 
liner Hochbahn, auf der die Querschwellen anfangs unmittel- 
bar auf den in 1,5 m Abstand angeordreten Querträgern ruhten, 
Klagen über zu lautes Geräusch beim Vorüberfahren der Züge 
erhoben worden, dio zu einer Aenderung der Schienenlagerung 
geführt haben. 


Fig. 4. 


Abdeckung der Lücke zwischen zwei Brückenenden, 


grofsen Ucberbrückungen die Nachbarhäuser, da jene sich, 
wie Fig. 40 zeigt, über breite Eisenbahneinschnitte hinziehen; 
infolgedessen ist dort das stärkere Fahrgeräusch auch weni- 
ger von Belang. 

Erwähnt sei noch, dafs neben allen Hauptträgern in 
Höhe der Bettungskrone ein schmaler, mit 60 cm breitem 
Riffelblech abgedeckter Laufsteg zur Streckenbegehung usw. 
liegt, Fig. 31, 33, 36 und 43. Sein Einbau wie auch der Abstand 
der Hauptträger von einander war bedingt durch die schon 
erwähnte Vorschrift der Genehmigungsurkunde, wonach auch 
hier zwischen den Wagen und der Innenkante der Haupt- 
träger ein freier Raum von mindestens 70 cm innezuhalten war. 

Besondere Vorkehrungen erforderte die Abdeckung der 
0,34m breiten Lücke zwischen 2 Brückenenden, durch die 
gleichzeitig auch der Verschiebbarkeit der letzteren gegen- 
cinander Rechnung getragen werden mulste. Es sind zu dem 


In Paris fehlen zumeist freilich diesen drei. 


a 

1. * U 1* 
. 
wer 


Zweck an die Aufsenseite derfEndquerträger Konsolen. genietet, 
die mittels verschiedener L-Eisen und einer Rutschplatte in der 
durch Fig. 41 veranschaulichten Weise ein bewegliches, win- 
kelbesäumtes Doppelblech stützen, auf dem die Bettung lagert. 

Die Brückenbauten bestehen aus Fiufseisen, die Kipp- 
und Rollenlager aus Stahlformguſs, die Niete aus Stahl. 


Schliefslich seien noch einige Einzelheiten und Abmes- 
sungen der Hochbahnstützen gegeben. 


Die Pfeilor sind aus hellfarbigem, hartem Sandstein in 
40 cm starken Lagen mit /o Böschung hergestellt. Sie sollten 
ursprünglich die von ihnen gestützten Trägerenden durch 
einen verzierten Aufbau verdecken. Hiervon wurde, abge- 


sehen von den Endpunkten der grofsen Hauptbahnkreuzungen, 


Fig. 42. 


Querschnitt einer gußeisernen Säule. 


bei der Ausführung Abstand genommen, so dafs auf der ganzen 
Hochbahnstreckc die Trägerauflager frei sichtbar sind. Auf 
dem Nordring beträgt der Querschnitt bei 6 m Pfeilerhöhe 
oben 1,90 m & 1,50m und an der Straſsenkrone 2,45m >< 2,41 m, 
was die Pfeiler gegenüber den schlanken Säulen reichlich 
stark erscheinen läſst. Das Bauamt hat sie daher auch auf 
dem jetzt im Bau befindlichen Südringe schwächer bemessen, 
wodurch ihre Auſsere Wirkung gehoben wird und dem Ver- 
kehr ein kleiner Vorteil erwächst. 

Die gufseisernen Säulen sind nach Fig. 42 ausgekehlt, 
messen oben im Schaft 0,6 m und verlaufen abwärts mit 
1/30 Gesamtanzug; ihre Wandstärke beträgt im Auskehlungs- 
scheitel 65 mm. Das wirksam verzierte Kapitäl biet t den 
beiden Traglagern eine 1,25 m >< 0,95 m grofse Stützfläche. 
Wo die Säulen auf dem Fahrdamm stehen, sind sie durch einen 


239 


1736 


kleinen Inselperron, 
Textblatt 4, Fig. 45, 
gegen Anfahren ge- 
schützt, der gleich- 
zeitig den Fulsgän- 
gern das Ueberschrei- 
ten erleichtert. Un- 
terhalb der Strafsen- 
krone stützen sie sich 
nach Fig. 30 und 32 
mittels eines ange- 
schraubten breiten 
Lagerfufses auf einen 
Betonklotz, der in gu- 
tem Untergrund un- 
mittelbar auf dem 
gewachsenen Boden 
ruht, in schlechtem 
dagegen auf 16 ein- 
gerammten langen 
Pfählen. Die letztere 
kostspielige Stützung 
mufste z. B. bei 100 
Pfeilern und Säulen 
des aufser 4 Stationen 
nur 57 Spannweiten 


fen, da diese über den alten, später zusammengefallencn 
oder zugeschütteten Gipsbrüchen des Montmartre-Bezirks zu 
errichten waren und der gewachsene Boden daselbst erst in 
grofser Tiefe, mitunter in 20 m und mehr unter Strafsen- 
krone, angetroffen wurde, wie Abschnitt IV näher erläutert. 

Zieht man zwischen der Pariser und der neuen Berliner 
Hochbahn hinsichtlich der Formgeburg und der durch sie be- 
dingten äufseren Erscheinung einen Vergleich, so fällt er wohl 
zugunsten der deutschen Anlage aus. 


1) Fahrbarer Drehkran für 
dung mit Antrieb durch elektrische Akkumulatoren, 
geliefert für die Kaiserliche Werft in Kiel. 


sichern. 


Fahrkrane ist vornehmlich in den großen Kosten der Akku- 
mulatoren zu suchen, die der größten Leistungsfähigkeit des 
Kranes angepaßt werden müssen, dann aber auch in dem 
Umstande, daß die Akkumulatoren durch die Erschütterungen, 
welche auch durch gefederte Wagen nicht ganz zu beseitigen 
sind, leicht beschädigt werden. 


Das wiederholte Laden der Akkumulatoren jedesmal nach 
dem Verbrauch ihrer Energiemenge kann indes nur dann als 
Mangel gelten, wenn die Ladung nicht aus einer Stromleitung 


Fig. 43. Ansicht einer in der Ausmauerung befindlichen Hochbahnstrecke des Nordringes. 
(aufgerommen 5 November 1901) 


Beide Bahnen zeigen 


3t Last bei 4m Ausla- 
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baues ungünstig beeinflussen; seine Stationen 


Einfachheit vorteilhaft ab. 


Neuere Krane, 


gebaut von Ludwig Stuckenholz in Wetter a. d. Ruhr. 


Von A. Müller, Zivilingenieur in Hasserode a/Harz. 


Verschiebedienst verwendet werden. 
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Gepräge Fig. 43 und 
Textblatt 4, Fig. 44 
und 45, deutlich wie- 
5 =) derspiegeln, vermis- 


das Fahren auf erste- 
rer infolge der oben 
auf den Hauptträgern 
angeordneten und da- 
her einen freien Aus- 
blick in das Stadtinne- 
re gewlihrenden Fahr- 
bahn angenchmer als 
in Paris, wo die Fahr- 
bahn, wie geschildert, 
unten zwischen den 
Halbparabelträgern 

liegt, daher den Aus- 
blick stark trübt; frei- 
lich verhindert die 
letztere Bauart dafür 
widerum recht wirk- 
sam ein Abstürzen der 
Wagen bei einer et- 
waigen Entgleisung. 
Bezüglich der reiche- 
enthaltenden Hochbahnabschnittes des Nordringes Platz grei- | ren deutschen Formgebung da:f hier allerdings nicht ver- 
schwiegen werden, dafs die Bahn teilweis auch einen vorneh- 
men Stadtbezirk durchzieht, wohingegen die Pariser Hoch- 
bahnstrecken meistens in entlegeneren Vierteln ihren Platz 
gefunden baben. Ferner ist hierbei in Rücksicht zu ziehen, 
dafs die mit stärkeren Quertrigern auszustattende französische 
Fahrbahn der wirksamen Schalldämpfung wegen durch Ziegel- 
kappen abgestützt wird, somit erheblich schwerer ausfällt als 
die nur durch Buckelplatten abgedeckte Berliner Weststrecke 
oder gar als die ohne Kiesbettung gelassene Oststrecke. 
in ihren eisernen Ueberbrückungen eine fast genau gleiche | Naturgemifs mufste dies die Abmessungen des Pariser Eisen- 
Fahrbahnbreite und auch mehrfach gleiche Spannweite; je- 
doch wirkt die Berliner Hochbahn im allgemeinen etwas weniger 
schwerfällig. Sie zeigt zudem eine künst'erische Behandlung 
des Eisenbaues, den die französische Anlage, deren eigenartiges 


Mauerpfeiler und Eisensäulen heben sich jedoch bei aller 


(Fortsetzung folgt.) 


entnommen werden kann, die von verschiedenen, den Kran- 

gleisen naheliegenden Stellen aus erreichbar ist und mittels 
kurzer Verbindungsleitung an die Akkumulatoren 
| schlossen werden kann. Denn störend wirkt das Laden der 
Dem elektrischen Antrieb fahrbarer Drehkrane auf Fa- | Akkumulatoren nur, wenn der Kran jeweilig nach dem Orte 
brikhöfen und Lagerplätzen stellen sich häufig dadurch Hin- 


dernisse entgegen, daß die Stromleitungen nicht hoch genug 
gelegt werden können, um eine zweekmäßige Stromabnahme 
und ungehinderten Verkehr auf den Gleisen und darüber 
hinweg zu gestatten. 

Deswegen wird für fahrbare Drehkrane vorwiegend noch 
Dampf als Tricbkraft benutzt, und nur vereinzelt ist man da- 
zu übergegangen, sich durch Verwendung von Akkumula- 
toren alle wesentlichen Vorteile des elektrischen Antriebes zu 


gebracht werden muß, wo die Ladung erfolgen kann. 


Der Wagen des in Fig. 1 bis 3 dargestellten, auf Nor- 
malgleisen fahrbaren Drehkranes ist nach den Eisenbahnvor- 
schriften ausgestattet; der Kran kann daher auch für den 


Das aus Formeisen und Blechen zusammengen'etete Wa- 
gengestell trägt in seiner Mitte die der Länge nach durch- 
bohrte Kransäule, deren Stellung durch zwei an der Gestell- 
unterseite in die Säule gelegto Achshalter gesichert ist. 
Jede Laufachse wird durch einen in bekannter Weise 
Diese beschränkte Verwendung elektrisch betriebener | federnd aufgehängten Motor Af, von 13 PS und 750 Uml./min 
in der für Motorwagen üblichen Weise mittels zweifachen, 
| staubdicht geschlossenen Stirnradvorgeleges angetrieben. 
Plattform trägt den Ausleger und ein Schutzhaus für den 
Kranführer, in dem sich die Winden des Hub- und des Dreh- 
werkes mit allen Widerständen und Steuerschaltern befinden. 
Der Führer steht unter dem Ausleger und kann durch das 
Fenster in der vorderen Schutzhauswand die Last in jeder 
Stellung übersehen. Mit seiner linken Hand bedient er den 
Hebel a des Hubschalters, mit seiner rechten die-Handräder 
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6 und c des Dreh- und Fahrschalters und mit seinem rechten 
Fuß den Hebel d der Bremse des Drehwerkes. 

Der Hubmotor M, von 13 PS und 900 Uml./min steht 
links neben dem Ausleger und treibt mit cinem Schrauben- 
und einem Stirnradvorgelege die an der Rückseite des Aus- 
legers gelagerte Seiltrommel der Lastwinde. Die eine Hälfte 
der nachgiebigen Kupplung, welche die Ankerwelle des Hub- 
motors mit der Schraubenwelle verbindet, ist in üblicher 
Weise für die clektromagnetische Haltbremse e benutzt, deren 
mit Holz und Leder gefüttertes Bremsband beim Stromgeben 
durch den Elektromagneten f gelüftet, beim Stromabstellen 
durch einen Gewichthebel geschlossen wird. Dem Hubmotor 
sind Widerstände in solcher Zahl und Abstufung vorgeschal- 
tet, daß die Senkgeschwindigkeit der Last aufs genaueste ge- 
regelt werden kann. 

Der Drehmotor M; von 3,6 PS und 1125 Uml./min steht 
rechts neben dem Ausleger und treibt — wie der Hubmotor — 
mit einem Schrauben- und einem Stirnradvorgelege. Das 
Schraubenradvorgelege ist in einem geschlossenen Gehäuse 
wagerecht auf der Plattform befestigt; die lotrechte Welle 
des ebenfalls wagerechten Stirnradvorgeleges ist in einem 


Fig. 4 Dis 3. Fahrbarer Drehkrau für 3 t Last. 
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mit der Plattform verschraubten gußeisernen Lagerrohr soweit 
durch die Plattform geführt, daß das stählerne Getriebe am 
unteren Ende dieser Welle in den zweiteiligen, aus Stahl- 
guß hergestellten und mit dem Wagengestell verschraubten 
Zahnkranz greift und dadurch den Ausleger schwenkt. 


Um nach Abstellung des Drehmotors den wegen der Träg- 
heit seiner Massen weiter schwingenden Ausleger schnell in 
Ruhe zu bringen, ist die Kupplung zwischen Drehmotor und 
Schraubenradgetriebe zu einer Trittbremse ausgebildet, deren 
Hebel d, wie vorhin erwähnt, vom Kranführer mit dem 
rechten Fuß bedient wird. t 


Die von der Akkumulatorenfabrik A.-G., Berlin und 


Hagen, gelieferte Akkumulatorenbatterie ist von soleher Auf- 


nahmefähigkeit, daß der Kran bei gewöhnlicher Anstrengung 
4 bis 6 Tage betriebfähig ist. Ein kleiner Teil dieser Batterie 
ist in zwei getrennten Abteilungen über den Laufachsen im 
Wagengestell, der größere Teil in zwei getrennten, überein- 
ander liegenden Abteilungen, hinter dem Ausleger im Schutz- 
haus aufgestellt. Das nicht unerhebliche Gewicht der ganzen 
Batterie dient als Gegengewicht für die Standsicherheit des 
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Kranes. Zur Gewichtiibertragung sind schrige Zugstangen 
von der Hinterseite des Auslegers nach abwärts geführt. 


Eine quer durch das Schutzhaus gezogene Bretterwand 
trennt den Akkumulatorenraum vom Windenraum, während 
zwei Türen in der Rückwand und zwei Schiebetüren in der 
Decke des Schutzhauses die Akkumulatoren zugängig machen. 


Zum Zwecke des Ladens werden die Akkumulatoren 
durch einen Draht mit einer Ladeleitung verbunden, die nach 
verschiedenen, den Krangleisen nahegelegenen Stellen ge- 
führt ist. Alle hierfür erforderlichen Vorrichtungen werden 
auf dem Kran mitgeführt und vom Kranführer bedient. 


Die Stromleitungen des im Wagengestell untergebrachten 
Teiles der Akkumulatorenbatterie sowie der beiden Fahrmo- 
toren sind durch die durchbohrte Kransäule nach den über 
dem Spurlager der Säule befestigten Schleifkontaktringen ge- 
führt und berühren diese an ihren Innenseiten, während die 
Leitungen von und zu den Steuervorrichtungen sowie zu 
dem im Schutzhaus untergebrachten Teile der Akkumula- 
torenbatterie den Strom mit Bürsten von den Kontaktringen 
entnehmen. 

Alle Leitungen zwi- 
schen den Akkumulatoren, 
Steuervorrichtungen und 
Motoren sind asphaltierte 
Gummibleikabel. 

\ Die Motoren sind ge- 
2 kapselte Hauptstrommoto- 
ren der Allgemeinen Elek- 
N trizitäts-Gesellschaft in Ber- 
\ lin für 150 V Spannung. 
| Das Lastseil von 18 mm 
| Dmr. besteht aus verzink- 
ten Stahldrihten. 
| Die Hubgeschwindig- 
| keit des Kranes beträgt 
| bei voller Last 11,25 m/min, 
seine Fahrgeschwindigkeit 
| 160 m/min und seine am 
| Lasthaken gemessene 
En Schwenkgeschwindigkeit 
= rd. 60 m/min. Der Kran 
wiegt 18,4 t, wovon 4,6 t 
auf die Akkumulatoren ent- 
fallen. 

Nach den bisher gewonnenen Betriebsausweisen dauert 
das Laden der Akkumulatoren 1°/, Stunden und reicht 
für cinen zweitägigen angestrengten Betrieb aus. Der durch 
Messungen ermittelte geringe Stromverbrauch und die andern 
Vorteile dieses Kranes befähigen ihn in jeder Beziehung 
zum Wettbewerb mit Dampfkranen. 


Et 
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2) Portal-Laufkran für 40 t Last bei 23, m Spann- 
weite mit elektrischem Antrieb, geliefert fiir die 
Gußstahlfabrik Bochum. 


Der schwere Kran, Fig. 4 bis 6, welcher über die ganze 
Länge seiner Trägerfahrbahn die höchste Last zu tragen ver- 
mag, dient zur Fortschaffung von Formkasten und andern 
Gegenständen von großem Gewicht. 

Der über beide Gerüstböcke hinausragende Kranbalken 
von rechteckigem Querschnitt trägt auf seinen Obergurten 
die Fahrschienen der Laufwinde und an beiden Außenseiten 
in der Höhe der Obergurte eine durch Geländer geschützte 
und mit Holzbohlen belegte Laufbühne, deren Unterstützungen 
aus wagerechten und lotrechten Fachwerken zusammengefügt 
sind und die Trägergurte gegen seitliche Ausbiegung sichern. 


Die gespreizten Ständer der Gerüstböcke überragen den 
Träger so hoch, daß ihre Verbindungsbalken Raum für die 
Durchfahrt der Laufwinde lassen. Den an den Ständerfüßen 
auftretenden, nach außen gerichteten Horizontalschub nimmt 
ein Fachwerkbalken auf, so daß der Kranträger ausschließlich 
unter der Einwirkung lotrechter Drücke steht. 

Das ganze Krangerüst ruht mit acht Laufrollen auf den 
Schienen. Die Rollenpaare der einen Kranseite werden durch 
den Motor Ah, Fig. 5 und 6, mittels der Wellen a und b ange- 
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trieben; sie sind also zwangläufig verbunden, so daß nicht 
etwa der eine Gerüstbock vorlaufen kann. 
Das Wagengestell der Laufwinde, Fig. 7 bis 9, trägt ein 
mit Holz verschaltes Schutzhaus, das die Windewerke und 
Motoren den Witterungseinflüssen entzieht. 


| 


die Kette führt, ohne die Kettenbolzen zu berühren, und die 
Kettenlaschen sich hochkantig auf die zurücktretenden Seiten- 
ränder der Rolle legen läßt. Das ablaufende Kettentrum 
hängt sich in der von Stuckenholz eingeführten Weise an 
abwärts geneigten Schienen auf, die nur Kettenglieder von 


Fig. 4 bis 9. Portal-Laufkran für 40t Last. 


Fig. 4. 


Der Hubmotor M: von 27 PS und 650 Uml./min treibt 
mit einem Schrauben- und einem Stirnradvorgelege die auf 
zwei Längsbalken des Windengestelles gelagerte achtzähnige 
Lastachse, über welche sich die am Wagengestell aufgehängte 
Gallsche Lastkette legt, deren Zahneingriff eine darüber lie- 
gende Haube sichert. Die Last hängt mittels Unterflasche 
doppeltrümig in der achtlaschigen Gallschen Kette von 110 mm 
Teilung. Der Kettenleitrolle der Unterflasche gibt L. Stucken- 
holz statt der sonst üblichen Zähne eine Mittelrippe, welche 


normaler Breite durchlassen, solche mit verlängertem Bolzen 
aber abfangen.“) 

Durch eine elektromagnetische Haltbremse, deren Brems 
scheibe e mit der Kupplung vereinigt ist, welche die Anker— 
welle des Hubmotors mit der Schraubenwelle verbindet, und 
deren mit Holz und Leder gefüttertes Bremsband der Elektro- 
magnet f öffnet, der Gewichthebel g schließt, wird die Last 


1) Vergl. Z. 1902 8. 1850. 
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bei Stromabstellung gestützt. Ge- 
senkt wird die Last durch eine 
elektrische Bremssteuerung 

Schuckertscher Anordnung, in- 
dem der Anker vom Netz ab- 
geschaltet wird 
Widerstände als Generator ein- 
Wirkt. 

Der Motor des Windenfahr- 
Werkes M, von 12 PS und 
790 Uml./min treibt wie der Hub- 


motor mit einem Schrauben- und. 


einem Stirnradvorgelege eine der 
beiden quer durch die Längs- 


wände des Wagengestelles geführten und in dessen Außen- | 


wänden gelagerten Laufachsen. 


Um die schädlichen Einflüsse der Durchbiegung des Wa- 


und auf die 


Müller: Neuere Krane. 


Wagengestell der Laufwinde. 


gengestelles von den Motoren fern zu halten, sind die Anker- 
wellen der Motoren mit den Schraubenwellen durch nach- 
giebige elastische Kupplungen verbunden. 


I } 
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Der Kranführer steht in einem Häuschen am 
Fuße des einen Gerüstbockes. Hier kann er jede 
Bewegung der Last übersehen, die er mit den in 
seiner unmittelbaren Nähe aufgestellten Steuervor- 
richtungen und Widerständen in bequemster Weise 
handhaben kann. 


Mittels zweier an den Außenwänden der Gerüst- 
böcke befestigten Leitern sind die Laufbühnen zu be- 
steigen. 


Alle Achsen und Wellen des Kranes bestehen 
aus geschmiedetem Stahl, alle Zahnräder, mit Aus- 
nahme des Getriebes auf der Ankerwelle des Kran- 
fahrmotors, das ebenfalls aus Stahl geschmiedet ist, 
sowie alle Laufrollen aus Stahlguß. Alle Lager und 
lose auf Achsen laufenden Rollen und Räder sind mit 
bronzenen Schalen oder Futtern versehen. Die Zahn- 
räder, auch die aus Phosphorbronze hergestellten 
Schraubenräder, haben geschnittene Zähne. 


Die Motoren sind Schuckertsche Hauptstrom- 
motoren für 500 V Spannung. 

Das Lastheben erfolgt mit 2,2 m/min, das Win- 
denfahren mit 30 m/min und das Kranfahren mit 
20 m/min Geschwindigkeit. 


Der 62 t schwere Kran ist seit längerer Zeit 
zur Zufriedenheit seines Empfängers im Gebrauch. 


3) Portal-Laufkran für 25 t Last 
bei 20 m Spannweite mit elektrischem An- 
trieb, geliefert für die Maschinenbau-A.-G. 
Vulcan in Stettin. 


Dieser Kran, Fig. 10, gleicht im allgemeinen 
dem eben besprochenen; seine Beschreibung darf 
sich daher auf diejenigen Teile beschränken, in 
welchen er von jenem abweicht. 

Der Kran ist hauptsächlich dazu bestimmt, Pan- 
zerplatten, welche auf dem freien Unterhof zwischen 
den alten und den neuen Hellingen der Werft?!) 


innerhalb der Krangleise gelagert werden, von Ort zu Ort 
zu schaffen; zum Aufbau und zum Beplatten der au die 
Hellinge gelegten Schiffe dient er nicht. 

Ohne Gefährdung der Standsicherheit des Kranes können 


1) s. Z. 1902 S. 110. 


Fig. 10. Portal-Laufkran fur 35t Last. 
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Lasten bis 25 t Gewicht auf 26 m Länge der Trägerbahn in 
gleichen Entfernungen über beide Gerüstböcke hinweg, Lasten 
bis 10 t Gewicht auf eine Länge von 34 m und Lasten von 
5 t Gewicht über die ganze Fahrbahn von 50 m nutzbarer 
Iyinge gefahren werden. 

Der merklichste Unterschied zwischen diesem und dem 
erheblieh stärkeren Bochumer Kran ist durch die Lage des 
Führerhäuschens begründet, das am Wagengestell der Lauf- 
winde befestigt ist und zwischen den Fahrbahnträgern herab- 
hängt. Der Kranführer ist dadurch in den Stand gesetzt, 
auf den langen Wegen der Laufwinde die l.aststellung aus 
unmittelbarer Nähe zu übersehen. Die Laufbtihnen und das 


Führerhäuschen sind von unten durch Leitern, die an den 
Gerüstböcken emporführen, zugänglich. 

Die lichte Portalhöhe des Kranes beträgt wegen Neigung 
des Hofgeländes am vorderen Gerüstbocke 10,411 m, am hin- 
teren 10 m. 

Ein selbsttätiges Läutewerk am Kran macht die auf dem 
Hof beschäftigten Arbeiter auf sein Herannahen aufmerksam. 

Die elektrische Ausrüstung des Kranes, von der Allge- 
meinen Elektrizitäts-Gesellschaft in Berlin geliefert, ist für 
Drehstrom von 500 V eingerichtet. 

Der Kran steht seit Anfang dieses Jahres in Betrieb und 
hat stets mustergültig gearbeitet. 


Aufgaben und Fortschritte des deutschen Werkzeugmaschinenbaues. 


Von Friedrich Ruppert, Oberingenieur in Chemnitz. 


(Vorgetragen im Chemnitzer Bezirksverein deutscher Ingenieure) 


(Forteetzung von 8. 702) 


Die meisten der neuzeitlichen zeitsparenden Einrichtun- 
gen sind an den vorbereitenden Einstellbewegungen für die 
Bearbeitung zu finden. Auch der im vorigen behandelte 
Rücklauf kann diesen Bewegungen zugezählt werden, aber 
mit der Einschränkung, dafs er stets dem Zwecke dient, die 
eben vor ihm geschehene Arbeitsbewegung zu wiederholen. 

Die eigentlichen Einstellbewegungen sind frei von dieser 
Einschränkung. Die auf sie folgende Arbeit kann eine 
gröfsere oder kleinere derselben Art, oder von einer andern 
Art derselben Gröfse, oder auch von anderer Art und ver- 
schiedener Gröfse sein. 

Schon hieraus ergibt sich die Mannichfaltigkeit der unter 
diese Abteilung fallenden Einrichtungen, die sich in drei 
Hauptarten ordnen: 

in Einstellbewegungen mit dem Hauptzweck, die Schnitt- 
bewegung zu beeinflussen; 

in solche mit dem Hauptzweck, den Vorschub zu be— 
einflussen, und 

in solche mit dem Hauptzweck, den Ort irgend eines 
Teiles der Maschine zu wechseln. 


Auch die ersten beiden Beeinflussungen bewirken Wechsel 
und Veränderungen, und zwar an Grifsenmafsen, Umlauf- 
zahlen und Geschwindigkeiten. 


Schneller Wechsel der Weggröfse. 


Bei allen nicht unmittelbar durch eine Umdrehung (Kur- 
beltrieb) bewirkten Hin- und Herläufen äufsert sich der Weg- 
wechsel für den bedienenden Arbeiter in einer Verstellung 
der Endpunkte der Bewegung. Das Mittel dazu ist der ver- 
stellbare Anschlag, der durch Auftreffen auf eine Auslösvor- 
richtung den Grenzpunkt der Bewegung bestimmt. Er wird 
fast ohne Ausnahme einfach von Hand verschoben, nachdem 
eine Befestigungsschraube oder Mutter gelockert ist, die 
nachher wieder festgezogen wird. 

Diese Einrichtung ist von jeher angewandt und kaum 
verbesserungsfähig. Eine kleine Zeitersparnis erzielt man, 
wenn man, wie das jetzt öfter geschieht, die zur Befestigung 
dienende Sechskantmutter durch einen Handgriff mit Mutter- 
gewinde ersetzt, wie in Fig. 93, 94 und 98. Die Zuverlässig- 
keit der Feststellung durch diese Handgrifie steht hinter dem 
kräftigen Anzug mittels einer Mutter und eines Schrauben- 
schlüssels etwas zurück, und daher beschränkt sich die An- 
wendung auf kleinere Ausführungen. 

Die Anschläge selbst haben infolge der Mannichfaltigkeit 
der Auslös- und Umkehrbewegungen ebenfalls verschiedene 
Gestalten angenommen, von denen die hauptsächlichsten in 
den folgenden Figuren dargestellt sind (vergl. auch Fig. 77, 
81, 85): 

i Fig. 85 und 86: Anschläge mit Schlitz zum Festklem- 
men auf einer runden oder vierkantigen freiliegenden Stange; 

Fig. 87 und 88: Anschläge mit Schlitz zum Festklemmen 
auf einem T- oder Y-Prisma. 


Die Feststellung mittels Zusammenziehung eines teilweise 
gespaltenen Körpers verdrängt die Feststellung durch seit- 
liche Anprefsschrauben immer mehr. 

Fig. 89 zeigt die bekannten Anschläge am Hobelmaschi- 
nentisch, die in einem T-Schlitz festgestellt sind. Der friiher 
ebenfalls angewandte Y-Schlitz ist nur noch für kleine Aus- 
führungen, und wo für genügende Schlitztiefe kein Raum ist, 


Fig. 85 und 86. 


en 


Fig. 87 und 88. 


in Gebrauch; denn bei ihın treten durch das Anziehen der 
Befestigungsschranbe Verbiegungen ein. 

Die Länge des Rücklaufanschlages ab mufs mit der Er- 
höhung der Geschwindigkeit bei der Tischrückkehr wachsen, 
und zwar so, dafs sie der Zeitdauer vom Anstofs des An- 
fangspunktes a an den Widerstand der Umsteuerung bis zum 
Stillstellpunkt des Tisches entspricht; aufserdem ist eine Län- 
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genzugabe nötig, um zu verhindern, dafs die Steuerteile zu- 
rückschlagen, ehe der Tisch vollständig zur Ruhe gekommen 
ist. Daher ist diese Anschlaglänge durchschnittlich gröfser 
geworden. 

Zwei im Kreise auf einer T-Nut verstellbare Anschläge 
dienen auch zuweilen als Grenzanschläge, z.B. an grölseren 
Stofsmaschinen mit Schrauben- oder Zahnstangenbewegung. 

Eine keilförmige Gestalt des Anschlages, Fig. 90, wird 
zur Hervorbringung von Umsteuerbewegungen benutzt, die 
rechtwinklig zur Bewegungsebene des Anschlages liegen. 


Fig. 93. 


Fig. 97. 
| * 
15 
N 
Fig. 98 und 99. 
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Einen Anschlag, der nach beendeter Wirkung das Wei- 
terschreiten auf dem unterbrochenen Wege gestattet, ohne 
dals er verschoben zu werden braucht, zeigen Fig. 91 und 
92. Es wird zu dem Zweck die Klappe k an ihrem Griff g 
aus der waagerechten Lage in die senkrechte gebracht. 


Feineinstellung der Weggrölse. 


Fig. 91 und 92 zeigen zugleich die Einrichtung einer 
Feineinstellung mittels Schraube s und Gegenmutter m. Es 
wird dadurch zeitraubendes Lösen und Wiederfestziehen der 
Befestigungsmutter des Anschlages vermieden, wenn der 
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Grenzpunkt der Bewegung nicht gleich bei der ersten Fest- 
stellung getroffen worden ist. 

Eine solche Feineinstellung ist auch für den Stöfsel von 
Querhobelmaschinen mit Zahnstangentrieb in Anwendung, 
s. Fig. 93. Sie besteht in einem durch Schraube verschieb- 
baren Keil k und ist während des Ganges zu betätigen, so 
dafs der Auslauf der Arbeitsbewegung in engen Grenzen 
richtiggestellt werden kann, ohne dafs die Maschine ange- 
halten zu werden braucht. 

Bei gröfseren Stofsmaschinen mit Schrauben- oder Zahn- 
stangenbewegung des Stöfsels wird die Hubgröfse durch 
selbsttätige Umdrehung einer Steuerschraube s, Fig. 94, 
bestimmt. Die Länge l ist der Nutzweg, während die beiden 
Wegteile w der Mutter als minderwertige Teile des Hubes 
zu betrachten sind; denn sie dienen dem Richtungswechsel 
und als Ueberweg zum Zwecke der Fortschaltung, Ahnlich 
wie bei den früher dargestellten Diagrammen. Die Einrich- 
tung wirkt in der Weise, dafs die auf den Anschlag a, auftref- 
fende Mutter die Umsteuerstange c um den Weg w verschiebt. 
Infolge der Umsteuerung kehrt sich auch die Drehrichtung 
der Steuerschraube um, so dafs sich dasselbe Spiel bei aı 
wiederholt. 


Schneller Wechsel des Kurbelhubes. 


Dieser Wechsel erfolgt in den meisten Fällen einfach da- 
durch, dafs der Kurbelzapfen gelockert, von Hand verschoben 
und wieder festgezogen wird. Der Zapfen besteht zu diesem 
Zweck aus einer Büchse mit durchgehender Befestigungs- 
schraube, Fig. 95 und 96. Die Reibung des Büchsenbundes 
auf der Verstellfläche der Kurbel genügt indes für starke 
Beanspruchungen nicht. Dann wird der Einstellpunkt mit- 
tels einer Schraubspindel gesichert; zur Befestigung dienen 
in diesem Falle zwei Muttern, s. Fig. 97. Diese widerstands- 
fähige Feststellung ist zeitraubender, daher als notwendiges 
Uebel, hervorgerufen durch wachsende Gröfse der Maschine und 
ihrer Widerstände, anzusehen; weitere derartige Fälle werden 
später in dem Abschnitt über den Einflufs der Gröfse der Ma- 
schinen auf die zeitsparenden Einrichtungen besprochen werden. 

Eine schnelle Einstellung des Kurbelhubes an neuen ame- 
rikanischen Querhobelmaschinen, die auch auf deutsche über- 
tragen worden ist, zeigen Fig. 98 und 99. Das Kurbelrad r 
mit seiner Schwingschleife s liegt innerhalb des Gestelles der 
Maschine. Die Welle des Kurbelrades ist durchbohrt, so dafs 
eine Welle b mit kleinem Trieb c von aufsen 
mittels eines Vierkantzapfens gedreht und nach- 
her durch ein eine Gegenmutter bildendes 
Handrad m festgehalten werden kann. So 
kann ein Segment dd eingestellt werden, das 
den Kurbelzapfen k trägt. Diese Hubverstel- 
lung ist nicht nur bei Stillstand, sondern auch 
bei Leerlauf der Maschine ausfiihrbar. Das 
durch die Verstellung erreichte Mafs des Hu- 
bes wird durch den Zeiger z ersichtlich ge- 
macht. | 

Diese zeitsparende Einrichtung ist eines 
der Mittel, welche der Schleife den ferneren 
Wettbewerb mit der neueren Zahnstangenbe- 
wegung des Stölsels der Querhobelmaschine er- 
möglichen. 


Schneller 


Der Umlaufwechsel kann allen drei vor- 
genannten Arter der Einstellbewegun g, also 
der Veränderung von Schnitt, Vorschub und 


Umlaufwechsel. 


Ñ 


Ort, dienen. 


Beim Umlaufwechsel zur Beeinflussung der Schnittbewe- 
gung kann es sich um Veränderung oder um Beibehaltung 
der bislang benutzten Schnittgeschwindigkeit handeln. Letz- 
teres ist der Fall bei der Bearbeitung aller Umdrehungskör- 
per nach oder bei dem Uebergang der Bearbeitung auf einen 
andern Durchmesser, und bei der Hin- und Herbewegung 
mittels Kurbel nach deren Hubwechsel. Die Ausführung des 
Umlaufwechsels bleibt in beiden Fällen dieselbe, braucht dem- 
nach nicht gesondert besprochen zu werden. 


Einer der häufigsten Umlaufwechsel ist die Ingangsetzung 
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und Stillstellung der Maschine (Wechsel zwischen null und be- 
stimmten endlichen Gröfsen). Das bis heute dazu ange- 
wandte Mittel ist, soweit nicht elektrischer Einzelantrieb vor- 
liegt, die Ueberführung des Antriebriemens von einer festen 
auf eine lose Scheibe. 

Die Dauer der Ueberführung ist fast ohne Ausnahme 
gleich der Handhabung von Ein- und Ausrückung durch’den 
Arbeiter. Das trifft selbst für ziemlich langsame Umdrehung 
der Riemenscheiben und breite Riemen noch zu. 

Feste und lose Scheibe sitzen fast nur bei Maschinen 
ohne Gröfsenwechsel der Schnittgeschwindigkeit an der Werk- 
zeugmaschine selbst, in allen übrigen, also den meisten Fällen 
auf der Welle eines Deckenvorgeleges. 

In den letzten Jahren 
ist die einfache lose Riemen- 
scheibe mit Reibkupplungmit 
der festen und losen Scheibe 
in stärkeren Wettbewerb ge- 
treten. Diese Einrichtung 
amerikanischen Ursprunges 
wird fast regelmäfsig mit den- 
jenigen amerikanischen Ma- 
schinen, zu denen ein Decken- 
vorgelege mitgeliefert zu wer- 
den pflegt, unbesehen eben- 
falls nachgeahmt. 

Fig. 100 und 101 kenn- 
zeichnen die beiden Hauptaus- 
führungen der Reibkupplung 
an Deckenvorgelegen. Fig. 100 
ist eine Konstruktion von Gis- 
holt, Fig. 101 von Brown & 
Sharpe; bei ersterer werden 
zur Erzeugung der Umfangs- 
reibung zwei Reibkegel in 
Richtung ihrer Achse inein- 
ander geprefst; bei letzterer 
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wird ein zweiteiliger Aufsenzylinder, der bei der Losstellung 
etwa 1 mm Spielraum hat, in einem Innenzylinder ausein- 
ander geprefst, bis er mit genügender Reibung anliegt. Einige 
andere Konstruktionen sind so schneller Abnutzung unter- 
worfen, dals sie zu verwerfen sind. 


Vergleich von Reibkupplung und Riemenüberfüh- 
rung am Deckenvorgelege. 

In Fig. 102 und 103 ist ein amerikanisches Reibkupplungs- 

Deckenvorgelege nach den Mafsen einer der besten amerika- 
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nischen Firmen einem Deckenvorgelege mit festen und losen 
Scheiben gegenübergestell. Als Beispiel ist ein Vorgelege 
mit mehreren Umlaufgeschwindigkeiten gewählt, um sowohl 
die einfache (A, 41) als auch die Doppelverschiebung (B, Bi) für 
Reibkupplung und Riemen vergleichsweise vorzuführen. 

Die Vorteile, welche zur Einführung des Reibkupplungs 
Deckenvorgeleges berechtigen, könnten nur folgende sein: 

für den Käufer und Verbraucher 

1) bessere Kraftübertragung, 

2) schnellere Erzielung der Bewegung oder des Still- 
standes, 
. 3) geringere Reibung beim Leerlauf, 

4) geringeres Raumbedürfnis, 


Fig. 102 und 103. 


5) gröfsere Dauerhaftigkeit des Vorgeleges und der 
Riemen; 


für den Fabrikanten: 


6) billigere Herstellung, 

7) grölsere Zuverlässigkeit; 

für den Arbeiter: 

8) leichtere und bequemere Ein- und Ausrückung, 

9) geringere Wartung (Schmierung, Nachstellung usw.) 

Welche von diesen Vorteilen sind in Wirklichkeit vor- 
handen? 

1) Vorteil bei gleicher Breite, Geschwindigkeit und Span- 
nung der Riemen ausgeschlossen; Nachteil des Nachlassens der 
Reibung in der Kupplung vorhanden; 

2) geringer Zeitgewinn unter Umständen möglich, s. 
weiter unten; 

3) Leerlaufreibung gleich grofs wie beim alten Vorgelege, 
da die Riemenscheibe des neuen Vorgeleges nichts anderes als 
eine lose Scheibe ist; 

4) Raumbedarf eher etwas grifser; s. die malsstäblichen 
Figuren; 

5) infolge von mehr Teilen im gleichen Verhältnis mehr 
Abnutzung als beim alten Vorgelege (über die Schonung des 
Riemens infolge Freilaufes s. weiter unten); 

6) nicht unwesentlich höhere Herstellungskosten des Reib- 
kupplungsvorgeleges; 

7) infolge des Einflusses von 1 und 5 geringere Zuver- 
lässigkeit; 

8) eher etwas mehr Kraftaufwand als bei der Riemenver 
schiebung von der festen zur losen Scheibe und umgekehrt, 
bedingt durch die Erzeugung des nötigen Reibungsdruckes; 

9) mit dem Alter des Vorgeleges steigende Wartung und 
Nachhülfe zur Erhaltung der Reibfähigkeit und Reibstärke. 

Das Reibkupplungsvorgelege hat nach obigem mehr Nach- 
teile als Vorteile. Eine Prüfung läfst die Vorteile zudem 
als recht mäfsig erscheinen, wie folgt: 

Zu 2. Für die Ein- und Ausrückung ist, wie schon oben 
bemerkt, die Zeitdauer malsgebend, die der Arbeiter zur 


Band 47. Nr. 48. 
28. November 1908. 


Ruppert: Aufgaben und Fortschritte des deutschen Werkzeugmaschinenbaues. 


1743 


Schwingbewegung der Ausrückstange braucht. Die Figuren 
102 und 103 zeigen für 100 mm breite Riemen ein Verhält- 
nis von 60 bis 70 zu 100 zugunsten des Reibkupplungsvor- 
geleges. Bei etwa ½ sk Dauer der Schwingbewegung gäbe 
das eine Zeitersparnis von 0,15 sk gegenüber dem alten Vor- 
gelege. Das ist kaum der Rede 
wert; zudem gibt es für das letztere 
in der Anbringung eines Armes a, 
Fig. 104, ein einfaches Mittel, den 
Angriffpunkt der Einrückstange tie- 
fer zu legen, so dafs er sich etwa um 
die Entfernung e (vergl. Fig. 100) 
von der Riemenführerstange ent- 
fernt. Dadurch läfst sich der Stan- 
genausschlag auf ein ebenso kleines 
Mals wie beim Reibkupplungsvorge- 
lege herabmindern. 

Zu 5) betreffend Riemenscho- 
nung. Zuweilen findet man die Be- 
hauptung aufgestellt, die Riemen- 
kanten nutzten sich durch die Füh- 
rung zwischen Riemengabeln und 
durch seitliche Verschiebung rasch 
ab; demgegenüber soll dasReibkupp- 
lungsvorgelege die Riemenkanten 
schonen. Da ist die Frage erlaubt: 
Weshalb fängt man mit dieser Scho- 
nung bei den Deckenvorgelegen an, bei denen der Riemen oft 
stundenlang nicht verschoben wird, und nicht z. B. bei den 
Hobelmaschinen, wo er nach jedem Hube mit einer Schnellig- 
keit, welche die Handverschiebung weit übertrifit, durch die 
Riemenführer verschoben wird? Hat man hier je von einer 
merkbaren Zerstörung der Riemenkanten etwas gehört? 
Sicher nur dort, wo man Versuche mit billigeren Ersatzmit- 
teln für Riemenleder angestellt hat, oder wo fehlerhafte Wel- 
lenlage den Anlafs gab, dafs sich der Riemen fortwährend 
an einen Riemengabelarm anprefste. Bei richtiger Wellen- 
lage und richtig eingestellter Riemenführerweite läuft der 
Riemen stets frei zwischen den Gabeln und liegt nur in der 
kurzen Zeit der Ueberführung und auf die kurze Strecke des 
halben Scheibenumfanges an einer Gabelseite an. 

Somit stehen die Vorteile auf recht schwachen Fiifsen. 
Zu den Nachteilen treten aber noch folgende: Mit wachsen- 
dem Riemenscheibendurchmesser mufs die Entfernung e, 
Fig. 100, wachsen. Das ergibt eine Vergröfserung des Bie- 
gungsmomentes der Schubstange, daher vermehrte Reibung 
in deren Lagerung und erschwerte Ein- und Ausrückung 
der Reibkupplung, und ist auch der Hauptgrund, weshalb 
diese Vorgelege nie grolse Riemenscheibendurchmesser im 
Verhältnis zur Riemenbreite haben. Bei dem alten Vorgelege 
ist die Entfernung e ohne Einflufs auf die Ein- und Ausrück- 
teile. 

Der schon erörterte geringe Zeitvorsprung verschwindet 
völlig, wenn die Riemengabeln des alten Vorgeleges nicht 
mittels der beim Reibkupplungsvorgelege wegen ihrer Hebel- 
übersetzung unentbehrlichen langen Ausrückstange, sondern 
mittels eines bequem gelegenen Handgriffes an der Werkzeug- 
maschine selbst verschoben werden. Danu ist die Schnellig- 
keit und Bequemlichkeit der Ein- und Ausrückung beim 
Reibkupplungsvorgelege mindestens ebenbürtig, wenn nicht 
überlegen. 

Die Bewegung der Riemengabel kann nach der Maschine 
durch eine Zugstange von Flacheisen oder eine senkrechte 
Welle übergeführt werden; man kann auch Drahtseilleitung, 
die sich vorzüglich bewährt hat, vom Deckenvorgelege nach 
der Maschine wählen, wie sie z. B. an allen grölseren Wage- 
recht-Bohrmaschinen der Werkzeugmaschinenfabrik Union in 
Chemnitz eingeführt ist. Diese Uebertragung gestattet, 
die Anbringung des Deckenvorgeleges in weitestem Mafse 
den örtlichen Verhältnissen anzupassen. 

Die Riemenverschiebung von der festen zur losen Scheibe 
und umgekehrt bietet gegenüber dem Schlufs und der Lö- 
sung einer Reibkupplung noch einen Vorteil, der bei manchen 
Gattungen von Werkzeugmaschinen ausschlaggebend für die 
Beibehaltung der Riemenverschiebung ist. Es ist dies die 
mit einfachsten Mitteln herstellbare selbsttätige Stillstellung 


Fig. 104. 


von Werkzeugmaschinen, Fig. 105 und 106. Eine kräftige 
Spiralfeder a, deren grölste Zusammenpressung nur etwa ¼ 
der ungespannten Länge beträgt, zieht die Riemengabel- 
stange b fortwährend nach einer Seite. Durch entgegenge- 
setzte Schwingung der Ausrückstange c wird die Feder ge- 
spannt und in ihrer Endstellung durch einen Federbolzen d 
festgehalten. 

Ein geringer Zug an dem dünnen Draht e, veranlalst 
durch irgend einen stellbaren Anschlag an der Werkzeug- 
maschine, zieht den Federbolzen um etwa 6 bis 10 mm nach 
unten. Dadurch ist die Spiralfeder a freigegeben und schnellt 
die Riemenführerstange mitsamt den Riemenführern seitwärts, 
dadurch zugleich die Riemenüberführung bewirkend. Ein 
solches Deckenvorgelege spart durch diese einfache bewährte 
Einrichtung zusanımengesetzte Auslösvorrichtungen an der 
Maschine. (Anwendung u. a. an Rundfräsmaschinen der Wan- 
derer-Fahrradwerke in Schönau-Chemnitz.) 


Der schlimmste Nachteil des Reibkupplungsvorgeleges 
aber ist die durch die unrunden Bewegungsteile hervorge- 
rufene Gefahr für den Arbeiter, für das Vorgelege und 
seinen Riemen selbst; wenn jemand eine Riemenfangvor- 
richtung konstruieren wollte, er könnte keine bessere Vor- 
lage dafür finden als dieses Vorgelege. 


Die in Fig. 102 und 103 mit R bezeichneten Striche 
geben die Riemenlagen bei beiden Vorgelegen nach dem 
Abwurf oder dem durch irgend ein Hindernis während des 
Laufes verursachten Abfallen des Riemens. Ein Blick darauf 
zeigt ohne weiteres die Ueberlegenheit des alten Vorgeleges. 
Dieser, unter deutschen Verhältnissen schwere Verantwortlich- 
keiten in sich schliefsende Nachteil der üblichen Aufsenform 


Fig. 10 und 106. 
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des Reibkupplungsvorgeleges berechtigt zu dem Wunsche, 
dals es künftig aus dem Werkzeugmaschinenbau verschwin- 
den möchte, wenn nicht eine andere gefahrlose Form zu 
schaffen ist!). 


Ein- und Ausrückung der Werkzeug maschinen mit 
elektrischem Antrieb. 


Für die Werkzeugmaschinen, deren Arbeit seltener unter- 
brochen wird, z. B. Fräsmaschinen, grölsere Bohrmaschinen 
usw., genügt fast stets die Stillstellung und Wiederingang- 
setzung des Elektromotors durch seine Anlasser und Aus- 
schalter. 

Maschinen mit häufiger Unterbrechung wie auch solche 
mit Umkehr der Bewegungsrichtung, z. B. Drehbänke beim 
Gewindeschneiden, machen die Ein- und Ausrückung ohne 
Unterbrechung des Motorlaufes nötig oder wenigstens wün- 
schenswert, sowohl der Zeitersparnis als auch der Scho- 
nung des Motors halber. Hier läfst sich die Reibkupplung 
gefahrlos anordnen, ohne dafs ein Riemen in der Nähe 
ist. Ein Beispiel einer Maschine mit zwei verschieden grofsen 
Umlaufgeschwindigkeiten für den Arbeitsgang und einer 
schnellen Rücklaufgeschwindigkeit zeigt die aus dieser Zeit- 
schrift 1900 S. 1054”) herübergenommene Figur 107 Drehbank 


1) Der aus dem Vorstehenden ersichtliche Einflufs der deutschen 


gesetzlichen Arbeiterfürsorge auf die Maschinenkonstruktion wird in 


einer späteren Abteilung dieser Arbeit behandelt werden. 
a~ N H. Fischer, Die Werkzeugmaschinen auf der Weltausstellung in 
Paris. 
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der Werkzeugmaschinenfabrik Union in Chemnitz). Die 
Reibkupplung für die Arbeitsläufe (links) hält fest, nachdem 
sie eingerückt ist, indem die Kuppelhebel auf den zylindri- 
schen Ansatz des kegelförmigen Kuppelmuffes auflaufen; die 
Rücklaufkupplung (rechts) hat dagegen wegen der kurzen 
Zeitdauer des Rücklaufes nur einen durch Handhebel ein- 
prefsbaren einfachen Kegel, dessen Steigung so” gewählt ist 
(etwa 5°), dafs sie ohne weitere Sicherung zur Festhaltung 
auf kurze Zeit ausreicht. 


Bei allen dem elektrischen Einzelantrieb dienenden Ein- 
und Ausrückvorrichtungen macht sich der Wegfall der lan- 
gen Schwingstange des Deckenvorgeleges, die durch bequem 
gelegene Handhebel an der Maschine ersetzt ist, angenehm 
geltend. 


Schnelle Herstellung verschiedener Umlaufzahlen. 


Hier handelt es sich nicht mehr um die Herstellung der 
Umlaufzahl null, wie bei den bislang besprochenen Aus- 
rückungen, sondern um die Herstellung verschiedener Um- 
laufgeschwindigkeiten bestimmter endlicher Gröfse. 


Fig. 107. 
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Die in Fig. 102 und 103 dargestellten Konstruktionen 
für Ein- und Ausrückung enthalten auch hierfür bereits 
Beispiele. Die verschiedenen Umlaufzahlen werden erzielt 
durch Riemenverschiebung oder Reibkupplung in Verbin- 
dung mit Riemenscheiben verschiedenen Durchmessers. Ein 
drittes Mittel: die Umlegung des Riemens auf den Stufen 
der Stufenscheiben, ist bereits bei den Antrieben besprochen 
und dort als ein in vielen Beziehungen unvollkommenes, 
eines Ersatzes dringend bedürftiges Mittel für den Ge- 
schwindigkeitswechsel bezeichnet worden. Das Ersatzmittel 
ist der 


Umlaufwechsel durch Ein- und Ausrückung von 
Rädern. 


Hier liegen zwei Fälle vor: die schnelle Herstellung 
nur einer andern und mehrerer verschiedener Umlauf- 
zahlen. 

Die erste Art dient unter dem Namen Ridervorgelege 
zur Verdopplung der Anzahl der durch die Stufenscheibe 
herstellbaren Geschwindigkeiten. 


9 


=i i 


Ruppert: Aufgaben und Fortschritte des deutschen Werkzeugmaschinenbaues. 


Bay 


< 


Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure. 


Das älteste Rädervorgelege an Stufenscheiben benutzte 
als Ein- und Ausrückmittel die Verschiebung der Nebenwelle 
(Vorgelegewelle) mit dem lästigen Aufsuchen zweier gleich- 
zeitiger Zahneingriffe. Danach verschafite sich das Vorge- 
lege mit exzentrischer Ein- und Ausrückung allgemeinen 
Eingang. Es hat etwa 30 Jahre lang die Alleinherrschaft 
gehabt; erst die letzten 5 Jahre haben eine Aenderung her- 
beigeführt, und es ist schon jetzt zu sagen, dafs dieses Vor- 
gelege immer mehr verschwinden wird. Der Grund da- 
für liegt allein in der Zeitersparnis durch seine Mitbewerber. 
Dafs die Möglichkeit, Zeit zu sparen, naheliegt, zeigt die 
Zahl der für eine Einrückung nötigen Handgriffe: 


1) Lockerung der Mutter m, Fig. 108; 


2) Verschiebung der Mitnehmerschraube s nach der 
Achsenmitte zu; 

3) Wiederanziehen der Mutter; 

4) Ausziehen des die Nebenwelle an der Drehung hin- 
dernden Stiftes 2; 

5) Teildrehung des Exzentergriffes g, bis die 4 Räder 
eingreifen; 


Fig. 108. 
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6) Wiedereinstecken des Stiftes. 


Zur Vornahme des Umschaltens mufs bei gröfseren Ma- 
schinen der Arbeiter von deren Vorderseite zur hinteren 
Stirnseite oder zur Rückseite und wieder zurücklaufen. 

Eine kleine Zeitersparnis ist mit dem Ersatz der Mutter 
m durch den Federbolzen f (in der Figur gezeichnet, 
aber nicht an dasselbe Rädervorgelege gehörend) erzielbar. 
Er wird einfach am herausragenden Knopfe zurückgezogen 
und um 180° gedreht, sodafs sich der schwarz gezeichnete 
Keil auf die Stirnfläche des Führungsloches aufsetzt und 
den Bolzen hindert, zurückzugehen. Bis zu mittelgrofsen 
Ausführungen ist diese Einrichtung brauchbar. 

Die Umständlichkeit des exzentrischen Ein- und Aus 
rückens zur Erzielung einfachen Geschwindigkeitswechsels 
konnte die Erfinder unmöglich ruhen lassen. Insbesondere 
die lange unbeachtet gelassene Tatsache, dafs jede Vereini- 
gung einer Stufenscheibe mit einem Rädervorgelege eine 
Stelle besitzt, an der eine einfache Verschiebung zur Ein- 
und Ausrückung genügt, hat in der Neuzeit eine ganze Reihe 
schnell zu betätigender Ersatzmittel geliefert. 
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Diese Stelle ist der.Ort zwischen Stufenscheibe S und 
grofsem Rade R, Fig. 108. 

Es ist merkwiirdig, dafs dies eine so lange Reihe von 
Jahren unbeachtet geblieben ist. Auch heute noch suchen 
mehrere Schnellausrückungen auf Umwegen zu erreichen, 
was so einfach und nahe liegt. 

Ein Beispiel dafür, zugleich ein Beispiel für die Kühn- 
heit der Mittel amerikanischer Konstrukteure, zeigt Fig. 109. 
Beide Spindelräder a und 6 sind vor die grofse Stufe der Stufen- 
scheibe gesetzt, wodurch der ebengenannte beste Platz x für 
die Kupplung verloren geht. Die Kupplung m mufs nun 


j 110. 
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hinter die kleine Stufe der Stu- 
fenscheibe gelegt und durch 
einen Doppelhebel c mit der Vor- 
gelegewelle d verbunden werden. 
Diese und mit ihr das zweite fest 
aufgekeilte Räderpaar e, f sind in 
der Achsenrichtung verschiebbar. 
Der deutsche Konstrukteur wür- 
de nun diese Welle mit den Rä- 
dern verschieben; der amerika- 
nische verschiebt die Räder mit 
der Welle, weil ihm gerade die 
Lage des Handhebels A seitlich 
am Gestell dazu pafst. Dieser 
in die Form einer geöffneten 
Zange gebrachte Hebel packt das grofse Rad f zu beiden 
Seiten des Umfanges und überträgt von da die einheitliche 
Verschiebung auf die Welle des Rades. Es wäre indessen 
leicht gewesen, die Welle selbst mit 2 Bundringen und einem 
Hebel zu packen und zu verschieben. 


Die Anordnung erfordert übereinstimmende Lage der 
Zähne des Räderpaares. Das Aufsuchen der Zahnlücken 
beim Wiedereinschieben der Räder bedingt zudem einen 
Zeitaufwand, der mit der Benutzung des obengenannten 
günstigsten Kupplungspunktes von selbst wegfällt. Die 
meisten neueren Ein- und Ausrückungen für Rädervorgelege 
machen von dieser günstigsten Stelle Gebrauch. Ihre Haupt- 
arten sind durch die folgenden Ausführungsbeispiele gekenn- 
zeichnet. 


Die einfachste, unter allen Umständen zuverlässige, für 
leichte bis stärkste Beanspruchungen geeignete Art ist die 
in Fig. 110 dargestellte mit Klauenkupplung. Sie kann bis 
zu mittleren Umlaufzahlen auch im Gange betätigt werden, 
entspricht daher der grofsen Mehrzahl der vorkommenden 
Bedarfsfälle. 

Sehr häufig tritt bei Ein- und Ausrückungen, die im 
Gange zu betätigen sind, wie sie z.B. bei Revolverdreh- 
bänken vorkommen, an die Stelle der Klauenkupplung die 
Reibkupplung. Hiervon gibt es drei verschiedene Arten, von 
denen Fig. 111 und 112 die einfachste zeigen: einen durch 
einen Handhebel in zwei Gegenkegel eindrückbaren Doppel- 
Reibkegel mit 4 bis 6° Neigung. 

Um die notwendige Ineinanderpressung dieser Kegel 
ohne erheblichen Kraftaufwand zu erzielen, sind der Dreh- 
punkt c und der Angrifispunkt a des Handhebels, Fig. 111 
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und 112, einander nahe gerückt; ferner ist aus den Figuren 
der gut erdachte Ersatz der sonst erforderlichen beiden Stell- 
ringe (s. Fig. 110) zum Auseinanderhalten der beiden Ge- 
triebehälften durch drei lose eingesteckte, die Kupplung 
durchdringende Stifte b ersichtlich. 


Bei dieser Art Kupplung ist keine andere Festhaltung 
vorhanden als durch die Reibung selbst. Voraussetzung ist 
demnach, dals die Kegel möglichst kräftig eingedrückt wer- 
den; diese Kupplung ist daher nur für kleinere Uebertra- 
gungen geeignet. 

Sicherer ist es, die Kegelkupplung mit besonderem Kup- 
pelschlufs, d. h. mit zwangläufiger Festhaltung auszuführen. 
Ziemlich einfach und dabei gut ist der in Fig. 113 darge- 
stellte Kuppelschlufs. Das Schliefsmittel ist die Sichel s, der 
wir auch später nochmals begegnen werden. Die Einrückung 
wird hier in der Weise gesichert, dafs das eine Sichelende 
unter den Schiebemuff m schlüpft. Dabei verursacht die 
Sichel s eine gegen die Bewegung des Schiebemuffs ver- 
hältnismäfsig kleine Verschiebung des Doppelreibkegels Xi xa. 
Jede Abnutzung der Kegeiflächen bedingt daher eine Ver- 
minderung in der Stärke der Festhaltung. Um dem zu be- 
gegnen, sind beide Gegenkegel durch Muttern rı,rz mit fei- 
nem Gewinde nachstellbar. 

Mit zylindrischer Reibfläche arbeitet die dritte Art dieser 
Ein- und Ausrückungen, s. Fig. 114 bis 118. In beiden dar- 
gestellten Formen sind aufgeschlitzte, aufsen zylindrische 
Bremsringe b und in die Schlitze einschiebbare Keile a das 
Mittel, die Reibung herzustellen. In Fig. 114 liegt der 
Schiebekeil a parallel zur Drehachse, in Fig. 117 und 118 


Fig. 111 und 112. 


liegen die beiden Keile senkrecht dazu. Fig. 114 gestattet 
einen ziemlich grofsen Keilweg, so dafs ein Bedürfnis zum 
Nachziehen in längerer Zeit nicht eintritt. Bei Fig. 117 und 
118 ist es wegen der verhiltnismifsigen Kleinheit der radi- 
alen Verschiebung der beiden Bremskeile a nötig, sie nach- 
stellbar zu machen, was durch je eine Stellschraube d in 
einfacher Weise erreicht ist. 

Alle diese Ein- und Ausrückungen Können selbst wäh- 
rend schneller Bewegung der Maschinen betätigt werden. 

Eine raumsparende Ein- und Ausrückung ohne Muff- 
kupplung, deren Anwendung sich wegen der notwendigen 
Kleinheit der treibenden Zahnräder auf Fälle geringerer Be- 
anspruchung beschränkt, zeigen Fig. 119 und 120. Die 
ganze Anordnung liegt innerhalb der Stufenscheibe; sie be- 
steht in der Anwendung eines Planetengetriebes. Wenn 
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die Gabel g unter den Federstift a geschoben wird, so zieht 
sich dieser aus seinem Loch in der Stufenscheibe heraus, und 
der Deckel d wird stillgesetzt. Dadurch tritt das Planetenräder- 
paar in Wirkung, und die Spindel läuft um den Betrag der 
Räderübersetzung langsamer als vorher. Zur Umschaltung 
mufs die Maschine vorübergehend angehalten werden. 


Fig. 114 bis 116. 
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Die Einrichtung führt sich aufser für kleinere Ueber- 
tragungen von Schnittgeschwindigkeiten auch für den schnel- 
len Wechsel von Vorschüben ein. 


Der Mehrfachwechsel von Schnittgeschwindig- 
keiten wird heute noch in den meisten Fällen durch Um- 
legen des Riemens auf Stufenscheiben erzielt. Nur an grö- 
fseren Maschinen, namentlich schweren Supportdrehbänken 
und Plandrehbänken, findet sich Mehrfachwechsel durch Ein- 
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und Ausrücken von Rädergetrieben. Die letzte langsamste 
Bewegung kommt dabei meist einem Zahnkranztriebe zu. 
Räderverschiebung um die reichliche Zahnbreite bildet fast 
in allen Fällen das einfache Mittel, die Geschwindigkeit zu 
ändern. Größe und Gewicht der Teile gestatten hier nicht, 
die Verschiebungs-Einrichtungen lediglich in der Richtung 
schnellen Geschwindigkeitswechsels zu vervollkommnen, son- 
dern es gelten besondere neuzeitliche Anforderungen wie folgt: 


Sonderanforderung der Großwerkzeugmaschinen. 


Mit dem Anwachsen von Größe und Schwere der Werk- 
zeugmaschinen und ihrer bewegten Teile, das sich infolge 
der steigenden Entwicklung des Großmotorenbaues, des Groß- 
dynamobaues, des Hüttenwesens, des Schiffbaues, der Groß- 
eisenbaukunst usw. von Jahr zu Jahr mehr bemerklich macht, 
gesellt sich zu der ein- 
fachen Forderung schnel- 
ler Betätigung aller zeit- 
sparenden Einrichtun- 
gen eine zweite Anfor- 
derung: die Erleichte- 
rung der Bedienung 


Fig. 124. 
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kann die Erleichterung — 
nur auf Kosten der 
Schnelligkeit erfolgen. 
Der Schnelligkeit von 
Größen- und Richtungs- 
wechsel sind daher im 
Groß - Werkzeugmaschi- 
nenbau engere Grenzen 
gezogen als im Klein- 
und Mittelbau. 

Die Grenzlinie be- 
stimmt sich durch die 
Leistungsfähigkeit des 
menschlichen Armes. 
Ueber eine mittlere An- 
strengung desselben soll 
man nicht hinausgehen; 
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andernfalls kann diè beabsichtigte Schnelligkeit der durch 
Menschenkraft auszuführenden Bewegung leicht durch zufällige 
Hindernisse (z. B. zu geringe Oelung, besonders starke Reibung 
durch den Einfluß der Spanstellang usw.) behindert werden. 
Der Wechsel findet dann nicht rechtzeitig statt, die durch den 
Antrieb der Maschine vorwärts getriebenen Teile rennen an, 
und es können oft sehr kostspielige Brüche entstehen. Sol- 
chen Einrichtungen, welche die Anforderungen in bezug auf 
schnelle Betätigung zugunsten der Forderung nach erleich- 
terter Bedienung mäßigen, werden wir im folgenden häufig 
begegnen. 

Die Ausstellung in Düsseldorf bot infolge der reichhal- 
tigen Vertretung der Groß werkzeugmaschinen eine sonst 
selten zu findende Sammlung derartiger Einrichtungen. 
Diese sollen hier, um sie nicht in jedem einzelnen Fall aus- 
führlich durch die Sonderanforderungen des Groß-Werkzeugma- 
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schinenbaues begründen zu müssen, kurz die Beifügung 
»Beispiel für größere Ausführung« oder, wo es sich um sehr 
große Ausführungsformen handelt, »Beispiel für Großbau- 
erhalten. Zwei Beispiele dafür geben die Figuren 121, 122 
123 und 124. Diese Einrichtungen kommen zur Anwendung, 
wo mehr Geschwindigkeitswechsel nötig sind, als durch Ein- 
und Ausrücken des aus zwei Stirnradpaaren bestehenden 
Rädervorgeleges erzeugt werden können; es wird dabei ein 
drittes Stirnräderpaar durch Verschiebung seiner Welle in 


Aachener B.-V. 
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ihrer Achsenrichtung ein- und ausgerückt, oder es werden 
Räder auf ihrer Welle seitlich verschoben, z. B. bei Spindel- 
sticken mit Zahnkranz-Planscheibe an Plandrehbänken oder 
großen Supportdrehbänken von etwa 500 mm Spitzenhöhe 
aufwärts. Hier werden Gewicht und Reibung dieser Teile 
für einfache Handverschiebung zu groß, und die Bewegung 
erfolgt, wie dargestellt, mit Hülfe einer durch Zahngetriebe 
und Handrad erreichten Hebelübersetzung in den Grenzen 
von etwa 2:1 bis 4:1. (Fortsetzung folgt.) 


Sitzungsberichte der Bezirksvereine. 


Eingegangen 8. Juni 1903. 
Aachener Bezirksverein. 


Sitzung vom 6. Mai 1903. 
Vorsitzender: Hr. Treutler. Schriftführer: Hr. M. Mehler. 
Anwesend 74 Mitglieder und 6 Gäste. 


Nach Erledigung geschäftlicher Dinge spricht Hr. H. 
Neumann (Gast) über Neuerungen auf dem Gebiete 
der Gasmotoren und Kraftgaserzeuger. 


Der Vortragende gibt eine Darstellung der Einrichtung 
und Wirkungsweise von Sauggasanlagen') und geht alsdann 
näher auf die Betriebskosten ein. Zunächst vergleicht er 
für eine Anlage von 6 PS den Betrieb mit Leuchtgas, 
Sauggas und Elektromotor für volle und halbe Belastung; 
sodann stellt er für Leistungen von 150, 300 und 1000 PS 
Dampfmaschinen den Sauggasanlagen gegenüber, und zwar 
ebenfalls für halbe und volle Belastung. Des weiteren 
weiss er darauf hin, daß Sauggasanlagen nicht auf An- 
thrazit beschränkt sind. Vielfach stellt sich der Betrieb 
mit Koks vorteilhafter. Auch kann der billige Anthra- 
zitgrus verwendet werden; allerdings muß der (renerator für 
diesen Brennstoff anders ausgebildet und das Dampf-Luftge- 
misch unter Druck eingeführt werden. In der zunächst in 
der Gasmotorenfabrik Deutz aufgestellten 60pferdizen Ver- 
suchsanlage wurden aus 1 kg nassem Anthrazitgrus der Zeche 
Gouley bei Aachen (von 8 mm höchster Korngröße und mit 
10 vH Wassergehalt) 3, ebm Gas von 1500 WE/ebm erzeugt. 
Da ein neuerer Gasmotor 2000 WE/PS st gebraucht, so beträgt 
der Kohlenverbrauch 0,45 kg/PS-st. 


Für das Rheinland und Sachsen spielt die Braunkohle 
eine bedeutende Rolle, und es wurde auf der Ausstellung in 
Düsseldorf eine Generatorgas-Anlage für Braunkohle von der 
Gasmotorenfabrik Deutz vorgeführt”). Die dort verwendete 
Braunkohle der Grube Fortuna hatte 2400 WE Heizwert, und 
der Generator erzeugte aus 1 kg Kohle 1,5 ebm Gas von 1200 WE; 
der Kohlenverbrauch für 1 PSe-st ergibt sich hiernach zu 
1,12 kg. 

Diese günstigen Ergebnisse sind nicht allein den auf dem 
Gebiete der Generatoren gemachten Fortschritten zuzuschrei- 
ben, sondern auch den Verbesserungen der Gasmaschine. 
Dureh geschickte Gestaltung des Verbrennungsraumes ge- 
lang es, die Kompression immer weiter zu steigern, ohne 
durch zu starke Erhitzung der Wandungen die gefürchteten 
Frühzündungen zu erhalten. Durch sorgfältige gleichzeitige 
Steuerung der Luft- und Gasquerschnitte wird ein gleichblei- 
bendes günstigstes Mischverhältnis der Ladung aufrecht er- 
halten. 


Zum Schluß macht der Vortragende Mitteilungen über den 
Betrieb großer Hochofengasmaschinen und weist insbesondere 
auf die leichte Reinigung und gute Regulierbarkeit dieser 
Motoren hin. 


In der sich anschließenden Erörterung macht Hr. Fischer 
darauf aufmerksam, daß ein Hindernis für die Verbreitung 
der Sauggeneratorgas-Anlagen darin liege, daß Steinkohle 
noch nicht vergast werden könne. Anthrazit sei zu teuer 
und werde voraussichtlich im Preise noch steigen. Er erkun- 
digt sich nach dem Dauber-Generator und dem Mond-Gene— 
rator “, welche beide geeignet sein sollen, alle Brennstoffe, be- 
sonders auch Steinkohle, zu vergasen. 


Hr. Neumann erwidert, daß Anthrazit durchaus nicht so 
selten ist, wie man bis vor kurzem angenommen hat, In 
Westfalen sind verschiedene Gruben neu erstanden, und be- 
stehende Gruben haben neuerdings den Abbau von Anthrazit 


1) 8, Z. 1902 S. 1681. 
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unternommen. In Sachsen und Böhmen sind die Anthrazit- 
werke von Olbernhau und Budweis neu entstanden; auch 
niederschlesischer Anthrazit fängt jetzt an, mit in Wettbewerb 
zu treten. Außerdem wird durch englischen und belgischen 
Anthrazit, der ebenfalls in Deutschland eingeführt wird und 
namentlich in kleineren Körnungen für das Generatorverfahren 
ohne weiteres brauchbar preiswert zu haben ist, schon dafür 
gesorgt, daß die Preise auf absehbare Zeit nicht zu hoch stei- 

en werden. Bei der Vergasung von Steinkohle sind zwei 
Schwierigkeiten zu überwinden: die starke Schlackenbil- 
dung der meisten in Betracht kommenden billigen Kessel- 
kohlen und der außerordentlich hohe Teergehalt der Gase. 
Beim Dauber-Generator, wo von oben nach unten geblasen 
wird, ist der letztere Uebelstand allerdings beseitigt wor- 
den, indem die Gase durch eine glühende Kohlenschicht ziehen 
müssen. Aber die glühende Kohle sammelt sich unten im 
Generator als Koks an und hindert dadurch einen gleichmäßig 
fortlaufenden Betrieb des Generators. Bei der Erzeugung von 
Mond-Gas aus minderwertiger Kohle wird die Verschlackung 
des Generators, welche sonst leicht eintritt, durch sehr starke 
Zugabe von Dampf verhindert. Die Dampfmenge beträgt 
ungefähr das Drei- bis Vierfache der Kohlenmenge dem 
Gewicht nach und macht das Verfahren verhältnismäßig 
kostspielig und nur in ganz großem Maßstabe lohnend, 
wenn dabei eine Gewinnung der Nebenerzeugnisse, be- 
sonders des Ammoniaks, eingerichtet wird. Der Redner 
glaubt, daß nur in England eine einzige solche Anlage in Be- 
trieb sei. 

Hr. Zimmermanns bemängelt die vom Vortragenden 
angestellte Berechnung der Betriebskosten für Dampf- und 
elektrische Anlagen als zu ungünstig. Er weist ferner darauf 
hin, daß die Sauggasanlagen den Dampfanlagen gegenüber 
allerdings den Vorteil haben, daß sie vorläufig nicht konzes- 
sionspflichtig sind. Was die Gefahrlosigkeit der Sauggasan- 
lagen, die gegenüber den Druckgasanlagen geltend gemacht 
wird, betrifft, so sind auch bei ihnen Explosionen vor- 
gekommen. Bei den reinen Sauggasanlagen fehlt die Mög- 
lichkeit, Gasmengen aufzuspeichern, die bei Störungen am 
Generator gestatten, den Betrieb aufrecht zu erhalten, und 
auch jedenfalls die Regulierung der Maschine bei Br a 
schwankungen unterstützen würden. Was das schnellere In- 
betriebsetzen der Gasanlage angeht, so spielt das beim Be- 
ginne der Betriebszeit keine erhebliche Rolle. Der Kessel 
braucht bei Dampfanlagen nur zur rechten Zeit angeheizt zu 
werden. Bei kleineren Betriebspausen ist es nach Ansicht des 
Redners immer bequemer, eine Dampfmaschine als einen Gas- 
motor in Gang zu setzen. Tatsächlich zieht man es bei kleineren 
Anlagen auch vor, letztere durchlaufen zu lassen. Im Falle 
von Maschinenbrüchen in Anlagen mit mehreren Einhei- 
ten, etwa in Elektrizitätswerken, ist aber die Reserve- 
maschine leichter und eher in Betrieb zu setzen als eine Gas- 
maschine. 

Hr. Neumann erwidert auf verschiedene Fragen, daß 
Gasmaschinen so zu bemessen sind, daß auf große Beanspruchun- 
gen Rücksicht genommen wird. Es treten keine höheren Flä- 
chendrücke als bei Dampfmaschinen auf. Die stoßweise Be- 
anspruchung hat keinen erkennbaren Einfluß auf den me- 
chanischen Wirkungsgrad; sie ist sogar für die gute Schmie- 
rung von Vorteil. Die Ueberlastungsfähigkeit des Gasmotors 
beträgt etwa 20 vH gegenüber 50 vH bei der Dampfmaschine; 
in den meisten Fällen kommt man damit aus. Der beste Be- 
weis ist, daß die Gasmotorenfabrik Deutz bisher 97 Elektrizi- 
tätswerke mit Sauggasanlagen teils ausgeführt, teils in Aus- 
führung hat, die zusammen 8550 PS leisten. Man wendet im 
allgemeinen eine größere Anzahl Einzelmotoren an als beim 
Dampfbetrieb und schaltet sie nach Bedarf ein und aus; im 
übrigen ist bei plötzlichen Mehrbelastungen, wie sie bei Stra- 
Benbahnen vorkommen, eine Pafferbatterie einzuschalten. 

Das Vakuum beträgt etwa 50 mm Wassersäule hinter dem 
Generator und 200 mm hinter dem Reiniger. 
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Die Brennstoffkosten bei Elektrizitätswerken betragen 
allerdings nur etwa ); der Gesamtkosten; wenn es aber ge- 
lingt, die Kosten des Brennstofies auf die Hälfte herunterzu- 
ziehen, wie es tatsächlich bei Generatorgaswerken der Fall ist, 
so hat man doch 10 vH der Gesamtausgaben erspart. Man 
kann auch bei städtischen Elektrizitätswerken Gaskoks ver- 
wenden. So erzielt das Elektrizitätswerk Münster ganz 
ausgezeichnete Ergebnisse; es benutzt ganz feinkörnigen 
Koksabfall, den es sich mit 30 M pro Doppelladung in Rech- 
nung stellen kann, und verbraucht hiervon im Dauerbetrieb 
einschließlich aller Verluste etwa 0,5 kg, d. i. 0,15 Pfg, pro 
KW-st, während man sonst für die Elektrizitätswerke der dor- 
tigen Gegend mindestens 2'/; Pig rechnen muß. 


Darauf macht Hr. Gaa, Mannheim, Bemerkungen über 
den Bau und den Betrieb der Parsons-Dampftur- 
binen. 


Eingegangen 18. Juni 1903. 
Bochumer Bezirksverein. 


Sitzung vom 25. April 1903 in Witten. 


Vorsitzender: Hr. Westermann sen. 
Schriftführer: Hr. Meyenberg. 


Anwesend 24 Mitglieder und 5 Gäste. 


Hr. Dr. R. Bürner (Gast) spricht über die wirtschaft- 
liche Entwicklung und heutige Lage der dent- 
schen Flektrotechnik. Fr gibt einen kurzen Ueber- 
blick über die Entwieklung der elektrischen Industrie in 
Deutschland, die im Jahre 1895 26321 Arbeiter, 1898 dagegen 
54417 Arbeiter beschäftigt hat, und macht statistische Angaben 
über die in elektrischen Unternehmungen angelegten Summen. 
Als Ursachen des Rückschlages, der dieser glänzenden Ent- 
wicklung gefolgt ist, sieht der Redner die Tatsachen an, daß 
die Fabriken elektrischer Maschinen aus eigenen Mitteln Elek- 
trizitätswerke gegründet haben, die sich oft als unwirischaftlich 
erwiesen, und daß sie ferner Zweigfabriken im Ausland angelegt 
haben. Der Vortragende geht ferner auf das Installations- 
wesen, auf die Sachverständigen bei Feuerversicherungsge- 
sellschaften, Prüf- und Ueberwachungsanstalten für elektrische 
Anlagen, auf Trusts- und Ausfuhrverhältnisse ein. Er kommt zu 
dem Schluß, daß das beste Mittel, die deutsche Elektrotechnik 
wieder auf gesunde Grundlage zu stellen, darin bestehe, daß 
sie sich auf die Fabrikation beschränke und Gründungen sowie 
Installationswesen wieder abstoße. Auch die Bildung von 
Preisübereinkünften, Kartellen oder Syndikaten hält er für 
vorteilhaft. 

Darauf berichtet Hr. Götze über die einheitliche Bezeich- 
nung der in den Formeln am häufigsten gebrauchten Größen 
und Normalien für elektrische Maschinen und Transformatoren. 


Sitzung vom 23. Mai 1903 in Gelsenkirchen. 
Vorsitzender: Hr. Kirschfink. Schriftführer: Hr. Meyenberg. 
Anwesend 24 Mitglieder und 2 Gäste. 


Nach Erledigung geschäftlicher nee spricht Hr. Pittroff 
über die Herstellung flüssiger Luft und ihre Ver- 
wendung in der Technik’). 


Eingegangen 16. Juni 1903. 
Kölner Bezirksverein. 
Sitzung vom 13. Mai 1903. 
Vorsitzender: Hr. Eulenberg. Schriftführer: Hr. Karch. 
Anwesend 60 Mitglieder und 13 Gäste. 


Hr. Alfred Müller spricht über Kohlenaufbereitung, 


Die Aufbereitung der Kohle bezweckt, die unverbrenn- 
baren Bestandteile: Steine, Tonschicfer, Schwefelkies usw., die 
sogenannten Berge, aus der aus dem Schacht geförderten Roh- 
kohle auszuscheiden. 

Das geschieht zum Teil von Hand und zum Teil durch 
Auswaschen. Zum Auslesen von Hand bedient man sich be- 
sonderer Lesetische und Lesebänder; zum Auswaschen werden 
Setzmaschinen benutzt. 


) Z. 1908 S. 1606. 
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Zeitschrift des Vereines 
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Beim Waschen der Kohlen wird der Unterschied des spe- 
zifischen Gewichtes der reinen Kohle, 1,2 bis 1,5, und des 
Schiefers, 1,8 bis 2,8, derart ausgenutzt, daß die Kohle auf 
einem aus gelochtem Blech bestehenden, in einem geschlosse- 
nen Kasten mit Mittelwand untergebrachten Setzsieb in dicker, 
möglichst gleichmäßiger Schicht ausgebreitet und dann von 
unten her stoßweise ein Wasserstrom hindurchgedrückt wird. 
Hierbei hebt sich die ganze Kohlenschicht auf dem Setz- 
sieb, und zwar die leichtere Kohle höher als die schwe- 
reren Beimengungen, so daß sich oben eine Schicht reiner 
Kohle bildet. Dadurch, daß das Wasser gleichzeitig teilweise 
nach einer Seite des Setzsiebes abfließt, werden die beiden 
Schichten, Kohle und Schiefer, nach dieser Seite der Setz- 
maschine hin bewegt und durch gesonderte, regelbare Ab- 
laßöffnungen, sogenannte Austragöffnungen, voneinander ge- 
trennt vom Setzsieb abgeleitet und in besonderen Sammel- 
behältern aufgespeichert. 


Der Arbeitsvorgang bei der Aufbereitung ist im allgemei- 
nen der folgende: Nachdem die mit Rohkohle gefüllten Wagen 
vom Förderkorb auf die Hängebank abgnzogen sind, wer- 
den sie auf Kreiselwipper befördert und die Kohle auf die 
darunter liegenden Schwingsiebe ausgeschüttet. Alle unter 
80 mm messenden Stücke fallen durch das Sieb in einen 
Vorrats- und Füllrumpf, während die größeren Stücke 
auf Förderbänder rutschen, auf denen von Hand, meistens 
durch Jungen, die unreinen, leicht erkennbaren Beimengungen 
ausgesucht und 1 werden. Von diesen Bändern wer- 
den die ausgelesenen Kohlen mittels beweglicher, mit den 
Transpordbiindern verbundener Schnäbel in die darunter 
stehenden Eisenbahnwagen verladen. 


Die in den Füllrumpf unter den Schwingsieben gefalle- 
nen Kohlen unter 80 mm Stückgröße werden durch ein 
Becherwerk dem obersten Stockwerk der Kohlenwäsche zu- 
geführt. Dort angekommen, gehen die Stücke zuerst durch 
eine entweder als Schwingsieb mit mehreren Siebböden ver- 
schiedener Lochung oder als mehrmantelige Siebtrommel 
ausgebildete Klassiervorrichtung, wodurch das Gemenge in 
Nuß I: Stücke von rd. 80 bis 50 mm, Nuß I: Stücke 
von rd. 50 bis 35 mm, Nuß III: Stücke von rd. 35 bis 15 mm, 
Nuß IV: Stücke von rd. 15 bis 5 mm, und Feinkohle, das 
sind Stückchen unter 5 mm Größe, getrennt wird. Die 
Kohlen fallen dann in hölzerne oder eiserne Rinnen, soge- 
nannte Lutten, in denen sie unter Zuführung von Wasser 
auf die Setzbetten der Setzmaschinen geschwemmt werden; 
dort werden sie in reine Kohle und Schiefer geschieden. Aus 
den Austragekasten der Setzmaschinen werden die Nußkoblen 
I bis IV ebenfalls in Lutten mittels des mit überlaufenden 
Wassers den über den Aufnahmebehältern der verschiedenen 
Nußsorten angeordneten Entwässersieben, schief gestellten 
gelochten Blechen, zugeführt. Das Wasser fließt nach unten 
in den Vorratsumpf ab, von wo es durch eine Pumpe 
der Wäsche wieder zugeführt wird, während die Kohlen 
auf den schrägen Sieben in die Aufnahmebehälter rutschen 
und durch Ablaßschieber in Eisenbahnwagen verladen werden. 
Zur Schonung der Nüsse gegen Zersplittern und Auseinander- 
fallen beim Aufschlagen füllt man die Aufnahmebehälter mit 
Wasser, oder man läßt die Nüsse auf Spiralrutschen in der 
Verlängerung der Entwissersiebe langsam hinunterrutschen. 
Vor der Verladung werden sie vielfach nochmals über ein 
Sieb geführt und dabei mit reinem Wasser abgebraust, so daß 
sie grusfrei und mit glänzendem Aussehen in die Eisenbahn- 
wagen gelangen. 

Die aus den Feinkorn-Setzmaschinen fallenden Feinkohlen 
werden entweder mit dem überfließenden Wasser in die unter 
den Setzmaschinen liegenden Behälter, sogenannte Sümpie, 
geschwemmt und mit Becherwerken, deren Becher ent- 
sprechend fein gelocht sind, in die Aufbewahrbehälter für 
Feinkohle, die sogenannten Feinkohlentürme, gehoben, oder 
sie werden nach dem früheren Verfahren der Maschinen- 


. fabrik Baum in Herne mittels einer Kreiselpumpe mit dem 


Wasser auf die Feinkohlentürme gehoben und dort durch Ab- 
lassen der Flüssigkeit entwässert. 

Neuerdings führt die Maschinenfabrik Baum ihre Wäschen 
derart aus, daß sie die mit Schiefer gemischten Kleinkohlen 
ohne vorherige Klassierung unmittelbar zu den Setzmaschinen 
führt und die reine Kohle einer Siebtrommel zuschwemmen 
läßt, in der die Kohle in die einzelnen Nußsorten und in Fein- 
kohlen getrennt wird. 


“ine bemerkenswerte Aufbereit- und Schachtanlage, bei 
der der gesamte freie Querschnitt des Schachtes gleichzeitig 
zum Fördern und zur Wetterführung nach den Patenten von 
Bentrop ausgenutzt wird, befindet sich auf Schacht II der 
Zeche Neumühl seit rd. 2½ Jahren im Betrieb. Diese Anlage 
ist aus dem Bestreben entstanden, die Anzahl der abzuteufen- 
den Schächte eines Grubenfeldes durch ausgiebige Ausnutzung 
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der Förderschächte als Wetterschächte tunlichst zu beschränken. 
Der Schacht hat bei 5,8 m Dmr. und 22,5 qm Querschnitt- 
fläche eine zur Bewetterung nötige Luftmenge bis zu 8000 cbm 
ausziehen zu lassen, und um die notwendige Druckverminde- 
rung zu erreichen und Verluste durch Lufteintritt in den Depres- 
sionsraum zu vermeiden, ist das ganze zweistöckige Schacht- 
gebäude, unten 18x18 m und auf Hängebankhöhe 18x38 m 
messend, durchweg luftdicht hergestellt. Die Wände des un- 
teren Geschosses haben 500 mm, die der Hängebank 250 mm 
Dicke; das Dach besteht aus 120 mm diekem Zementbeton und 
ist mit doppelter Asphaltpappe bedeckt und mit Teer ge- 
strichen. Der mit der Außenluft in Berührung kommende 
Teil des Fußbodens der Hängebank ist in luftdicht genieteter 
Blechkonstruktion hergestellt. Die Zugangöffnungen sind als 
Schleusen ausgebildet; die Fenster bestehen aus 12 mm dickem, 
in eiserne Rahmen eingedichtetem Rohglas. Die gesamte über 
Tage abzudichtende Gebäudeoberfläche beträgt rd. 3265 qm. 
Das aufgehende Fördergerüst ist ebenfalls bis unter die Seil- 
scheiben luftdicht abgeschlossen. Obwohl die abzudichtende 
Fläche sehr groß ist, hat sich gezeigt, daß die Wettermenge, 
die der Ventilator durch Undichtigkeiten von außen ansaugt, 
nur gering ist. 

Die vom Förderkorb abgezogenen Kohlen werden an der 
Hiingebank innerhalb des Depressionsraumes vermittels zweier 
Wipper auf ein Schwingsieb gestürzt. Alle Stücke unter 
$0 mm Korngröße fallen in den unter dem Siebe befindlichen 
Vorratsrumpf, dessen luftdicht genietete Blechwände das 
Schwingsieb selbst gegen die Außenluft abschließen. Unten 
am Vorratsturm befinden sich 3 Schieber; durch den einen 
gelangt derjenige Teil der Kleinkoble, der zur Wäsche gehen 
soll, auf das Aufgabebecherwerk; durch den zweiten Schieber 
kann Kleinkohle mittels eines Becherwerkes auf ein Stück- 
kohlen-Leseband gehoben werden, wodurch man nach Belie- 
ben Kohlensorten verschiedener Mischung herstellen und dann 
in die Eisenbahnwagen verladen kann. Der dritte Schieber 
dient vorkommendenfalls zur unmittelbaren Verladung der 
Kleinkoble in Eisenbahnwagen. Der Luftabschluß in diesem 
Vorratsrumpf wird also einerseits durch Schieber, die des 
besseren Abdichtens wegen eingeschliffen sind und mit Zahn- 
radkurbel bewegt werden, anderseits durch den Kohleninhalt 
selbst bewirkt. 


Für die Stückkohlenverladung ist ein Wasserabschluß vor” 
gesehen. Die Stückkohle fällt vom Ende des Schwingsiebes 
durch eine kurze Inftdichte Führungslutte in einen Wasser- 
behälter, der außerhalb des Kleinkohlen-Vorratsturmes ange- 
bracht ist. Dahinein taucht gleichzeitig das eine Eude des 
Lesebandes und nimmt die herabstürzenden Stückkohlen mit. 
Bei Wagenmangel kann die aus dem Schacht kommende Roh- 
kohle durch 3 besondere Wipper in 2 ebenfalls durch Schieber 
luftdicht abgeschlossene Rohkohlentürme von 400 cbm Fas- 
sungsraum gestürzt werden. Der luftdichte Abschluß wird, 
wenn die Türme nicht benutzt werden, durch dicht unter den 
Wippern liegende Schieber erzielt. An der Westseite des 
Schachtgebäudes liegen außerdem noch Wipper und Behälter 
zur Aufnahme der geförderten Berge und unter diesen luft- 
dicht hergestellte Bergekasten von je 7 cbm Inhalt. 


Eine dem gleichen Zwecke wie die Anlage in Neumühl 
dienende Förderung ist auf Zeche Rheinpreußen Schacht IIT, 
nach dem Patent von Hinselmann ausgeführt und seit rd 3 
Jahren zur vollsten Zufriedenheit im Betrieb. Dort ist nicht 
die ganze Hängebank unter Druekverminderung gesetzt, 
sondern die Kohlenwagen werden vom Förderkorb aus mit 
einem eigenartig ausgebildeten Bremsaufzug auf die Hänge- 
bank geschleust. Diese Anlage arbeitet bei rd. 3500 ebm / min 
Wettermenge mit rd. 85 mm Unterdruck. Die Zahl der durch- 
schnittlich in einer Stunde durchgeschleusten Wagen be- 
trägt 100. 

Bezüglich der Setzmaschine ist zu bemerken, daß sie aus 
einem viereckigen, oben offenen, ganz mit Wasser gefüllten 
Kasten aus Holz oder Eisen besteht, der in der Mitte seiner 
Längsrichtung durch eine nicht ganz bis auf den Boden 
reichende Zwischenwand in 2 Abteilungen geteilt ist. In 
der vorderen Abteilung ist im Oberteil das bereits früher er- 
wähnte Setzsieb, auf das die zu trennenden Kohlen auf- 
gegeben werden, eingebaut, während in der hinteren Abteilung 
dureh abwechselndes Drücken auf den Wasserspiegel und 
Wiedernachlassen das zum Waschen notwendige Auf- und 
Abpendeln des Wasserinhaltes im vorderen Abteil hervor- 
gerufen wird. Dieses wechselnde Drücken und Nachlassen 
wird entweder durch einen auf die Wasseroberfläche drücken- 
den Kolben oder durch Ein- und Auslassen von Druckluft 
in die oben mit einem dichten Deckel geschlossene hintere 
Abteilung nach der Bauart der Maschinenfabrik Baum erzielt. 

Außer den vorstehend beschriebenen, am meisten ver- 
breiteten Aufbereitverfahren besteht noch eine ganze Reihe 


anderer Verfahren zur Beseitigung der unverbrennlichen, 
der Rohkohle beigemischten Bestandteile, von denen einige 
erwähnt sein mögen. Das Zentrifugal-Waschverfahren von 
Darby beruht auch auf der Ausnutzung des Unterschiedas 
der spezifischen Gewichte der Kohle und der Berge; jedoch 
wird die zu trennende, beständig zurutschende Kohle in einem 
mit Wasser gefüllten, kegelförmigen, oben weiteren Trog 
durch Rührflügel mit dem Wasser in entsprechend schnelle 
drehende Bewegung versetzt. Die leichtere Kohle wird über 
den oberen Rand des Troges auf ein Förderband ausgetragen, 
während die schweren, nach unten sinkenden Berge mittels 
eines Becherwerkes aus dem unteren Teil des Troges ausge- 
schieden werden. 


Das Verfahren von Elliot, das vorzugsweise in England 
und Frankreich eingeführt und vor einigen Jahren für die Koks- 
kohlenwäsche am Dreifaltigkeitsschachte in Polnisch-Ostrau 
zur Ausführung gekommen ist, leitet sich aus dem schon 
früher bekannten Verfahren der Schlammgräben ab, das 
wogen seiner Einfachheit und Billigkeit häufig Anwendung 
gefunden hat. Die Einrichtung besteht aus einer geneigten 
Waschrinne von trapezförmigem Querschnitt mit einer oberen 
Breite von 770 und einer unteren von 550 mm bei rd. 18 m 
Linge. In dieser werden Schaber dem nach den unteren 
Rinnenende fließenden Wasser entgegen geführt. Durch Ein- 
stellung der einander ontgegenwirkenden Geschwindigkeiten 
der Schaber und des mit den Kohlen herabfließenden Wassers 
wird erreicht, daß die leichteren Kohlen über den oberen 
Rand der Schaber mit dem Wasser nach unten auf Entwässer- 
siebe gelangen, während die schwereren Berge durch die 
Schaber auf den Böden der Rinnen, wo sie liegen geblie- 
ben sind, nach oben gekratzt und am oberen Rinnenende 
ausgetragen werden. 


Das Aufbereitverfahren von Francois Allard in Cha- 
telineau, Belgien, von der Firma de Fries & Co., Düsseldorf, 
in Deutschland eingeführt, arbeitet im Gegensatz zu den vor- 
beschriebenen nassen Verfahren ohne Wasser und beruht dar- 
auf, daß die der Kohle beigemischten Berge fast ausschließ- 
lich eine platte Form haben, während die Kohle aus würfel- 
förmigen Stücken besteht. Die Rohkohle wird auf ein schwin- 
gendes Klassiersieb gestürzt, auf dem sie sich in verschiedene 
Korngrößen scheidet. An jedes einzelne Sieb schließt sich 
unmittelbar ein geneigt liegender Stabrätter aus divergieren- 
den Stäben an, deren Lage und Form in einem bestimmten 
Verhältnis zu den Lochdurchmessern der zugehörigen Siebe 
steht. Kohlen und Berge schieben sich nun bei der Schwin- 
gung des Siebes auf den Spitzen der Stäbe vorwärts, wobei 
die dünnen, platten Schiefer durch die schmalen Schlitze 
zwischen je zwei Stäben durchfallen können, während die 
Kohlenwürfel liegen bleiben und bis ans untere Ende des 
Stabrätters weiter wandern, um dort auf ein Förderband oder 
in einen Behälter ausgetragen zu werden. 


Darauf macht Hr. Prenger Mitteilungen über Gasauto- 
maten. 

Der Gedanke, Gas durch Automaten zu verkaufen, ist zu- 
erst um das Jahr 1888 in England aufgetaucht und hat selbst 
in den Kreisen der Gasfachmänner anfangs Bedenken erregt. 
Doch führten sich die Automaten sehr schnell ein und brachten 
in England einen geradezu großartigen Fortschritt der Gasin- 
dustrie mit sich. In Deutschland sind Automaten erst in den 
letzten Jahren in größerem Umfange von verschiedenen Gas- 
werken aufgestellt worden, nachdem die Einrichtungen dem 
deutschen Maß- und Währungssystem angepaßt worden sind 
und die kaiserliche Normal-Aichungskommission mehrere Kon- 
struktionen für den Verkehr zugelassen hat. 


Der Hauptwert der Automaten ist darin zu erblicken, 
daß sie auch dem weniger Bemittelten die Annehmlichkeit 
des Kochens und der Beleuchtung mit Gas zugänglich ma- 
chen. Der Automat besteht aus einem gewöhnlichen Gas- 
messer mit einem Sperrwerk, das nach Einwurf eines be- 
stimmten Geldstückes, meist cines Zehnpfennigstückes, den 
Gasdurchgang durch den Messer freigibt und nach Verbrauch 
einer bestimmten Gasmenge wieder absperrt. Als Absperr- 
vorrichtung dient meist ein Ventil oder ein Schieber, welche 
nach Einwurf des Geldstückes durch Drehen einer Kurbel 
oder durch Druck auf einen Stempel geöffnet werden. Das 
Geldstück ist der Mitnehmer zur Betätigung des Sperr- 
werkes. Das Werk des Automaten ist durch eine Räder- 
übertragung mit dem Zählwerk des Messers derart ver- 
bunden, daß mit dem Verbrauch des Gases zugleich eine 
Rückwärtsbewegung der Sperrvorrichtung eingeleitet wird. 
Diese ist meist derart eingerichtet, daß das Absperrorgan so 
lange ganz geöffnet bleibt, bis die bezahlte Gasmenge nahezu 
vollständig verbraucht ist; alsdann schließt das Triebwerk 
entweder ganz langsam die Gaszufuhr ab oder stellt den Gas- 
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durchlaß zunächst halb zurück. Dadurch wird dem Verbrau- 
cher angekündigt, daß das bezahlte Gas bald verbrannt ist. 
Nach einer kurzen Spanne Zeit wird die Gaszufuhr ganz ab- 
gesperrt. Wird während des Kleinbrennens ein neues Geld- 
stück eingeführt, so brennen die Flammen sofort wieder hell. 
Zur Bequemlichkeit des Verbrauchers ist die Einrichtung ge- 
troffen, daß im voraus eine größere Anzahl Zehnpfennigstücke, 
bei einigen Konstruktionen bis zu 20 Stück, hintereinander, 
eingebracht werden können. Der Abnehmer erhält alsdann 
ohne Unterbrechung soviel Gas, wie der Einzahlung ent- 
spricht. Ein besonderer Zeiger vermerkt fortlaufend die An- 
zahl der Geldstücke, für welehe noch Gas zu liefern ist, und 
zeigt so dom Verbraucher jederzeit sein Guthaben an; er be- 
weet sich mit dem Gasverbrauch rückwärts und erreicht beim 
Erlöschen der Flammen seine Nullstellung. Sind gleichzeitig 
soviel Geldstücke eingeworfen, wie erlaubt ist, so wird dio 
Einwurföffnung geschlossen. Einige Automaten besitzen 
noch einen Münzsortierer, durch den nicht richtige Geld— 
stücke wieder herausgegeben werden. Die richtigen Geld- 
stiicke fallen in eine Büchse, die unter dem Verschluß des 
Gas werkes liegt, und werden in bestimmten Zeitabschnitten 
durch einen Beauftragten der Fabrik abgeholt. Dabei wird 
zugleich der Stand der Gasuhr aufgenommen und die Ueber— 
einstimmung des in der Büchse befindlichen Geldes mit 
den Angaben des Messers festgestellt. Da der Messer amt— 
lich geprüft und gestempelt ist, sind die Angaben des Zähl- 
werkes stets maßgebend für den Gasverbrauch und damit 
auch für den Geldbetrag, der sieh in der Büchse vorfinden 
muß. Die für 10 Pfe zu liefernde Gasmenge kann durch 
Wechselräder, die in das Automatenwerk einzusetzen sind, 
beliebig festgestellt werden. 

Nach den bisherigen Erfahrungen sind vielfach Störun- 
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gen dadurch hervorgerufen worden, daß das Absperrorgan 
des Automaten undicht wurde. Durch den Gasstrom setzen 
sich Schmutzteilchen auf den Ventilflächen um so leichter 
fest, als die Absperrung mitunter wochen- und monatelang 
nicht betätigt wird, wenn der Gasverbraucher immer ein 
gewisses Guthaben in der Büchse hält. Durch die dadurch 
herbeigeführten Undichtigkeiten werden Gasverluste bedingt 
und sogar vielfach Triebwerkteile gelockert oder verbogen, 
wodurch größere Ausbesserungen erforderlich werden. Dann 
stimmt auch der eingezahlte Geldbetrag nicht mit dem An- 
zeigen des Messers überein. Man hat diesen Uebelstand da- 
durch zu beseitigen gesucht, daß man statt des Absperrorganes 
eine Vorrichtung zum Anhalten des ganzen Triebwerkes an- 
geordnet hat. Das hat den Nachteil, daß die Flammen sehr 
schnell erlöschen, der Verbraucher also nicht auf den bevor 
stehenden Schluß aufinerksam gemacht wird. Bei den neue- 
ren Einrichtungen findet man beides vereinigt: es ist ein 
Ventil vorhanden, das allmählich abschließt, und ein An- 
schlag, der unabhingig davon das ganze Werk zum Still- 
staud bringt. 

In den meisten Städten, die Automaten eingeführt baben, 
wird für das dadurch verkaufte Gas ein Mittelpreis zwischen 
dem des Kochgases und dem des Leuchtgases erhoben und 
ein Zuschlag von 2 bis 3 Pig für Verzinsung und Abschrei- 
bung der Anlage berechnet, so daß je nach den örtlichen 
Gaspreisen für 10 Pie 600 bis 700 ltr Gas gegeben worden. 

Dio Ansichten der deutschen Gasfachmänner über den 
Wert der Gasautomaten für «deutsche Verhältnisse sind schr 
verschieden. Doch hat die Einführung mit der Verbesserung 
der Konstruktionen immer mehr zugenommen, so dat} auch 
in Deutschland die Automaten bald große Bedeutung für dio 
Gasindustrie erlangen werden. 


Bücherschau. 


Bei der Redaktion eingegangene Bücher. 


Berechnung der Wechselräder zum Gewinde- 
schneiden auf der Drehbank. Lehrgang, Ueber— 
setzungsverhältnis und Zahnräder für sämtliche 
Gewinde schnell, richtig und sicher zu bestimmen. 
Von Otto Lippmann. Dresden-Trachau 1903, Otto Lipp- 
mann. 28S. mit 12 Fig. Preis 0,50 4. 


Der elektrische Lichtbogen bei Gleichstrom und 
Wechselstrom und seine Anwendungen. Von Ber- 
thold Monasch. Berlin 1904, Julius Springer. 288 S. 8° 
mit 141 Fig. Preis 9 MW. 


Verbandschriften des Deutsch-Oesterreichiseh— 
Ungarischen Verbandes für Binnenschiffahrt. Neue 
Folge. Heft 16 und 18 bis 27. Berlin-Grunewald 1903, 
A. Troschel. 


Theoretische Grundlagen der Starkstrom-Tech- 
nik. Von Charles Proteus Steinmetz. Uebersetzt von 
J. Hefty. Braunschweig 1903, Friedrich Vieweg & Sohn. 
331 S. 8° mit 143 Fig. Preis 9 M. 

Das für Studierende und jüngere Ingenieure nach Unive’sitätsvor- 
lesungen bearbeitete Werk enthält in seinem ersten Teile die Grund- 
gesetze der Gleichstrom- und der Wechselstromtechnik, wihrend der 
zweite eine Samınlung und eingehende Behandlung der besonderen 
Eigenschaften sowie der Arbeitsweise der wichtigsten elektri- chen Ma- 
echinen und Vorrichtungen für Wechselstrom und Gleichstrom bietet. 


Kalender für Straßen- und Wasserbau- und Kul- 
tur-Ingenieure. 31. Jahrgang, 1904. 4 Teile. Begrün— 
det von A. Rheinhard. Neu bearbeitet von R. Scheck. 
Wiesbaden, J. F. Bergmann. Preis 4 N. 


Der Erdwachsbau in Boryslaw. Von Josef Muck. 
Berlin 1903, Julius Springer. 218 S. 8° mit 55 Fig. und 
2 Taf. Preis 6 A. 


Grundlinien des wissenschaftlichen Rechnens. 
Von Dr. Heinrich Bruns. Leipzig 1903, B. G. Teubner. 
159 S. 8°. Preis 3,10 J. 


Engineering preliminaries for an interurban 
electric railway. Von Ernest Gonzenbach. New York 
1903, MeGraw Publishing Company. 71 S. 8° mit 5 Fig. 


Kanalisation. Anlare und Bau städtischer Ab- 
zugskanäle und Hausentwässerungen. Von E. Dobel. 
4. Aufl. Nebst einem Anhange: Abwasserreinigung von 
Emil Maier. Stuttgart 1903, W. Kohlhammer. 178 S. 8° 
mit einer Mappe, enthaltend 16 Taf. 


Kalender für Eisenbahntechniker. 31. Jahrgang, 
1304. 2 Teile Begründet von Edmund Heusinger von 
Waldegg. Neu bearbeitet von A. W. Mever. Wiesbaden, 
J. F. Bergmann. 756 S. mit zahlreichen Figuren und einer 
neuen Eisenbahnkarte. Preis 4 M. 


Die Kältemaschinen. Von Georg Göttsche. Son- 
derabdruck aus der Zeitschrift -Deutscher Maschinist und 
Heizer.. Hamburg 1904, Johannes Kriebel. 131 S. mit 
71 Fig. und 15 Tab. Preis 2,50 M. 


Otto Hübners geographisch - statistische Ta. 
bellen aller Länder der Erde. Ausgabe 1903. Von Fr 
v. Juraschek. Frankfurt a/M., Heinrich Keller. 100 S 
Preis der Buchausgabe 1,50 M, der Wandtafel-Ausgabe 0, 0. / 


Ueber Wasserbegutachtung. Vortrag von Dr. A. 
Jolles. Leipzig und Wien 1903, Franz Deuticke. 29 S. 8". 
Preis 1 A. 


Die elektrische Raumheizung. Von Wilhelm 
Heepke. Halle a/S. 1904, Carl Marhold. 116 S. 8? unit 
vielen Figuren. Preis 2,40 WM. 


Die drahtlose Telegraphie in ihrer Verwendung 
für nautische Zwecke. Nach einem auf der 34. Jahres- 
versammlung des Deutschen Nautischen Vereines in Berlin 
gehaltenen Vortrage dargestellt von Dr. Rudolf Bloch- 
mann. Leipzig und Berlin 1903, B. G. Teubner. 24 S. 
Preis 0,60 M. 


Im Strom unserer Zeit. Aus den Briefen eines 
Ingenieurs. I. Band. Lehrjahre. Von Max Evth. Heidel- 
berg 1904, Carl Winters Unixersitäits buchhandlung. 418 S. 
8° mit 32 schwarzen und 4 farbigen Bildern. Preis 5 M. 


Stoff und Bewegung. Philosophische Betrachtungen 
vom Standpunkt eines Ingenieurs. Von E. de la Sauce. 


Berlin 1903, Schall & Rentel. 75 S. 5°. Preis 1,50 4. 
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(* bedeutet Abbildung im Text.) 


Bergbau. 


Ueber die Ausnutzung des Querschnittes in Förder- 
schächten. Von Stegemann. (Glückauf 17. Okt. 03 S. 997/1009*) 
Erörterungen über die zweckmäßige Anordnung der Fahrschächte in 
kreisrunden Förderschächten und mit Förderkörben, welche die Wagen 
durebzuschieben gestatten. Bestimmung des freien Querschnittes für 
die Wagen, den Förderkorb und die Führungen. 


Selbsttätige Schachtverschlüsse. Von Siede. (Glückauf 
31. Okt. 03 S. 1059/62*) Darstellung zweier Konstruktionen von F. 
A. Münzner in Obergruna. Die eine hat Schachttüren, die mittels 
Gegengewichtes aufgehängt sind und durch eine Klinke ausgelöst wer- 
den, die andere Druckluftantrieb und wagerecht verschiebbare Schacht- 
türen. 


Dampffässer und Kocheinrichtungen. 


Dampfgefäße der Textilindustrie Von Geiger und 
Hemm. Forts. (Z. bayr. Rev.-V. 15. Nov. 03 S. 190,93*) Garn- und 
Stoffdimpfer. Garn- und Gewebekocher. Kocher für die zum Zurich- 
ten von Garnen und Geweben dienenden Massen. Schluß folgt. 


Dampfkraftanlagen. 


Vergleichende Verdampfungsversuche mit verschiede- 
nen Kohlensorten. (Z. bayr. Rev.-V. 15. Nov. 03 S. 188/90) Die 
Versuche wurden mit 6 Kohlenarten an einem Wasserrohrkessel von 
200 qm Heizfläche mit Ueberhitzer für 12 at Ueberdruck angestellt. 
Die Ergebnisse sind in einer Zahlentafel zusammengestellt und für die 
gewaschene oberbayrische Kohle am günstigsten. 


Water sterfliser and softener. (Engng. 13. Nov. 08 S. 673*) 
Die von der Lawrence Patent Water Softener & Steriliser Co. gebaute 
Einrichtung besteht aus einem zylindrischen Gefäß mit zwei überein- 
ander liegenden Kammern, die durch eine dampfdurchlässige Scheide- 
wand getrennt sind. Das Wasser strömt von oben über gerillte Teller 
zur unteren Kammer, in dieser durch ein Rohr zum Boden und steigt 
dann in einem Ringraume wieder bis zum Abschluß der unteren Kam- 
mer, worauf es sich im äußeren Ringraum sammelt. Der Dampf tritt 
unten ein, durchdringt die Scheidewand und entweicht am Deckel des 
Gefäßes,. 


Eisenbahnwesen. 


London and Brighton railway widening. Forts. (Engng. 
13. Nov. 03 S. 651/54* mit 1 Taf.) Die Strecke von Horley nach Earls- 
wood. Victoria Road- und Balcombe Road- Brücke. Forts. folgt. 


Versuchsfahrten mit drei neuen Lokomotivgattungen 
behufs Ermittlung der für einen beschleunigten Stadt- 
bahnbetrieb geeignetsten Lokomotive. Von Unger. (Glaser 
15. Nov. 03 S. 200/05*) Die Fabrten fanden mit einer ?/,-gekuppelten 
Dreizylinderlokomotive, einer /-gekuppelten Zwillingslokomotive sowie 
einer 3/,-gekuppelten Heißdampflokomotive und einem aus 44 Achsen 
bestehenden Zuge statt. Konstruktionseinzelheiten der Lokomotiven. 
Vorbereitungen zu den Fahrten. Fahrpläne. Ausführung und Ergeb- 
nisse der Fahrten. Schluß folgt. 


Die Eigenbewegungen der Lokomotive, erläutert an 
einem Modell. Von v. Borries. (Glaser 15. Nov. 03 S. 185/87*) 
Auf einem an den vier Ecken an Pendeln aufgehängten Rahmeng stell 
ist eine Achse mit 2 Rädern und 4 Kurbeln gelagert; die Kurbeln kön- 
nen durch Schubstangen mit 4 Kolben derart verbunden werden, daß 
sich verschiedene Lokomotivgattungen darstellen lassen. Das Ganze 
wird durch eine Handkurbel gedreht. Erläuterung der Modellversuche. 


Das Verfahren der Gesellschaft »Dübelwerke< in 
Frankfurt a/M. zur Verdübelung von Holzschwellen. Von 
Schwabach. (Glaser 15. Nov. 03 S. 187/99*) Der aus Hartholz be- 
stehende Dübel wird durch eine auf Gleisen fahrbare elektrisch betrie- 
bene Maschine in die Schwellen geschraubt. Kritische Besprechung 
der Vorteile des Verfabrens. Meinungsaustausch. 


Erfahrungen mit der »Stoßfangschiene . (Zentralbl. 
Bauv. 11. Nov. 03 S. 561/65*) Amtlicher Bericht über die auf den 
preußischen Staatsbahnen angestellten Versuche mit Stoßfangschienen, 
die das Fahren über die Schienenstöße erleichtern und die Abnutzung 
des Oberbaues vermindern sollen. Die Versuche haben kein günstiges 
Ergebnis geliefert und zur Abschaffung der Stoßfangschiene geführt. 


Steel ties on the Bessemer Lake Erie R. R. (Eng. 
News 5. Nov. 03 S. 421/22*) Die gewalzten Schwellen sind 2,5 m 


1) Das Verzeichnis der für die Zeitschriftenschau bearbeiteten Zeit- 
schriften ist in Nr. 1 S. 30 und 31 veröffentlicht. 

Die Zeitschriftenschau wird, nach den Stichwörtern in Viertel- 
jahrsheften zusammengefafst und geordnet, gesondert herausgegeben, 
und zwar zum Preise von 3 A pro Jahrgang für Mitglieder, von 10 & 
pro Jahrgang für Nichtmitglieder, 
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lang und 222 mm breit. Darstellung der Schwellenform und der Schie- 
nenbefestigung. .\'n:ıhrn über Betriebserfahrungen. 


Eisenhüttenwesen. 


The Americ: T.:be and Stamping Company's steel 
plant at Bridger . Conn. (Iron Age 5. Nov. 03 S. 25/29*) Das 
vor kurzer Zeit in Ie: ' bh genommene Werk enthält 3 Siemens-Martin- 
Oefen von je 35t Iısc.vvg, die mit Maschinen beschickt werden. 
Angaben über das W:! ~ ık und das Krafthaus. 


Elektrotechnik. 


Usine hydro-&lectrique d’Avignonnet sur le Drac 
(Isère). Von Dumas. (Génie civ. 14. Nov. 03 S. 17/22* mit 1 Taf.) 
Die ausnutzbare Wassermenge schwankt zwischen 20 und 40 cbm/sk, 
das durch einen Staudamm und einen 840 m langen Tunnel geschaf- 
fene Gefälle zwischen 18,5 und 23,3 m. Das Krafthaus enthält fünf 
1750 pferdige Maschinensätze, bestehend aus je einer Francis-Doppel- 
turbine und einem unmittelbar gekuppelten Stromerzeuger. Vier Ma- 
schinen sind Drehstromdynamos von 15000 V Spannung, die fünfte 
eine Gleichstromdynamo, Bauart Thury, für Reihenschaltung. Einge- 
hende Darstellung der Erd- und Wasserbauten. 

Some practical points in the design of direct-current 
dynamo-electric machines. Von Poole. (Journ. Franklin Inst. 
Nov. 03 S. 365/86*) Luftspalt. Polbreite. Verhältnis zwischen Ma- 
schinenleistung und Ankerdurchmesser. Entwurf einer vollständigen 
Reihe von Normalmaschinen. 

Arbeitsdiagramm eines elektrischen Stromkreises. Von 
la Cour. Schluß. (Z. f. Elektrot. Wien 15. Nov. 03 8. 640/45*) Ar- 
beitsdiagramm eines Einphasen-Induktionsmotors. 


The induction motor and its engineering capabilities. 
Von Hoxie. Schluß. (Journ. Franklin Inst. Nov. 08 S. 351/64*) Ver- 
wendungsgebiete des Induktionsmotors. Anlagekosten. Steuerung. 
Betrieb. 

Theorie des kompensierten Serienmotors. Von Osnos. 
(Elektrot. Z. 12. Nov. 03 8. 934/37*) 

Die Wahl des Rotordurchmessers bei Induktionsmoto- 
ren. Von Hobart. (Elektrot. Z. 12. Nov. 03 S. 933/34*) Der Ver- 
fasser zeigt den großen Anteil, den die Endverbindungen der Rotor- 
wicklung an der gesamten Selbstinduktion baben. An Hand der von 
Behrend — s. Zeitschriftenschau v. 1. Dez. 1900 u. f. — angegebenen 


d 
Formel für den Streufaktor o = c — schlägt er sodann ein einfaches 
T 


Verfahren vor, mit dem man die Abmessungen vorausbestimmen kann. 

Statie discharges in electric circuits. Von Thomas. 
(Journ. Franklin Inst. Nov. 03 S. 387/98*) Allgemeines über Wellen- 
bewegung als Kraftübertragungsmittel. Eigenschaften und Gesetze 


verschiedener Arten von Wellenbewegungen. Geschwindigkeit. Wel- 
lenform. Zurückwerfung. Knoten und Schleifen. Resonanz. Schluß 
folgt. 
Feuerungsanlagen. 
Abschlacken ohne Oeffnen der Feuertüre bei von 


Hand bedienten Feuerungen. Von Dosch. (Mitt. Prax. Dampfk. 
Dampfm. 11. Nov. 03 S. 902/089) Darstellung der Schiirvorrichtungen 
für Planroste von W. A. Martin & Co. und J. Wezel, für Schrägroste 
von R. Herrmann und J. Wezel. Einrichtungen zum Freimachen der 
Rostfugen von unten her von H. Eck, J. Kudlicz, F. Schulz, L. Meyer 
und Hecking. Kipproste von Breitbarth & Co., der Underfeed Stoker 
Co., von L. Schwager, A. Schreiber, W. R. Roney, Caddy, J. Stahlkopf 
und R. Münch. 


Gieſserei. 


The foundry and town of Trafford City, Pa. (Eng. Rec. 
31. Okt. 03 S. 516/19*) Weitere Angaben über die in Zeitschriften- 
schau v. 1. Nov. 02 unter »The new Westinghouse foundry at Trafford 
City«< erwähnte Anlage. Laufkran für 100 t in der GieBhalle. Kon- 
struktion des Maschinen- und Kesselhauses. 

Lifting pockets with cores instead of grids or bars. 
Von Palmer. (Am. Mach. 14. Nov. 03 S. 1522/23*) Darstellung 
des Vorganges beim Einformen eines größeren Maschinenrahmens in 
der Herdsohle. Herstellung und Anwendung der Kerne. 


Hebezeuge. 


150-ton crane hook with conical roller bearing. Von 
Peters. (Am. Mach. 14. Nov. 03 S. 1516/17*) Der von Pawling & 
Harnischfeger in Milwaukee hergestellte Kranhaken liegt mit seinem 
oberen Bunde auf 27 Kegelrollen, die durch einen gemeinsamen Ring 
von außen zusammengehalten werden. 


Mechanical crane brake. Von Dodge. (Am. Mach. 14. Nov. 
03 S. 1518/19*) Lastbremse mit feststehendem Gehäuse und Lamellen- 
bremse. Angaben für die Berechnung der Abmessungen. 
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Heizung und Lüftung. 


Central heating plants at Indianapolis, Ind. Von El- 
dridge. (Eng. News 5. Nov. 03 S. 419/20) Allgemeine Angaben 
über die Leistungen und Einrichtungen verschiedener kleinerer Fern- 
heizwerke. ` 

Materialkunde. 

Studien und Versuche über die Elastizität kreisrunder 
Platten aus Flußeisen. Von Enßlin. Forts. (Dingler 14. Nov. 03 
S. 721/26*) Durchführung der Versuche: Ergebnisse der Biegever- 
suche mit den Platten und der Zug versuche mit prismatischen Stäben. 


Mefsgerate und verfahren. 


Differential indicator springs. (Engng. 13. Nov. 03 S. 675*) 
Die Federn bestehen entweder aus einer starken hufeisenförmig ge- 
bogenen Flachfeder, an die sich eine ähnliche, aber bedeutend schwa 
chere ansetzt, oder aus zwei in äbnlicher Weise zusammenwirkenden 
Schraubenfedern. 

Micrometer gages. Von Monrad. (Am. Mach. 14. Nov. 03 
S. 1524/26*) Darstellung von Schraubenmikrometern zum Messen von 
Höhen und Dicken und ihrer Teile. 


Screw-measuring machine at the National Physical 
Laboratory, constructed by the Cambridge Scientific In- 
strument Company, Limited, Cambridge. (Engng. 13. Nov. 03 
S. 660/61*) Mit dem Gerät können der äußere, innere und mittlere 
Durchmesser, die Steigung und der Kantenwinkel des Gewindes ge- 
messen werden. Die Messungen werden mittels eines Fernrohres mit 
Fadenkreuz ausgeführt, 


Metallbearbeitung. 


Rapid-cutting tool steels. (Engng. 13. Nov. 03 S. 654/58*) 
Meinungsaustausch zu dem in Zeitschriftenschau v. 14. und 21. Nov. 
03 erwähnten Bericht. 

Speeds and feeds. Von Holz. (Am, Mach. 14. Nov. 03 S. 
1523/24) Auszug aus einem Vortrag in der Versammlung der Cin- 
cinnati Metal Trades Association, in dem über Erfahrungen mit Schnell- 
drehstählen in Werkstätten berichtet wird. 

Rapid reduction in the lathe as compared with for- 
gings. Von Kleinhans. (Eng. News 5. Nov. 03 8. 407/08*) Mit 
Hülfe von mehreren Drehstählen nebeneinander und gegenüber sollen 
Wellen und andere Schmiedestücke schneller und billiger auf der 
Drehbank bearbeitet werden, als wenn sie bis auf die Zugabe für die 
Bearbeitung geschmiedet würden. 

Brass-finisher’s lathes. (Engng. 13. Nov. 08 S. 659*) Die 
beiden von John Holroyd & Co. in Milnrow bei Rochdale gebauten 
Drehbinke von 230 und 305 mm Spitzenhöhe haben einen Drehkopf 
für 6 Werkzeuge. Die Maschinen werden mit Stafenscheiben für 3 
oder 4 Geschwindigkeiten und mit Je 4 verschiedenen Vorschubgeschwin- 
digkeiten gebaut. 

Crankshaft turning fixture. (Am. Mach. 14. Nov. 03 S. 
1517*) Die von der Elsiissischen Maschinenbau-Gesellschaft in Grafen- 
staden hergestellte Vorrichtung ist mit 2 auf Zabnbogen angeordneten 
Drehstählen ausgerüstet, die mit Bezug auf das Wellenmittel eingestellt 
werden können. 

Two drilling machines. (Engineer 13. Nov. 03 S. 482*) 
Fahrbare dreispindelige Plattenbohrmaschine und feststehende Säulen- 
bohrmaschine von William Asquith, Ltd., Halifax, England. 

Freistehende Vertikalbohrmaschine. (Z. Werkzeugm. 15. 
Nov. 03 S. 63/64*) Die von Gould in Newark gebauten Maschinen 
sind für selbsttätige beliebig veränderliche Schaltung eingerichtet. 

The Baker boring, facing and tapping machine. (Iron 
Age 5. Nov. 03 S. 7%) Stehende Bohrmaschine mit Riemenantrieb und 


12 Spindelgeschwindigkeiten von Baker Bros. in Toledo. Auf die 
Spindel kann auch ein Scheibenfräser aufgesetzt werden. 
Panzerplattenstoßmaschine. (Z. Werkzeugm. 15. Nov. 03 


S. 64/65*) Der Werkzeugschlitten der von der Elsässischen Maschinen- 
bau-Gesellschaft gebauten Maschine kann um 2,6 m quer verschoben 
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und nach beiden Seiten um 30° aus der Senkrechten herausgedreht 
werden, um häufiges Umspannen des Werkstückes zu vermeiden. 

The new Queen City shaper. (Iron Age 5. Nov. 03 S. 14/15°®) 
Rundhobelmaschine mit veränderlichem Vorgelege, gebaut von der 
Queen City Machine Tool Company in Cincinnati. 

A foot-power filing machine Von Willis. (Am. Mach. 
14. Nov. 08 8. 1513/14*) Die zum Bearbeiten von Matrizen dienende 
Feile ist mittels zweier Kolben in einem U-förmigen Rahmen senk- 
recht geführt. Sie wird durch einen Tritt auf den Fußhebel nieder- 
gezogen und durch eine Feder wieder zurückgeführt. 

The improved Champion power hammer. (Iron Age 5. 
Nov. 03 S. 19*) Der dargestellte Federhammer mit Riemenantrieb und 
Fußbremse auf der Riemenscheibe wird mittels Kurbeltriebes bewegt 
und hat rd. 70 kg Bärgewicht. Der Hammer wird von Beaudry & Co. 
in Boston, Mass., gebaut. 

Some new things. (Am. Mach. 14. Nov. 03 S. 1539/40*) Dop- 
pelte Feilmaschine mit elektrischem Antrieb der Cincinnati Shaper 
Company. Elektrisch betriebene Hobelmaschine der Cincinnati Planer 
Company, 

Papierindustrie. 

Neuerungen in der Papierfabrikation. Von Haußner. 
Schluß. (Dingler 14. Nov. 03 8. 729/88*) Herstellung geklebter Pa- 
piere. Papierprüfung. Anlage von Papierfabriken. 


Schiffs- und Seewesen. 


Galvanische Zinkniederschläge auf Eisen. Von Gabran. 
(Elektrot. Z. 12. Nov. 03 S. 987/89*) Wiedergabe der Ergebnisse von 
Versuchen, um das günstigste Verfahren zur Herstellung von Schutz- 
niederschlägen, insbesondere auf der Schiffsbeplattung, festzustellen. 


Beil- und Kettenbahnen. 


Die Mendelbahn. Von Strub. (Schweiz. Bauz. 14. Nov. 03 
8. 227/29*) Die Drahtseilbahn, die stellenweise eine Neigung von 
61 vH aufweist, steigt um 852 m bei 4,5 km Streckenlänge. Beschreibung 
der elektrisch betriebenen Zufahrtstrecke zur Mendelbahn. Forts. folgt. 


Wasserversorgung. 


Raising water by compressed air. Von Maxwell. (Engne. 
18. Nov. 03 S. 675/77*) Uebersicht über die bei verschiedenen aus- 
geführten Druckluftpumpanlagen erforderlichen Maschinenleistangen. 
Darstellung der Pumpanlage der Corporation Water Works, Tunbridge 
Wells, die zwei Dampfkompressoren für 7 at Ueberdruck und ein 107 m 
tiefes Bohrloch umfaßt und rd. 2,4 cbm/min aus rd. 40 m Tiefe fördern 
kann. Betriebskosten und Wirkungsgrad. Vergleich verschiedener 
Pumpverfahren. Versuchsergebnisse. 

Some sources of error in water treatment. Von Flynt. 
(Eng. Magaz. Nov. 03 S. 231/35) Bestandteile des Regenwassers. 
Uebersiclit über die gebräuchlichsten Verfahren zum Weichmachen von 
Speisewasser für Industriezwecke. 


Werkstätten und Fabriken. 


Maschinenlaboratorium am eidgenössischen Polytech- 
nikum in Zürich. Forts. (Schweiz. Bauz. 14. Nov. 03 S. 229/35*) 
Abteilung für hydraulische Untersuchung und für Pumpenaulagen. 
Forts. folgt. 

Works of the Marine Engine and Machine Company. 
(Eng. Rec. 31. Okt. 03 S. 524/27*) Das Werk in Harrison, N. J., um- 
faßt eine große Maschinenwerkstätte, eine Gießerei, eine Modelltischlerei 
und ein elektrisches Kraftwerk. Die Werkstätte wird durch zwei 
50 KW-Dampfdynamos und ein Drelleiternetz von 2x 115 V Spannung 
mit Strom versorgt. 


Zementindustrie. 
The plant of the Buckhorn Portland Cement Co. Von 
Humphrey. (Eng. News 5. Nov. 08 S. 408/11*) Die Anlage ist 


für eine tägliche Leistung von 1300 Faß bestimmt. Die Kalksand- 
steine werden in einem oberhalb der Fabrik gelegenen Steinbruch ge- 
brochen und durch eine Seilbahn mit Lastausgleich nach unten be- 
fördert. Im Ofenhaus stehen 6 Rösttrommeln von je 18 m Länge. 
Eingehende Beschreibung des Arbeitsverfahrens und des Kraftwerkes. 


Rundscheu. 


Die Dampfkesselexplosionen im Deutschen Reiche 
im Jahre 1902. 


(Schluß von S. 1648) 


10) Liegender Zweiflammrohrkessel mit 2 Vorwär- 
mern im Oberzug zur Krafter zeugung und zu Kochzwecken; 
Länge des Hauptkessels 8000 mm, Dmr. 2200 mm, Material- 
stärke 16 mm; Länge der Vorwärmer 8200 mm, Dmr. 650 mm, 
Materialstiirke 8 mm; Inhalt des Dampfraumes 7,37 cbm, des 
Wasserraumes 16,13 ebm, der Vorwärmer 5,44 ebm, Gesamt- 
inhalt 28,94 ebm; erbaut 1887 von Jacques Piedboeuf in Düs- 
seldorf für die Ritterbrauerei in Schwetzingen. Zeit der Ex- 
plosion: 1. September nachts kurz vor 1 Uhr’). 


1) Vergl. v. Bach, Z. 1903 S. 160. 


Der Heizer hat ausgesagt, dafs er kurz vor dem Eintritt der 
Explosion das Feuer geschürt und sich hierauf vor die Kessel- 
haustür gesetzt habe. Auch der Maschinist ist kurz vor der 
Katastrophe durch das Kesselhaus gegangen, ohne etwas Auf- 
fälliges zu bemerken. Die vom Maschinisten abgelesene 
Dampfspannung hat 5,4 at betragen. Durch die Explosion 
wurde der Kessel in 2 Hauptteile zerrissen; der vordere 
grofsere Kesselteil mit den Vorwärmern fand sich nach der 
Explosion in unmittelbarer Nähe des Schornsteines mit der 
vorderen Stirnwand in das Erdreich eingebohrt, der Dom 
nach unten gekehrt. Um in !diese Lage zu gelangen, mufs 
der Kessel eine Drehung von 135° vollführt haben. Der hin- 
tere Kesselboden mit dem letzten und einem Teil des vor- 
letzten Mantelschusses lag im Hof der Brauerei, 32 m vom 
Ort der Aufstellung entfernt. Zwei kleinere Bruchstücke des 
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hinteren Kesselbodens wurden 8 m von der Betriebstätte ent- 
fernt aufgefunden. Die Krempe des hinteren Kesselbodens 
war auf zwei Drittel des Umfanges gebrochen, die Eckanker 
oberhalb der Flammrohre am Kesselboden glatt abgerissen, 
ebenso die Winkelringe, welche die Flammrohre mit der hin- 
teren Stirnwand verbanden. Vom Boden aus setzen sich die 
Risse im Mantelblech bis zum Domschufs fort, teils den Näh- 
ten folgend, teils durch das volle Blech laufend; stellenweise 
sind auch die Nietköpfe abgeschert und auf diese Weise die 
Verbindung zwischen den einzelnen Blechen aufgehoben. 
Der obere Teil des hinteren Kesselbodens ist um 180° um- 
gebogen. Die Bruchstellen zeigen vielfach schiefriges, dem 
Anschein nach sprödes Material. Ein alter Anbruch der Boden- 
kümpelung an der engsten Stelle zwischen dem linken 
Flammrobr und dem Kesselmantel läfst sich vermuten, konnte 
jedoch mit Bestimmtheit nicht festgestellt werden. Mit Aus- 
nahme der Speisevorrichtungen, die unversehrt blieben, sind 
sämtliche Ausrüstungsgegenstände zerstört. Die Untersuchung 
der Bruchstücke gab keinen Anhalt dafür, dafs die Aus- 
rüstungsstücke etwa nicht in Ordnung gewesen seien. Das 
Kesselmauerwerk, das Kesselhaus und ein angebautes Gene- 
ratorhaus wurden vollständig zerstört und bildeten ein grofses 
Trümmerfeld. Die im Kesselhause neben dem explodierten 
Kessel liegenden Reservekessel, die gefüllt waren und dem- 
nächst in Betrieb kommen sollten, wurden seitlich fortge- 
schleudert. 

Als Ursache der Explosion kann wohl mit Sicherheit der 
Bruch der Krempe des hinteren Kesselbodens bezeichnet wer- 
den. Der Umstand, dafs der vordere Teil des Kessels unter 
gleichzeitiger Verdrehung einerseits nach rechts, anderseits 
um seine wagerechte Achse nach vorwärts geschleudert 
wurde, während zwei Teile des hinteren Bodens nicht weit 
von der Explosionsstätte entfernt im Schutt aufgefunden wur- 
den, die Bewegung des Kessels also nicht mitgemacht haben, 
weist darauf hin, dafs der erste Anstofs, den der Kessel er- 
hielt, von der linken Seite des unter den Flammrohron gele- 
genen Teiles der Krempung des hinteren Bodens ausgegan- 
gen sein mufs. An dieser Stelle aber beginnt der oben er- 
wähnte Bruch in der Bördelung des hinteren Kesselbodens. 
Hier vermutete man einen alten Anbruch, und diese Vermu- 
tung gewinnt dadurch an Wahrscheinlichkeit, dafs sich in 
der Nähe des hinteren Kesselstuhles am Mauerwerk Mauer- 
frafs vorfand, ein Beweis dafür, dafs der Kessel schon längere 
Zeit leck gewesen sein mufs. Schliefslich war an dem Nach- 
barkessel eine Stelle, welche der linksseitigen Bodenkrempe 
des explodierten Kessels gerade gegenüber gelegen hatte, 
wie durch ein Sandstrahlgebläse poliert. Eine derartige 
Arbeit konnte nur ein scharfer Dampfwasserstrahl verrichten, 
der in der Asche aus den Kesselzügen und dem Mörtel der 
Trennungswände zwischen den beiden Kesseln das nötige 
Schleifmaterial fand. Die Lage dieser Stelle sowie der Um- 
stand, dafs der Längsdurchmesser der blank gescheuerten 
Fläche nicht wagerecht, sondern senkrecht verläuft, spricht 
deutlich für die oben aufgestellte Behauptung. 


Läfst man diese Beweisführung gelten, und geht man von 
dem Krempenbruch als Ursache der Explosion aus, so erklä- 
ren sich die übrigen Erscheinungen zwanglos folgendermaisen: 
Nachdem der Krempenbruch über die oberen Eckanker fort- 
geschritten war, konnten diese dem auf sie wirkenden ge- 
waltigen Druck nicht mehr widerstehen; sie rissen ab, und 
die nächste Folge war, dals der obere Teil des hinteren Kes- 
selbodens um 180° herumklappte. Dieser Vorgang vollzog 
sich, während der Kessel schon in seiner drehenden Bewegung 
begriffen war, wofür die Lage des hinteren Kesselbodens nach 
der Explosion Zeugnis ablegt. Mit dem Nachgeben der hin- 
teren Stirnwand aber war der Augenblick der plötzlichen 
Druckentlastung gekommen, und es trat jener gewaltige 
Schlag ein, der die Flammrohre in den Winkeleisenringen 
glatt abrifs und den Kesselmantel zertrümmerte. Der vordere 
Kesselteil setzte unter dem Einfinfs des Beharrungsvermögens 
die drehende Bewegung noch kurze Zeit fort und bohrte sich 
mit der vorderen Stirnwand in unmittelbarer Nähe des Schorn- 
steines in das Erdreich ein. 

Ueber die Ursache der ursprünglichen Rifsbildung hat 
sich Prof. v. Bach in Z. 1903 S. 160 ausgelassen. 


Einflufs wird auch die ungleichmäfsige Erwärmung der 
Flammrohre während des Abschlackens geübt haben. Der 
Heizer wird die Feuer zwar kurz hintereinander bedient, da- 
gegen wechelweise abgeschlackt haben, damit während dieser 
Arbeit die Dampfspannung nicht allzustark fiel. Dann befand 
sich ein Flammrohr im vollen Betrieb, brauchte also den gan- 
zen Schornsteinzug, während in dem andern Flammrohr das 
Feuer geputzt wurde. Letztere Arbeit verlangt indessen eine 
möglichst geringe Zugstärke. Es standen sich also, da der 
Kessel zur Regelung des Kaminzuges nur einen Schieber 
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besals, zwei Forderungen entgegen. Hat aber der Heizer, 
um Dampf zu halten, mit hohem Zuge gearbeitet, so mufste 
durch das Flammrohr, in welchem das Feuer geputzt wurde, 
ein starker Strom kalter Luft hindurchgehen und es abkühlen. 
Die Folge davon war eine Verkürzung des Rohres gegenüber 
dem Nachbarrohr und eine schädliche Abkühlung der Bleche, 
Erscheinungen, die starke Spaunungen und Bewegungen in 
den Kesselböden hervorrufen muflsten. 

Die Zeit, wann sich der Riſs gebildet hat, läfst sich nicht 
bestimmen; fest steht nur, dafs am 21. März 1899 ein durch- 
gehender Rifs in der Krempe des hinteren Bodens nicht 
vorhanden war; er hätte sonst bei der Wasserdruckprobe 
ebenso bemerkt werden müssen wie einige andere undichte 
Stellen. Auch bei der letzten inneren Untersuchung am 
31. Mai 1900 ist der Rifs nicht bemerkt worden; die Zeit von 
2¼ Jahren, die zwischen dieser Untersuchung und der Ex- 
pen liegt, diirfte aber vollauf zur Bildung eines derartigen 

isses ausreichen, zumal die Betriebsanspriiche an den Kessel 
von Jahr zu Jahr gestiegen sind. Der explodierte Kessel 
konnte mit 6 at Ueberdruck betrieben werden, die Reserve- 
kessel durften dagegen nur mit 5 at arbeiten. Man beschriinkte 
daher den Betrieb der letzteren auf die Zeit, in welcher der 
andere Kessel gereinigt wurde, und hatte Interesse daran, 
den Kessel mit hoher Dampfspannung möglichst bald wieder 
in Betrieb zu bekommen. Ein zu frühzeitiges Füllen des 
noch warmen Kessels mit kaltem Wasser kann aber allein 
schon genügt haben, den Keim zur Rifsbildung zu legen. 

Bei der letzten Reinigung des Kessels im April 1902 
wurde der Rils noch nicht bemerkt, es ist aber höchst wahr- 
scheinlich, dafs er um diese Zeit bereits vorhanden war; da- 
rauf deutet insbesondere das starke Ausblühen des Kessel- 
mauerwerkes hin. Das Auffinden des Risses bei der Besich- 
tigung des Kesselinnern wurde dadurch besonders erschwert, 
dafs die Stelle, an der sich der Rifs wahrscheinlich zuerst ge- 
bildet hat, schwer zugänglich war, dals ferner der Kessel 
früher geteert worden war und an den Blechen noch teilweise 
ein Teerüberzug haftete, und dafs aufserdem der Kesselstein 
mit scharfen Hämmern abgeklopft worden ist, sodafs die 
Bleche stellenweise mit Hiebnarben bedeckt waren. Beim Be- 
fahren der Kesselzüge ist beobachteten Undichtigkeiten viel- 
leicht deswegen keine besondere Bedeutung beigelegt wor- 
den, weil der Kessel in den Nähten häufig undicht gewesen 
ist und wiederholt nachgestemmt werden mufste. Nach Aus- 
sage der Bedienungsmannschaft haben sich vor der Explosion 
besondere Erscheinungen, wie Wasserverlust während des 
Betriebes oder zischendes Geräusch, nicht bemerkbar gemacht. 

Zur Beantwortung der Frage, ob das Kesselmaterial allen 
Anforderungen entsprochen hat, oder ob die Ursache der Ex- 
plosion in der Verwendung schlechten Materials zu suchen ist, 
wurden aus den Blechen des explodierten Kessels 43 Probe- 
streifen geschnitten und auf Festigkeit, Dehnung und Bie- 
gungsfähigkeit untersucht. Aus dem hinteren Kesselboden 
stammten 8, aus jedem der übrigen beschädigten Bleche 
5 Probestreifen. Auf Grund der Materialprüfung ist zu schlie- 
Isen, dafs die Bleche von Haus aus den Würzburger Normen 
wohl entsprochen haben können, und dafs sie durch den an- 

estrengten Betrieb in ihrem Gefüge verändert worden sind; 

enn mit Ausnahme der Proben, die einer Mantelplatte ent- 
nommen waren, erreichten alle geglühten Streifen die vorge- 
schriebene Qualitätsziffer. 

Vier Zerreifsprobestiicke wurden in der Grofsherzoglichen 
Chemisch-Technischen Prüfungs- und Versuchsanstalt zu Karls- 
ruhe einer chemischen Analyse unterworfen; hierbei ergab 
sich, dafs das Material neben einem geringen Gehalt an Man- 
gan und Spuren von Kupfer einen Phosphorgehalt aufwies, 
der für Schweifseisen als auffallend hoch bezeichnet werden 
mufs. Zwei Proben aus dem hinteren Kesselboden enthielten 
0,248 und 0,254 vH Phosphor, zwei Proben Mantelblech 0,263 
und 0,274 vH Phosphor. Der Kohlenstofigehalt der vier Probe- 
stücke schwankt zwischen 0,082 und 0,090 vH und beträgt im 
Durchschnitt 0,085 vH, der Siliziumgehalt schwankt zwischen 
0,081 und 0,090 vH und beträgt im Mittel ebenfalls 0,085 vH, 
der Schwefelgehalt wurde im Mittel zu 0,02ı vH gefunden. 

Durch die Explosion wurden 2 Personen getötet. 


11) Liegender Zweiflammrohrkessel von 3450 mm 
Länge und 1350 mm Dmr.; Materialstiirke 8 mm, in der Stirn- 
seite 13 mm; Gesamtinhalt 4,028 cbm; erbaut 1876 von Tittel 
& Paschke in Freiberg i/Schl. für die Spiritusbrennerei von 
Heinrich Möhring in Erbisdorf, Amtshauptmannschaft Freiberg. 
Zeit der Explosion: 9. September morgens 6 Uhr 45 Min. 

Der Kesselbesitzer war bei der letzten Wasserdruckprobe 
anwesend und beobachtete, dafs der Kessel erst bei 4 at Ueber- 
druck stärker zu lecken begann. Er hat es für unbedenklich 
gehalten, den Kessel mit 2 at Ueberdruck in Betrieb zu neh- 
men, und hat den Kessel am Tage vor der Explosion abends 
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langsam anheizen lassen. Am andern Tage, nachdem etwa 
um 4 Uhr morgens wieder angeheizt worden war, hat er die 
Kesselanlage einschliefslich der Sicherheitsvorrichtungen gegen 
5 Uhr 30 Min. morgens nachgesehen. Hierbei sind weder am 
Manometer noch am Sicherheitsventil Mifsstände bemerkt wor- 
den; insbesondere ist das Sicherheitsventil nicht überlastet 
vorgefunden worden. Die Dampfspannung hat 1 at Ueber- 
druck betragen, das Wasser erheblich über der Niedrigmarke 
gestanden. Der Besitzer hat dem Wärter den bestimmten 
Auftrag gegeben, nicht über 2 at Ueberdruck zu heizen. 

Infolge der Explosion sind die Krempen der beiden Flamm- 
rohre am gröfseren Teile ihres Umfanges, und zwar an den 
einander zugekehrten Seiten der Flammrohre, abgerissen. Der 
Rifs des rechten Flammrohres ist etwa 700 mm lang und klafft 
etwa 30 mm, der Rifs des linken Flammrohres hat gegen 900 mm 
Länge und eine gröfste Weite von 33mm. Der Kessel wurde 
nicht fortgeschleudert. An den Bruchstellen der beiden Flamm- 
rohre war zu erkennen, dafs die Bleche auf dem Scheitel bis 
auf wenige Millimeter Stärke abgezehrt waren. Die Bruch- 
stellen zeigten graue Färbung. Das anscheinend spröde Eisen 
hatte teilweise grobkristallinisches, teilweise blätteriges und 
schieferiges Gefüge. Der Kontrollhahn des Manometers war 
abgesperrt; sein Kegel befand sich in einer solchen Stel- 
lung, dafs das Manometer durch den Kontrollstutzen mit dor 
freien Luft in Verbindung stand. Das Sicherheitsventil war 
erheblich überlastet. 

Ursache der Explosion ist die Schwächung des Bleches 
in der Kehle der Flammrohrbördelungen, wahrscheinlich in 
Verbindung mit erheblicher Ueberschreitung des Betriebs- 
druckes von 3at infolge Ueberlastung des Sicherheitsventiles. 
2 Personen wurden getötet. 


12) Liegender Zweiflammrohrkessel von 8150 mm 
Länge und 2000 mm Dmr.; Materialstärke 15 mm, in den Stirn- 
seiten 15 mm; Gesamtinhalt 23,12 cbm; erbaut 1894 von H. 
Paucksch Akt.-Ges. in Landsberg a/W. für Höcherlbräu A.-G. 
in Culm; im Mai 1902 neu genehmigt und verlegt. Zeit der 
Explosion: 7. Oktober vormittags 4 Uhr 45 Min. 

Der Kessel war im Betriebe; am 6. Oktober abends gegen 
11 Uhr wurde er abgestellt und am Tage der Explosion gegen 
4 Uhr morgens wieder angefeuert. Durch die Explosion wur- 
den in jedem Flammrohr 2 Schüsse eingedrückt, im linken 
Flammrohr der zweite und dritte Schufs, im rechten der erste 
und zweite Schufs. Letzterer rifs im Scheitel der Beule auf 
eine Länge von etwa 540 mm und eine Breite von 210 mm 
auf. Ursache der Explosion war Wassermangel. Verletzt 
wurde niemand. 


13) Liegender Zweiflammrohrkessel von 7920 mm 
Länge und 1760 mm Dmr.; Materialstärke 11 mm, in den Stirn- 
wänden 16 mm; 15,9 cbm Gesamtinhalt; 1873 von Gaul & Hoff- 
mann in Frankfurt a/O. erbaut ftir den Bergwerksbetrieb der 
Berliner Bergbaugesellschaft m. b. H. in Boofsen, Kreis Lebus. 
Zeit der Explosion: 8. Oktober nachts 1 Uhr 30 Min. 

Der Kessel sollte kalt gestellt werden, um ihn reinigen 
und das Absperrventil ausbessern zu kénnen. Nachdem die 
Spannung auf etwa 2 at abgearbeitet worden war, begann der 
Kesselwärter den Kessel abzulassen. Ungefähr eine halbe 
Stunde später erfolgte die Explosion. Der erste Schufs des 
rechten Flammrohres war oben vollständig eingedrückt und 
aufgerissen. Ein aufgesetzter Flicken hatte als Versteifung 
gewirkt; unweit dieses Flickens war das Blech gebogen und 
zeigte Blätterbruch. An den Bruchstellen selbst konnte teil- 
weise Spaltung (Doppelblech) nachgewiesen werden. Die 
Blechstärke betrug nur noch 6 mm. 

Ursache der Explosion war Alter, örtliche Blechsehwächung. 
Die Flammrohrbleche waren bereits stark abgenutzt; wahr- 
scheinlich wurden die Bleche, nachdem der Kessel ungefähr 
zu drei Vierteln geleert war, durch das heifse Mauerwerk wieder 
stark erhitzt und konnten in diesem Zustande selbst dem ge- 
ringen Drucke nicht widerstehen, zumal sich das Material ge- 
schwächt und brüchig erwies. Das Alter des Kessels dürfte 
auch zu berücksichtigen sein. Verletzt wurde niemand. 


14) Liegender einfacher Walzenkessel aus Kupfer 
von 900 mm Länge und 500 mm Dmr.; Materialstärke 1,5 mm; 
Gesamtinhalt 0,176 cbm; erbaut von Liglein in München vor 
etwa 7 Jahren für die Tuchschererei und Dekatieranstalt von 
W. Wenz in München; ohne besondere Genehmigung (8 24 
der Gew.-Ordnung) in Betrieb gesetzt. Zeit der Explosion: 
8. Oktober abends 8 Uhr 15 Min. 

Der Tagesbetrieb war angeblich nahezu beendet, und man 
liefs den Dampf gerade in die letzte Dekatierwalze einströmen, 
als die Explosion erfolgte. Der hintere Boden des Kessels 
wurde herausgedrückt und nahezu am ganzen Umfang in der 
Nietverbindung abgerissen. An der Bruchfläche des abgerisse- 
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nen Bodens konnten bei der geringen Dicke keine besonderen 
Wahrnehmungen gemacht werden. Es konnte ferner infolge 
der vorhergegangenen Tätigkeit der Feuerwehr nicht mehr 
festgestellt werden, ob der Kessel oder einzelne Teile furtge- 
schleudert worden waren. Das Sicherheitsventil wurde fest- 
geklemmt vorgefunden. 

Ursachen der Explosion waren zu hohe Dampfspannung und 
Inbetriebnahme ohne Genehmigung. Da das Sicherheitsventil 
festgeklommt und ein Manometer am Kessel nicht vorhanden 
war, weil ferner bei dem geringen Kesselinhalt der Druck 
rasch eine beträchtliche Höhe erreichen konnte, ist es wahr- 
scheinlich, dafs die Explosion infolge eines für die geringe 
Widerstandsfähigkeit des Kessels zu hohen Druckes entstan- 
den ist. 


15) Liegender Zweiflammrohrkessel von 6900 mm 
Linge und 1500 mm Dmr.; Materialstärke 12 mm; Gesamtin- 
halt 10,305 ebm; erbaut 1880 von C. Jaehne & Sohn in I-ands- 
berg a/W. für die Brennerei des Rittergutsbesitzers Kühn in 
Damitzow. Zeit der Explosion: 29. November vormittags 9 Uhr 
30 Min. 

Der Kessel wurde morgens 5 Uhr angeheizt. Etwa eine 
halbe Stunde vor der Explosion platzte eine Flanschdichtung 
an der Dampfleitung nach dem Brennapparat heraus. Um 
diesen Schaden ausbessern zu können, wurde das Dampfab- 
sperrventil geschlossen und der Heizer hiervon benachrichtigt. 
Er schlofs darauf die Rauchschieber, öffnete die Feuertüren 
und begab sich in die Brennerei, um bei der Ausbesserung 
zu helfen. Als er kaum dort angelangt war, erfolgte die Ex- 
plosion. Das rechte Flammrohr wurde vorn und hinten an 
den Nietnähten, an welchen es durch Winkelringe mit den 
ebenen Stirnböden verbunden war, in seiner oberen Hälfte 
abgerissen und in ganzer Länge flach zusammengedrückt, 
wobei es auch von unten eingebeult wurde. Die ebenen Stirn- 
wände wurden in ihren unteren Teilen nach aufsen durchge- 
drückt. In der vorderen Rundnaht, welche das Flammrohr 
mit dem Winkelring verband, befand sich ein alter Nietriis. 
Das Kesselmauerwerk und das Kesselhaus wurden bis auf 
die Fundamente zerstört, der Kessel etwa 2 m in gerader Rich- 
tung nach vorn geschleudert. 

Ursache der Explosion war Wassermangel. Nach den 
äufseren Anzeichen an der hinteren Stirnwand hat das Wasser 
nur noch 250 mm hoch im Kessel gestanden. Für angestreng- 
ten Betrieb dürften auch die Speisevorrichtungen nicht aus- 
reichend gewesen sein. Eine Person wurde getötet, eine 
schwer verletzt. 


16) Liegender Zweiflammrohrkessel von 10500 mm 
Länge und 2000 mm Dmr.; Materialstärke 14,5 mm, in den 
Stirnseiten 20 mm; 25,6 cbm Gesamtinhalt; 1596 von der Bern- 
burger Maschinenfabrik L. Bodenbender & Co. in Bernburg 
erbaut; 1901 in Betrieb gesetzt in der Braunkohlengrube der 
Gewerkschaft Banquo (Braunkohlenwerk Heureka) in Profsdorf, 
Landratsamtsbezirk Altenburg. Zeit derExplosion: 4. Dezember 
abends 10 Uhr 45 Min. 

Der Kessel war im Betriebe und wurde seit etwa 10 Mi- 
nuten gespeist, ohne dafs ein Steigen des Wasserstandes zu he- 
merken war. Durch die Explosion wurden der erste und der 
zweite Schufs des linken Flammrohres eingedriickt und die 
verbindende Rundnaht aufgerissen. Das untere 90 mm weite 
Verbindungsrohr des Wasserstandskörpers war in seiner ganzen 
Länge mit Schlamm gefüllt, welcher augenscheinlich vor der 
Explosion den ganzen Querschnitt zugesetzt hatte, sodafs der 
wirkliche Wasserstand im Kessel in den Gläsern nicht richtig 
angezeigt wurde. Das Kesselmauerwerk wurde teilweise 
zerstört. 

Ursache der Explosion war Wassermangel, verursacht da- 
durch, dafs der Wasserstandszeiger nicht in Ordnung war und 
der Heizer über den wahren Stand des Wassers im Kessel 
getäuscht wurde. Eine Person wurde leicht verwundet. 


17) Stehender Feuerbüchsenkessel mit vorgehenden 
Heizröhren und Fieldschen Siederöhren; Länge des Kessel- 
mantels 3000 mm, Dmr. 1300 mm; Länge der Feuerbüchse 
1035 mm, Dmr. 1100 mm; Länge der Heizröhren 1980 mm. 
Dmr. 64 mm; Gesamtinhalt 2,844 cbm; erbaut 1890 von Röb— 
ner & Kantv in Breslau für die Getreidemühle von Gebr. Fritz 
in Steinmühle bei Hennersdorf, Kreis Ohlau. Zeit der Exple- 
sion: 19. Dezember nachmittags 2 Uhr 50 Min. 

Der Kessel wurde angefeuert und zeigte eine Dampf- 
spannung von 4at. Da diese nicht ausreichte, um die Ma. 
schine anzulassen, warf ein Mitbesitzer nochmals Kohlen auf 
und entfernte sich, um in der Mühle andere Arbeiten auszu- 
führen. Etwa 3 bis 5 Minuten nach seinem Fortgang aus dem 
Kesselraum erfolgte die Explosion. Der obere Rohrboden hat 
sich um etwa JU bis 35 mm nach oben, der untere Rohrboden 
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um etwa 30 mm nach dem Rost hin durchgewölbt. Die Kessel- 
wandungen sind nicht zerrissen, nur die galseisernen Armatur- 
stutzen wurden zertrümmert, zeigten aber gesunde Bruchstellen. 
Die Heizröhren zeigten sich sowohl im oberen Rohrboden als 
im Feuerbüchsboden an den Stellen, an welchen sie einge- 
walzt waren, bis auf Papierstärke abgerostet. Die Rohrböden 
waren an den Einwalzstellen bis auf 13 mm geschwächt. Durch 
die Explosion wurden die meisten Heizröhren ungefähr auf 
die Hälfte ihrer Länge durch die Rohröffnungen des oberen 
Bodens hindurch herausgedriickt. Der Kessel wurde von 
seinem Standort hochgeschleudert und stürzte im Kesselhause 
wieder nieder, wobei der obere Teil auf die Grundplatte fiel. 
Der Schornstein wurde in 2Teile zerrissen und fortgeschleudert. 

Ursache der Explosion war örtliche Blechschwächung und 
ungenügende Verankerung. Infolge der starken Abrostungen 
der Heizröhren an den Einwalzstellen in beiden Rohrböden 
und infolge Fehlens jeglicher Verankerung der Böden — die 
Heizröhren waren auch nicht umgebördelt — sind die Böden 
nach oben und unten von den Heizröhren abgedrückt worden. 
Verletzt wurde niemand. 


Nach der Art der Kessel explodierten: 2 liegende ein- 
fache Walzenkessel, 1 stehender einfacher Walzenkessel, 1 
liegender Einflammrohrkessel mit Siederohr, 6 liegende 
Zweiflammrohrkessel, 1 liegender Heizröhrenkessel ohne Feuer- 
büchse, 1 liegender Heizröhrenkessel ohne Feuerbüchse, ver- 
bunden mit 2 Einflammrohrkesseln, 2 liegende Feuerbüchs- 
kessel mit vorgehenden Heizröhren, 2 stehende Feuerbüchs- 
kessel mit vorgehenden Heizröhren und Siederöhren, 1 stehen- 
der Feuerbüchskessel mit Quersiedern. 

Im ganzen verunglückten 24 Personen: 7 wurden sofort 
etötet oder starben binnen 48 Stunden nach dem Eintritt der 
xplosion, 7 Personen wurden schwer, 10 Personen wurden 

leicht verwundet. 

| Die mutmafslichen Ursachen der Dampfkesselexplosionen 
waren: Wassermangel, meist auch nachlässige Wartung (Nr. 3, 
6, 7, 12, 15, 16); Alter und örtliche Blechschwächung (Nr. 1, 
13); mangelhafte Konstruktion, zumeist auch minderwertiges 
Material oder örtliche Blechschwächung (Nr. 2, 4, 9, 17); man- 
gelhafte Ausführung (Nr. 5); Inbetriebnahme ohne Genehmi- 
gang und Unwirksamkeit des Sicherheitsventiles (Nr. 8, 11, 14); 

empenbruch (Nr. 10). 


Als Anhang sei noch über eine Gasexplosion im Dampf- 
kesselbetriebe berichtet. 

In der Zuckerfabrik von Kühne & Schäper zu Grofs- 
Wanzleben, Reg.-Bez. Magdeburg, ereignete sich am 31. Ok- 
tober 1902 vormittags zwischen 11'/; und 11 Uhr im Kessel- 
haus eine Explosion, die sofort den ganzen Fabrikbetrieb 
unterbrach, das Kesselhaus in einen Trümmerhaufen verwan- 
delte, den Schornstein teilweise zerstörte und 6 Arbeiter ver- 
letzte, von denen einer 12 Stunden später gestorben ist. 

Die Dampfkesselanlage bestand aus 7 Kesseln, von denen 
einer, der zum Kochen diente, mit 4 at betrieben wurde. Der 
höchste Betriebsdruck der andern 6 Kessel betrug 6 at, und 
diese Kessel waren durch eine gemeinschaftliche Dampfleitung 
verbunden. Der Kessel Nr. 2 war aulser Betrieb gesetzt, um 
gereinigt zu werden. 

Bei der Untersuchung stellte sich sofort heraus, dafs kein 
Dampfkessel explodiert war. Alle Kessel lagen noch ungefähr 
auf ihren Plätzen und waren nicht auffällig beschädigt, nur 
mit Trümmern bedeckt. Das Mauerwerk der Kessel war ober- 
halb durchweg gelockert und an einer Stelle herausgeflogen. 

Vollständig herausgerissen war in der ganzen Länge das 
Fuchsgewölbe. Der Rauchschieber des Kessels 6 war von der 
einen Längsseite des Fuchses nach der andern geworfen 
worden. Der Schornstein war von oben bis unten geborsten; 
dabei war der obere Teil von etwa 10 m Höhe herunter- 
gestürzt. 

Ueber die Vorgänge vor der Explosion ist nach den Mit- 
teilungen der Fabrikleitung folgendes zu berichten: Die Fa- 
brik verfeuerte eine andere Sorte erdiger Braunkohle als 
sonst, die wider Erwarten durch reichliche Aschenablagerungen 
in den Zugkanälen Schwierigkeiten verursachte. Besonders 
die Eingänge zu den Flammrohren setzten sich durch an- 
schmelzende Asche stark zu. Am Tage des Unfalles hatten die 
Heizer ihr Möglichstes zu tun, um den Dampfdruck einiger- 
mafsen zu erhalten. Dazu kam noch, dafs an diesem Vor- 
mittage die im Fuchs liegende Vorwärmerleitung undicht 
wurde und Wasser in die Züge beförderte, wodurch die Zug- 
stärke noch mehr gehemmt wurde. Infolge der Undichtigkeit 
der Vorwärmerleitung mulste direkt gespeist und deshalb 
noch mehr Kohle verbrannt werden. Während dieser Zeit 
trat die Katastrophe ein. 

Wo sieh der Herd der Explosion befunden hat, liefs sich 
mit Sicherheit nicht feststellen. Es darf vermutet werden, 
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dals die Zündung von den Fiammrohren des Kessels Nr; 5 
ausgegangen ist. Wahrscheinlich haben alle andern Feue- 
rungen auch Kohlenoxydgas erzeugt, es ist aber nicht an- 
zunehmen, dafs alle zu einer Explosion erforderlichen Zu- 
fälligkeiten, wie Zutritt frischer Luft durch eine leere Stelle 
des Rostes in einem bestimmten Verhältnis zur Gasmenge, 
Verlöschen des zunächst brennenden Gasstromes, Anfüllen der 
Kanäle mit dem explosibeln Gasgemenge und Wiederentzün- 
dung von der Feuerung aus, in allen oder einigen Kesseln 
zusammengetroffen sind. Die Zerstörung in den übrigen 
Kesselkanälen ist auf den allseitig wirkenden Luftdruck zu- 
riickzufiihren. Das Fuchsgewölbe bietet eine grofse Fläche 
dar, wodurch seine völlige Zerstörung erklärlich wird. Die 
Erscheinung, dafs der obere Schornsteinteil hochgeflogen ist, 
dürfte sich durch die mitgerissenen Massen von Ruls und 
Asche erklären, die den Schornstein oben verstopft nnd eine 
Art Pfropfen gebildet haben. 


Schon in dem früher in dieser Zeitschrift veröffentlichten 
Berichte über den Bau des Simplon-Tunnels ) war angedeutet 
worden, daß die ungeheuern Schwierigkeiten, denen der Bau. 
begegnete, es zweifelhaft erscheinen ließen, ob die Frist zur 
Fertigstellung des Tunnels innegehalten werden könnte. Diese 
Vermutung ist schließlich für die Baugesellschaft für den 
Simplon-Tunnel Brandt, Brandau & Co. zur Gewißheit gewor- 
den und hat sie veranlaßt, sich an die Jura-Simplon-Bahnge- 
sellschaft zu wenden mit dem Ersuchen, die Bahngesellschaft 
möge gestatten, daß die Vollendung des Tunnels hinausge- 
schoben werde, und möge eine nicht unbeträchtliche Nachforde- 
rung bewilligen. Auf Grund der eingeleiteten Verhandlungen 
ist ein Zusatzvertrag abgeschlossen worden, der am 9. Oktober 
1903 vom Schweizerischen Bundesrate genehmigt worden ist. 

Nach diesem neuen Vertrag ist als Zeitpunkt für die 
Vollendung des Tunnels I und des Richtstollens von Tunnel 
II der 30. April 1905 bestimmt. Sollte die Unternehmung den 
Tunnel I vor dem genannten Zeitpunkt fertigstellen, so wird 
ihr für jeden Tag eine Prämie von 2000 frs ausbezahlt; ander- 
seits ist die Bahngesellschaft berechtigt, der Unternehmung für 
jeden Tag, um den der Zeitpunkt überschritten wird, die 
gleiche Summe in Abzug zu bringen. Die Gesellschaft muß 
sich im Laufe der zwei auf die Vollendung von Tunnel I fol- 
genden Jahre entscheiden, ob sie den Tunnel II durch die 
zen Unternehmung ausführen lassen will, in welchem Falle 

iese gehalten ist, den Tunnel II innerhalb vier Jahre, nach- 
dem sie den Auftrag erhalten hat, fertigzustellen. Durch das 
Uebereinkommen werden die Baukosten der beiden Tunnel 
von 69500000 frs auf 78000000 frs erhöht. 

Was den augenblicklichen Stand der Arbeiten betrifft, so 
betrug Ende September dieses Jahres die Gesamtlänge des 
Richtstollens auf der Nordseite 9950 m, auf der Südseite 7275 m, 
zusammen 17225 m. Es sind demnach noch rd. 2500 m vorzu- 
treiben. Die Arbeiterzahl betrug zuletzt rd. 3300, wovon 2300 
im Tunnel beschäftigt waren. Der durchschnittliche Fortschritt 
der Bohrung belief sich im Monat September an der Nordseite 
auf 5,46 m, an der Südseite auf 5,57 m für einen Arbeitstag; 
man ist also augenblicklich etwa auf dem Stande, der dem 
ursprünglichen Entwurf zugrunde gelegt war (5,5 m). Die 
aus dem südlichen Tunneleingang ausströmende Wassermenge 
betrug zuletzt 924 ltr/sk; sie ist also im Vergleich zum Jahre 
1902 (1200 ltr /sk) ein wenig zurückgegangen. 

Was die Temperaturen betrifft, so gibt darüber der letzte 
Vierteljahrsbericht Auskunft, der sich auf den Stand der Ar- 
beiten bis zum 30. Juni 1903 bezieht. Auf der Nordseite sind 
in Bohrlöchern der Stollenbrust Temperaturen bis zu 52,5 C 
gemessen worden. Die Luftwärme betrug auf der Nordseite 
8 km vom Stolleneingang 24°, auf der Südseite 6 km vom Ein- 
gang 21°. Die mittleren Temperaturen vor Ort waren jedoch 
beträchtlich höher; sie betrugen auf der Nordseite während 
der Schutterung, wo sie stets am höchsten waren, 32,5 im 
Richtstollen und 33° im Parallelstollen, auf der Südseite 29° 
bezw. 28°. 

Die Lüftanlage auf der Nordseite drückte täglich 2545430 
cbm Luft in den Tunnel hinein. Die ursprüngliche Tempe- 
ratur dieser Luft betrug 12,1°C; bis zum Uebertritt aus dem 
Parallelstollen in den Haupttunnel wurde sie auf 26,8° im Mittel 
erwärmt. Von hier aus wurde die Luft durch Wasserstrahl- 
Injektoren bis vor Ort gepreßt und langte dort mit einer Tem- 
peratur von rd. 20° an. Im Stollen selbst wurde die Lufttem- 

eratur durch Wasserzerstäubung erniedrigt; auch wurden die 
Stollenwände mit Wasser berieselt. Auf der Südseite, wo die 
Wärme noch nicht in demselben Maße gestiegen ist, hat man 
von derartigen Kühleinrichtungen bisher absehen können. 
(Nach Berichten der Schweizerischen Bauzeitung) 


1) Z. 1902 S. 1721. 
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Die obenstehende Abbildung zeigt einen Gasmotor, dessen 
Leistung 1200 bis 1500 PS beträgt. Er ist doppeltwirkend 
und in Tandemanordnung gebaut. Seine bauptsächlichsten 
Abmessungen sind: 


Durchmesser der Zylinder . 1000 mm 
Kolbenhub : BE he oe ee 1100 » 
Anzahl der minutlichen Umläufe 100 
Durchmesser des Schwungrades . ; 7000 » 
— S ee V max.—V min. 1 
Ungleichförmigkeitsgrad se a 


Von diesem Motor sind zwei Stück von gleichen Ab- 
messungen kürzlich von der Société anonyme John 
Cockerill in Seraing, Belgien, gebaut worden. Der eine da- 
von wird zurzeit auf dem Werk der Société d’Ougrée-Marihaye 
aufgestellt und in kurzem in Betrieb kommen; er soll 
dazu dienen, eine Gleichstromdvnamo zu treiben. Der zweite 
Motor ist dazu bestimmt, elektrischen Strom auf dem Werke 
von Cockerill selbst zu liefern. 


' Zwei andere Motoren von der gleichen Bauart mit einer 
Leistung von je 750 PS sind in Seraing im Bau und sollen 
Ende d. J. nach England geschickt werden. 


Der bekannte Leiter des Sibley College an der Cornell- 
Universität, Ithaca, N. Y., Robert H. Thurston, Professor des 
Maschinenbaues, ist im Alter von 64 Jahren am 25. Oktober 
an einem Herzschlage gestorben. Geboren in Providence, 
R. I., erhielt Thurston seine erste technische Ausbildung in 
den Werkstätten der Firma seines Vaters: Thurston, Green 
& Co., wo er sich auch nach Abschluß seiner Hochschul- 
studien im Laufe von 2 Jahren den größten Teil seiner prak- 
tischen Kenntnisse auf dem Gebiete des Dampfmaschinenbaues 
erworben hat. Nach Beendigung des amerikanischen Bürger- 
krieges, an dem Thurston als Mitglied der technischen Marine- 
truppe teilnahm, wurde er als Professor der Naturwissen- 
schaften an die Marineakademie zu Anapolis berufen, wo er 
bis zum Jahre 1871 verblieb. 1871 bis 1885 bekleidete er die 
Stelle eines Professors an dem Stevens Institute of Technology 
in Hoboken und erlangte schon damals wegen seiner Erfolge 
in der Ausbildung seiner Schüler und wegen der Tatkraft, 
mit der er das Interesse der Fabrikanten für die wissenschaft- 
liche Ausbildung von Ingenieuren zu wecken bemüht war, 
eine gewisse Berühmtheit. In seiner Eigenschaft als Professor 
der genannten Anstalt war Thurston Mitglied des wissenschaft- 
lichen Ausschusses, der von den Vereinigten Staaten zur 
Wiener Weltausstellung 1873 entsandt wurde, und nahm 
außerdem im Auftrage der Regierung an den Beratungen 
über die Ursachen von Kesselexplosionen und die Bestimmun- 
gen über Materialprüfung teil. 

Seine Lebensaufgabe erwuchs jedoch Thurston, als er 1885 
die Leitung des neu gegründeten Sibley College übernahm, 
für dessen Lehrplan und Einrichtung er die volle Verantwor- 
tung tragen mußte. Wie glänzend es ihm gelungen ist, dieser 
großen Aufgabe gerecht zu werden, welche Früchte seine rast- 
losen Bemühungen für das Wohl dieser Anstalt getragen 
haben, beweist schon allein die Tatsache, daß die Anzahl der 
Studierenden an dieser Anstalt sich während seiner Tätigkeit 
von 60 auf rd. 1000 erhöht hat. 

Nicht nur als Leiter des Siblev College und erfahrener 
akademischer Lehrer, sondern auch auf dem Gebiete der wis- 
senschaftlichen Forschung verdient Thurston in die Reihe der 
ersten Männer gestellt zu werden. Er war es, der zuerst in 


Amerika der wissenschaftlichen Untersuchung der Material- 
eigenschaften von Legierungen seine Aufmerksamkeit zu- 
wandte; seine Studien über Reibungswiderstinde und die 
Grundsätze der Lagerschmierung sind auch bei uns bekannt 
geworden, und seine wiederholten Darlegungen über die 
Wichtigkeit wissenschaftlicher Forschung auf Grund von Ver 
suchen führten schon frühzeitig zur Gründung eines Iogenieur- 
laboratoriums an dem Sibley College, das seitdem zu großem 
Rufe gelangt ist. Thurston war ein sehr fleißiger Fachschrift- 
steller. Unter seinen Werken nehmen »Materials of Enginee 
ring«, »History of the Steam Engine«, »Manual of Steam 
Boilers« und »Manual of the Steam Enginee wohl die hervor- 
ragendsten Stellen ein, doch liegt von ihm eine große Zahl von 
Büchern und eine noch größere von wissenschaftlichen Vor 
trägen, veröffentlicht in technischen Zeitschriften, vor. Noch 
kurz vor seinem Tode hat sich Thurston mit einer weitgehenden 
und kostspieligen Vergrößerung des als unzulänglich erwie- 
senen Ingenieurlaboratoriums am Sibley College befaßt. Seine 
ehemaligen Schüler und Kollegen tragen sich mit der Absicht, 
zur Ehre seines Andenkens diesen Erweiterungsbau mit mög- 
lichster Pracht auszuführen und nach ihm zu benennen. 


Das gewaltige Anwachsen von »Groß-New Yorke, insbe- 
sondere der Riesenverkehr, der zwischen New York selbst und 
der durch den breiten East River davon getrennten Schwester- 
stadt Brooklyn zu bewältigen ist, läßt immer neue großartige 
Verkehrsanlagen entstehen. Vier zum Teil noch im Bau 
begriffene Brücken, von Spannweiten, wie sie andernorts nicht 
vorkommen !), Tunnel und zahlreiche Fährdampfer vermit- 
teln die Verbindung über, unter und auf dem Wasser. Die 
Zahl dieser Verbindungen wird demnächst um eine weitere 
vermehrt werden, eine Tunnelanlage, welche die Linien der 
Pennsylvania-Eisenbahn und der Long Island-Eisenbahn mit- 
einander verknüpfen soll. Zu diesem Zwecke ist auf einer 
Strecke von rd. 9 km eine Reihe von vier-, drei-, zwei- und 
eingleisigen Tunneln anzulegen, welche den North River, Man- 
hattan Island und den East River durchqueren. Die Baukosten 
für die gesamte Anlage sind auf 50000000 $ veranschlagt). 
Schon der auf dem Lande in Tunneln gelegene Bauabschnitt 
bietet ziemliche Schwierigkeiten, da der Boden hier zum 
Teil sehr felsig ist. Weit schwieriger sind jedoch die unter 
Wasser befindlichen Abschnitte, da im Gegensatz zu der Land- 
strecke das Flußbett aus sehr nachgiebigem Schlicksande be- 
steht, der auch noch. in größerer Tiefe keine allzu hohe Be 
lastung aufnehmen kann. Aus diesem Grunde hat man auch 
hier statt eines zweigleisigen Tunnels zwei voneinander ge 
trennte, eingleisige Tunnel gewählt. Diese Tunnel sollen 
kreisförmigen Querschnitt von rd. 7 m äußerem Durchmesser 
erhalten. Die Wandungen bestehen aus gußeisernen Segmen- 
ten, die innen mit Beton ausgekleidet sind. An den Stellen, 
wo der Boden im Flußbett besonders nachgiebig ist, sollen die 
Tunnelwände, welche aus einzelnen Abschnitten von je 762 mm 
Länge zusammengesetzt sind, durch Pfeiler gestützt werden, 
die, in Abständen von je 4,5 m angeordnet, bis auf festeren 
Grund getrieben werden. Dazu sind die aus eisernen Röhren 
von 680 mm äußerem Durchmesser bestehenden Pfeiler unten 
mit einem Schneckengang versehen, der sich in den Boden 
einschraubt. Die unter Wasser gelegenen Tunnel sollen mit 
tels Bohrschildes vorgetrieben werden. 


1) 8. Z. 1901 S. 587. 
2) Engineering News 15. Oktober 1903 S. 331. 
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Fünfte Hauptversammlung der Schiffbautechnischen 
Gesellschaft am 19. und 20. November 1903. 


Nach Eröffnung der Sitzung durch den Vorsitzenden Hrn. 
Geh. Regierungsrat Prof. Busley hielt Hr. Geh. Regierungs- 
rat Prof. Dr. Ing. Riedler eiuen Vortrag über Dampftur- 
binen'). l 

Es folgte der Vortrag des Hrn. Regierungs-Banmeisters a. D. 
Zopke über das Telephon im Seewesen. An Hand zahl- 
reicher Vorführungen wurden die lautsprechenden Kommando- 
Fernsprecher, die Verkehrs-Fernsprecher an Bord, die Hafen- 
und Festungs-Fernsprecheinrichtungen, die Fernsprechnetze 
in Werftbetricben und dor Telautograph oder zeichnende 
Telegraph beschrieben. Zum Schlusse berichtete der Redner 
über die Versuche zur Einrichtung von drahtlosen Fern- 
sprechanlagen. 


Dann sprach Hr. Marine-Baumeister Berling über neue 
Versushe über Oberflächenkondensation mit ge- 
trennter Kaltluft- und Warmwasserförderung?. 


Der nun folgende Vortrag des Hrn. Holzapfel iber den 
Anstrich von Schiffsböden enthielt eine Uebersicht über 
die in den verschiedenen Ländern seit der allgemeinen Ein- 
führung von Eisenschiffen verwendeten Farben zuin Schutz 
gegen dio Einwirkung des Seewassers. Der Redner erläuterte 
die chomischo Zusammensetzung der Farben, den Einfluß der 
einzelnen Bestandteile und die Anwendung. 


Dio Versammlung am zweiten Tage diente zunächst der 
Erledigung der geschäftlichen Angelegenheiten. 


Aus dem Geschäftsbericht ist die Uebersicht über die Ar- 
beiten hervorzuheben, die im Verfolg des vor zwei Jahren ge- 
stellten Antrages von Bauer: Feststellung einheitlicher schiff- 
bautechnischer Bezeichnungen, geleistet worden sind. Der 
hierfür eingesetzte Ausschuß hat Vorschläge ausgearbeitet, die 
an Fachschulen und technische Vereine gesandt werden und 
dann mit den etwa eingehenden Abänderungsvorschlägen von 
neuem beraten werden sollen. Desgleichen sind über die Ein- 
führung einer Normalspannung für elektrische Anlagen auf 
Schiffen Vorschläge ausgearbeitet, die zusammen mit einer 
Uebersicht über die sonstigen Vereinsarbeiten im nächsten 
Jahrbuch der Gesellschaft veröffentlicht werden sollen. 


_ Der Vorsitzende machte ferner Mitteilungen über einen 
für den Sommer 1904 geplanten Ausflug der Schiffbautech- 
nischen Gesellschaft nach St. Louis. 


Nach der geschäftlichen Sitzung sprach Hr. Professor 
Dr. Ahlborn über hydrodynamische Experimental- 
untersuchungen. Der Redner hat unter Zuhülfenahme von 
verhältnismäßig einfachen Vorrichtungen eingehende Unter- 
suchungen über den Verlauf von Stromlinien angestellt. Den 
Ausgangspunkt bilden Versuche über die Widerstandserschei- 
nungen an einer ebenen diinnen aber starren Platte, die 
durch einen mit Wasser gefüllten Behälter gezogen wird. 
Sie ist an eineın elektrisch angetriebenen Wagen befestigt, 
der auf Schienen über dem Behälter läuft. Auf dem Wa- 
gen befindet sich ein photographischer Apparat, durch wel- 
chen die beim Bewegen der Platte hervorgebrachten Strom- 
linien im Bilde festzehalten werden. Um die Linien besser 
erkennen zu können, ist das Wasser, wie bereits früher bei 
ähnlichen Versuchen, mit Bärlappsamen bestreut. Um auch 
die Strömungen im Innern des Wassers festzustellen, kann 
man den photographischen Apparat seitlich am Behälter, der 
hier durch eine Glasscheibe abgeschlossen ist, aufhängen; die 
Stromlinien werden in diesem Falle durch eichene Sägespäne, 
die in das Wasser geschüttet werden und langsam herabsinken, 
sichtbar gemacht. Zahlreicheauf diesem Wege an verschie- 
den geformten Platten erhaltene Photographien wurden vom 
Redner vorgefiibrt und erläutert. Die aus den Aufnahmen 
gewonnenen Linien werden in Form von Diagrammen zu- 
sammengestellt, woraus sich ein klarer Einblick in den 
Verlauf der Strömungen gewinnen läßt. Allein nicht nur 
hierüber geben die vom Redner angestellten Versuche Auf- 
schluß, sondern auch der auf die Platte wirkende Druck und 
der von den binter der Platte entstehenden Wirbeln herrüh- 
rende Gegendruck haben sich feststellen lassen. Diese Drücke 
werden durch die Stauhöhe, auf die sich das Wasser an der 
Vorderseite der Platte erhebt, und durch die Senkung 
des Wasserspiegels an der Rückseite der Platte bestimmt. Das 
Wasser wird zn diesem Zwecke leicht gefärbt und zeichnet die 
Staukurven auf der mit Papier bezogenen Platte selbst auf. Aus 
den Staulinien an Vorder- und Rückseite läßt sich leicht ein 


1) Hierüber hoffen wir demnächst eingehend berichten zu können. 
*) Der Vortrag wird an besonderer Stelle veröffentlicht werden. 
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Bild der Druckverteilung herstellen. Die so gewonnenen 
Werte bestätigen und erweitern die aus den ersten Versuche 
abgeleiteten Kenntnisse. i 


Um endlich an Hand der aus den beiden Vorversuchen ge- 
wonnenen Erfahrungen bestimmen zu können, wie groß in 
jedem Punkte der benetzten Körperfläche die Wirkung des 
Wassers ist, wird nach dem Verfahren des Vortragenden der 
betreffende Körper einem genürend starken asserstrahl 
ausgesetzt, welcher ihn mit einem Wirbelring umschließt, 
aus dem sich, ähnlich wie vorher ausgeführt, die weiteren 
Folgerungen ziehen lassen. Unter Benutzung der Stau- und 
Sauglinien soll dann die Verteilung der Wiederstandsströmun- 
gen durch plastische Modelle dargestellt werden. 


In dem folgenden Meinungsaustausch wies Hr. Marine- 
Oberbaurat Hüllmann darauf hin, daß die Größe der 
Platten bei den Versuchen eine wesentliche Rolle spiele; so- 
bald die Platten größer als bei den soeben beschriebenen Ver- 
suchen seien, müssen auch die Verhältnisse, insbesondere bei 
den Stauhöhen, anders werden. Sehr wünschenswert wäre es, 
auch über die Mengo des von den Strömungen beeinflußten 
Wassers Aufschluß zu erhalten. Weiter machte der Redner auf 
die Untersuchungen von Hele Shaw') über den Verlauf von 
Stromlinien aufmerksam und verbreitete sich zum Schluß über 
die Anwendung der in Rede stehenden Theorie auf Schaufel- 
räder, Schifisschrauben und Segel. 


In dem Sehlußwort dankte der Vortragende für die Anre- 
gungen des Vorredners, erklärte aber zugleich die Versuche 
von Hele Shaw fiir zwecklos, insbesondere weil dem bei 
den Versuchen benutzten Wasser Glyzerin zugesetzt war, wo- 
durch die Stromlinien stark beeinflußt werden. 


Hr. Geh. Marine-Baurat Wiesinger hielt nunmehr einen 
Vortrag: Betrachtungen über den Wert und die Bedeu- 
tung von Lohnformen. Er erörterte die wesentlichsten Ei- 
genschaften des Stunden-, Stück- und Prämienlohnes sowie die 
Erfolge und Aussichten des Lohnes mit Gewinnbeteiligung und 
empfahl zum Schluß, für den Betrieb von Werften die Stück- 
löhnung durchzuführen, dabei aber die Akkordsätze tarif- 
mäßig festzulegen. Der Redner hat dies in dem ihm unterstell- 
ten Betrieb getan und Aenderungen am Tarif nur insofern 
vorgenommen, als augenscheinlich zu niedrige Sätze erhöht 
worden sind. Dadurch haben die Arbeiter Vertrauen gewonnen, 
und der Erfolg hat sich nicht nur in einer Verbilligung der 
Arbeitskosten gezeigt, sondern auch in einer Steigerung des 
durchschnittlichen Einkommens der Arbeiter um rd. 10 vH. 

Weiter sprach Hr. Ingenieur Meldahl über Material- 
spannungen in ausgeschnittenen und verdoppel- 
ten Platten. Bei den Durchbiegungen, denen Schiffe 
ausgesetzt sind, wenn sie abwechselnd mittschiffs und an 
den Enden durch Wellenberge getragen werden, und die 
bei Schiffen von rd. 160 m Länge bis 250 mm in beiden 
Richtungen und mehr betragen, treten Nebenwirkungen auf, 
die sich besonders in den auf Deck befindlichen Aufbauten, 
Deckhäusern usw. hemerkbar machen. Um diese Verhältnisse 
in übersichtlicher Form darzustellen, hat der Redner aus 
einer aus Gelatine und Glyzerin bestehenden elastischen Masse 
Versuchskörper hergestellt, an deren Hand er sich allge- 
mein über die Anordnung der Deckhäuser aussprach. er 
Hauptinhalt des Vortrages bezog sich jedoch auf die Un- 
tersuchungen zur Feststellung der Spannungen in der Nähe 
von Deckhausfenstern und Folgerungen hieraus für die Praxis. 
Zu diesem Zwecke hat der Redner Platten aus der vorher 
erwähnten Masse angefertigt, die mit entsprechenden Aus- 
schnitten versehen nach verschiedenen Richtungen gestreckt 
und zusammengedrückt werden. Um die Formänderungen 
leicht erkennbar zu machen, sind auf die Platten im 
spannungslosen Zustand Liniennetze und um die Oefnun- 
gen Kreise gezeichnet. Aus den Versuchen ist ersichtlich, 
welch bedeutende Schwächung ein Einschnitt für die Platte 
bedeutet, und wie unzulänglich zumeist die Dopplungen der 
Fensterrahmen usw. sind. Der Vortragende ging genauer 
auf verschiedene Formen der Ausschnitte, auf die Schwä- 
chung der Platten durch die Nietlöcher der Dopplungen ein 
und schloß seine Ausführungen ınit einem nochmaligen 
Hinweis darauf, daß Dopplungen bei den vorausgesetzten Be- 
anspruchungen in den bisher üblichen Ausführungen wenig 
Nutzen haben. Wenn eine Dopplung überhaupt angewendet 
werden soll, so muß sie drei- bis viermal so groß wie der Aus- 
schnitt sein und dieselbe Dicke wie die Platte haben; die 
Nietlöcher müssen so angeordnet werden, daß sie nicht an die 
Ecken des Ausschnittes kommen. 

Als letzter Redner des zweiten Tages sprach Hr. Inge- 
nieur Pohlig über das Entladen von Schiffen mit 


1) s. a. Z. 1898 S. 1387. 
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Berücksichtigung ihrer zweckmäßigsten Bauart. Er 
erläuterte zunächst die bei der Anschaffung von Transport- 
anlagen maßgebenden wirtschaftlichen Gesichtspunkte. Es 
wird insbesondere im Schiffahrtsbetriebe noch viel zu we- 
nig gewürdigt, daß die Verlade- und Transportkosten 
durch zweckmäßige mechanische Einrichtungen um mehr als 
die Hälfte erniedrigt werden können. Das Vollkommenste ist 
in dieser Beziehung auch das Billigste. Die Kosten, welche 
eine moderne Verladeanlare in einem Hafen verursacht, 
werden bei weitem durch die bessere Ausnutzung des Hafens 
und durch die schnellere Abfertigung der Schiffe ausgeglichen, 
indem die Liiegezeit und infolgedessen Hafenabgaben, Betriebs- 
kosten usw. vermindert werden, was vornehmlich bei großen 
Schiffen schwer ins Gewicht füllt. 

Als Beispiele für die zweckmäßige Ausführung von Ver- 
ladeanlagen für Häfen beschrieb der Vortragende verschie- 
dene neuere Transportanlagen, insbesondere zum Entladen von 
Stückgütern: auf dem Eisenwerk Kratzwiek bei Stettin, in 
Due, in der Gasanstalt an der Gitschiner Straße zu Berlin 
und im Hafen von Rotterdam. An Hand von Lageplänen wur- 
den die Einrichtungen im lafen von Savona genauer er- 
örtert. Zum Löschen und Laden dienen hier 2 fahrbare 
Huntsche Elevatoren mit parabolischem Ausleger, an dem ein 
Greifer hängt. Dieser entlädt die Kohle in einen Behälter 
des Ladegerüstes, aus dem sie über eine selbsttätige Wage in 
Seilbahnwagen fällt, die auf einem Hochbahngerüst zwi- 
schen Eisenbahngleisen am Ladekai entlang nach einem weiter 
zurück liegenden Lagerplatz fahren und von da auf einem 
zweiten Hochgleise wieder zurückkehren. Die Wagen der 
Seilbahn können durch einstellbare Vorrichtungen nach der 
einen oder der andern Seite an beliebiger Stelle entladen 
werden, entweder in Fisenbahnwagen oder unmittelbar auf 
den Lagerplatz. Von besonderer Wichtigkeit ist es, daß 
bei dieser Anlage ein ganzer Eisenbahnzug nacheinander von 
oben beladeu werden kann, ohne daß die einzelnen Wagen 
verschoben oder losgekuppelt zu werden brauchen. Die 
stündliche Leistung beider Elevatoren beträrt 100 bis 150 t. 
Beim Aufstapeln der Kohle auf dem Lagerplatz ist weiter keine 
Arbeitsleistung von Menschenhand erforderlich. Die Ausleger 
sind besonders fest gebaut, so daß im Betrieb alle Schwan- 
kungen fortfallen und infolgedessen schwere und wirksame 
Greifer verwendet werden können. 

Bei der Beschreibung dieser Anlage sprach der Vor- 
tragende den Wunsch aus, daß auch beim Bau der Schiffe 
dem Bedürfnis nach schnellerer Entladung mehr Rechnung 
getragen werden möge. Die meisten gewöhnlichen Fracht- 
dampfer weisen nur 3 bis 4 Ladeluken auf, die außerdem 
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noch so klein sind, daß die zu entladenden Stiicke nur 
eben hindurchgehen. Ohne Schaden für die Steifickei: 
der Schiffe wäre es möglich, diese Luken zu er weiters 
oder in größerer Anzahl anzuordnen, so daß man die 
Ladung an allen Stellen unmittelbar löschen könnte. Als 
Beispiel dafür, wie wenig im allgemeinen die Schiffe bis- 
her den modernen Entladevorrichtungen angepaßt sind, führte 
der Redner an, daß beim Löschen eines Dampfers von 20351 
Kohlenladung mit 4 Huntschen Elevatoren 10 st gebraucht 
wurden, wobei ein Elevator durchschnittlich nur 50 t leistete. 
während seine größte Leistung 100 t/st betrug. Dieser un- 
wirtschaftliche Betrieb war dadurch verursacht. dab man 
den einen Elevator nur in verhältnismäßig kurzen Zeiträumen 
verwenden konnte, da die Luken auf dem Schiffe zu un- 
günstig verteilt waren und durch das Heranschaffen der 
Koblenladung aus den Ecken der Schifisräume stets ein lac- 
gerer Aufenthalt entstand. 


Die Greifer haben sich bisher beim Entladen aller Arten von 
Massengütern und Stückgütern ausgezeichnet bewährt und 
werden selbst bei Eisenerzladungen mit gutem Erfolge ver- 
wendet. Um sie noch wirtschaftlicher zu gestalten, wäre es 
daher nur angebracht, in dem erwähnten Sinne beim Ent- 
werfen von Schiffen auch auf sie Rücksicht zu nehmen. 


Stiickgüter werden heute noch in sehr unzweckmiitiger 
Weise fast überall von Hand in die Speicher verladen. Einen 
großen Fortschritt demgegenüber stellt die vom Redner nun- 
mehr beschriebene Anlage dar. Vom Schiffe führen Huntsche 
Verladebrücken, die aus einem festen oder fahrbaren Eisen- 
gerüst bestehen, auf welchem eine elektrisch betriebene Lauf- 
katze mit Winde fährt, nach dem Lande. Die Stelle, an der 
die Last gesenkt werden soll, wird durch einen einstellbaren 
Anschlag festgelegt. Der Speicher ist durch an der Decke 
angebrachte Laufschienen für die Katze in senkrechter Rich- 
tung zum Ladekai in einzelne Felder geteilt: sobald der Raum 
unter einer Laufschiene gefüllt ist, wird die Verladebrücke 
vor die nächste Schiene gefahren, und so fort. 


Eine weitere an Hand von Lageplänen beschriebene An- 
lage ist für eine Kohlenstation in Holliindisch-Indien ausge- 
führt. Sie besteht aus 4 Huntschen Verladebrücken, die aut 
je 2 Fahrgerüsten parallel zur Wasserkante verschiebbar sind. 
Ein 46 m langer Ausleger, dessen äußerstes 13 m langes Ende 
aufklappbar ist, ragt über das zu löschende Schiff hinaus und 
trägt Huntsche Kübel von rd. 15 hl Inhalt, die von einer elek- 
trischen Winde gehoben und gesenkt werden. In die Lauf- 
katze ist eine selbsttätige Wage eingebaut, welche die Last 
während des Fahrens abwägt. 
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Kl. 35. Nr. 144891. 
stock. 


Laufkatze. J. Pohlig A.-G., Köln-Zoll- 
Das Fahrseil p ist nicht unmittelbar an der Laufkatze nz, 
sondern an einer Brems- oder Sperrvorrichtung 
n, und zwar in der Weise befestigt, daß n 
durch eine bestimmte Spannung in p ausgelöst 
wird und das Fahren (durch Abwickeln des 
Lastseiles m und Aufwickeln von p oder umge- 
kehrt) ermöglicht, dagegen durch Bremsen der 
Laufräder oder Sperren auf der Fahrbalın (Trä- 
ger o oder Drahtseil oi) die Katze feststellt, so- 
bald diese Spannung (z. B. bef Entlastung von 


m) aufhört. 


Kl. 46. Nr. 144650. Gasturbine. D. R. Carter, Glasgow. Die 
Druckkammer d, von der die Arbeitsgase durch 
b nach der (vielstufigen) Turbine strömen, ist 
von der kleineren Zündkammer c durch eine 
mit Rückschlagventilen f versehene Platte e ge- 
trennt, die an einem ringförmigen Innentlansch 
i befestigt ist. Die Zündkammer hat einen 
Wassermanfel m, die Druckkammer eine Schutz- 
schicht 8 gegen Wärmeausstrahlung. 


Kl. 46. Nr. 144750. Zweitaktmaschine. C. Volk, Köln a/Rh. 
Der Kolben b bewegt sich im Zylinder 7 
und seine zylinderförmige Verlängerung auf 
dem feststehenden Kolben a; die Verbren- 
nung geschieht im Innenraume von c. Beim 
äußeren Hubwechsel strömt zuerst durch 
l,d,c,e,h Spülluft, dann von l und g durch 
d eine neue Ladung nach c, die beim 
Rückhube verdichtet wird. Die Maschine 
kann doppeltwirkend ausgebildet werden. 


Kl. 47. Nr. 144808. Riemenwippe. 
dustrie, Karlsruhe. Der Elektromotor 
a kann mit der Schraubenfeder b als 
Ganzes um die Achse c der Grundplatte 
d gedreht und durch die Klemmschraube 
e in der Schleife f des Bockes g fest- 
gestellt werden. Gibt man der Schleife 
eine Bogenlänge von 45°, so kann man 
durch Drehen und Wenden von d und 
Einstellen von e in f für jede Riemen- 
richtung im Raume erreichen, daß der 
Riemenzug in die Richtung der Schrau- 
benfederachse fällt. 


Kl. 47. Nr. 144619. Stopfbüchsenpackung. H. Kempchen, Oder 
hausen (Rhld.). Um die Packung aus Leder- 
abfallen herstellen zu können und eine gute Ver- 
teilung des Schmiermittels zu erzielen, werden 
ringausschnittförmig geschnittene Plättchen so zu 
Ringen zusammengelegt, daß deren Flächen recht- 
winklig zur Stangenachse stehen und die Stoßfugen 
einander überdecken. 


Kl. 47. Nr. 144406. Lösbare Schraubensicherung. Maschinen- 
und Werkzeugfabrik A.-G. vorm. A. Pa- 
schen, Köthen (Anh.). Den Bolzenkopf ver- 
tritt die mittels Splintes d auf dem Bolzen a 
festgehaltene Matter b; mit federnder Unterleg- 
scheibe k; die Sicherung geschieht durch das 
laufende Gesperre hh; an der Mutter ö, die so * 


Ges. für elektrische In- 


* 


stark angezogen wird, daß k auch nach dem 
Einschnappen von A, in A noch eine genügende 
Spannung behält. Zum Lösen wird d entfernt. 
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Kl. 46. Nr. 143869. Regelvorrichtuug für Brennkraftmaschinen. 
F. Reichenbach, Charlottenburg. Zwei Regler rı,r3 wirken in 
der Weise zusammen, daß der 
die Ladungsmenge und den 
Zündzeitpunkt oder nur die La- 
dungsmenge bestimmende Reg- 
ler rı durch Aenderung der Be- 
lastung f mittels Handhebels d 
für verschiedene Umlaufzahlen 
eingestellt wird, während der von r; und d unabhängige Regler 72 
durch Verlegung des Kontaktes y gegenüber dem Kontaktnocken k den 
Zündzeitpunkt so verändert, daß die Zündung bei 
echnellerem Gange früber eintritt. 


Kl. 87. Nr. 143985. Schraubschlüssel. R. Wiechert, 
Schöneberg. Zur Einstellung für schwer zugäng- 
liche Muttern ist die Maulöffnung c schräg zur Mit- 
tellinie des um den Bolzen i drehbaren Maulteiles an- 
geordnet, und dessen Nabe d kann auf dem größten 
Teil ihres Umfanges mit dem Griffe g durch ein Ge- 
sperre ee f für beide Drehrichtungen fest verbunden 
werden. 
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Kl. 88. Nr. 143795. Regelung für Doppelkransturbinen. Ma’ 
schinenfabrik und Mühlenbauanstalt G. Luther A.-G., Fi- 
liale Darmstadt, Darmstadt. Zwei (oder mehr) übereinander lie- 
gende (F:inksche) Leitschaufelkränze abcd sind durch Gestänge efghikl 
und ei fi R ii Kili mit einer (oder je einer) Nut:cheibe n zwangläufg 
verbunden, deren Nut so aus 
Kreis- und Schneckenbogen zu- * 
sammengesetzt ist, daß bei ye 
einer vom Regler veranlaßten keo % T, 
Drehung der Welle (Schnecke) Ri 
m zuerst die Wellen f,f ge- 
dreht und die zugehörigen Leit- _, 
schaufeln allmhlich geschlossen 


werden, während die zu H, f zo 71. 5 
gehörigen Leitschaufeln noch 7 D e 


offen bleiben und der zugehö- 

rige Laufradkranz mit dem günstigsten Wirkungsgrade weiter arbeitet, 
bis bei Weiterdrehung von m,n auch die Wellen A, I gedreht werden 
und die zugebörigen Leitrechaufeln sich allmählich schließen. In zwel 
Abänderungen ist die das Gestänge bewegende Nut auf der ebenen 
Fläche einer Zahnstange bezw. auf dem Mantel eines Zylinders ange- 
bracht. 


Zuschriften an die Redaktion. 


(Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion.) 


Untersuchungen an einer Sauggasanlage. 


Goehrte Redaktion! 


In Nr. 42 dieser Zeitschrift findet sich ein Bericht iber 
die Untersuchung einer Sauggasanlage, der geeignet ist, über 
dio inneren Vorgänge bei Generatoren falsche Vorstellungen 
zu erwecken. 

Nach Beschreibung der Anlage entwickelt der Verfasser 
des Berichtes eine Reine von Formeln, welche es ermöglichen 
sollen, aus der Elementaranalyse des Anthrazits, aus der Menge 
verdampften Wassers und aus den als bekannt angenommenen 
Aschen-, Strahlungs- und Skrubberverlusten auf Volumen, Zu- 
sammensetzung und Heizwert des Sauggascs zu schließen. Die 
Berechnung stützt sich auf zwei Annahmen: zunächst soll der 
im Anthrazit nach Analyse vorhandene Wasserstoff im Gene- 
rator ganz zu CH, gebunden werden, ferner soll der aus dem 
Verdampfer zugeführte Wasserdampf seiner ganzen Menge 
nach zersetzt werden. Beide Annahmen, die der auf S. 1520 
aufgestellten Wärmchbilanz zugrunde liegen, treffen aber, wie 
aus allen bisher veröffentlichten Versuchen nachgewiesen 
werden kann, auch nicht angenähert zu. Hierdurch werden 
nun die aus der Wärmebilanz abgeleiteten Beziehungen (2 bis 
10) mit wesentlichen Fehlera behaftet. Die nach diesen 
Formeln auf S. 1522 berechneten Zahlen werden illusorisch. 
Sie bedürfen der Berichtigung in folgendem Sinne: geringerer 
Wasserstoffgehalt des Gases, daher weniger Kohlensäure und 
mehr Kohlenoxyd, damit aber auch mehr Stickstoff und ein 
wesentlich geringerer Heizwert des Gases. 

Es erscheint überhaupt unmöglich, aus dem vorhandenen 
Versuchsmaterial Folgerungen irgend welcher Art über die 
Wärmcausnutzung im Generator und Motor gesondert auf- 
zustellen. Keinesfalls ist durch die Untersuchung bewiesen, 
daß bei der gemessenen Wasserverdampfung besondere Vor- 
teile, wie sic der Verfasser bei der »Zusammenstellung der 
Ergebnisse« aufstellt, für die untersuchte Anlage auftreten. 


Köln, 20. Oktober 1903. D. A. Langen. 


Geehrte Redaktion! 


Za dem von Hrn. Bräuer veröffentlichten Artikel über die 
Untersuchungen an einer Sauggasanlage möchte ich folgendes 
bemerken: 


Hr. Bräuer lobt die starke Wasserzuführung, die bei dem 
Hilleschen Generator stattgefunden hat, und begründet sein 
Lob u. a. damit, daß er sagt, das Gas sei dadurch sehr leicht 
entzündlich. Dies ist wohl richtig, doch muß auch hinzuge- 
fügt werden, daß ein so wasserstofireiches Gas sehr schnell 
und explosiv verbrennt, und daß dadurch der Motor zum Stoßen 
neigt. Die Explosionsspannung wird leicht sehr hoch, und das 
Diagramm zeigt doch keine große Fläche. Man beansprucht 
also das Triebwerk unnötigerweise sehr stark, ohne eine große 
Leistung des Motors zu erzielen; dies geht aus dem Diagramm, 
Fig. 8, g 1521, deutlich hervor; trotz der 32 Atmosphären Ex- 
plosionsspannung zeigt das Diagramm nur einen mittleren 
indizierten Druck von 4,68 kg/qem. 

Ferner möchte ich mich gegen die Art wenden, in der 
die Zusammensetzung des Gases und dementsprechend der 


Wirkungsgrad des Generators berechnet wird. Man muß sich 
bei Betrachtung des Resultates vor Augen halten, daß dies 
kein Versuchsresultat, sondern lediglich ein Rechnungsresultat 
ist. Es sind nämlich die betreffenden Zusammensetzungen und 
Heizwerte nicht durch Gasanalvsen, sondern lediglich auf Grund 
angreifbarer und meiner Meinung nach nicht zutrefiender An- 
nahmen berechnet. Als später zur Kontrolle des Heizwertes 
ein kalorimetrischer Versuch gemacht wurde, bat das Gas 
statt des bereehneten außerordentlich hohen Heizwertes von 
1500 WE ebm nur den in der Praxis durchschnittlich zu finden- 
den Heizwert von 1200 WE.cbm gehabt. Um diesen großen 
Unterschied zu erklären, spricht der Hr. Verfasser die Ver- 
mutung aus, daß aus dem zum Transport des Gases von Dres- 
den nach Mittweida benutzten genieteten und gelöteten 
Blecheefäß Wasserstoff entwichen sei. Wie soll man sich das 
vorstellen? Warum entweicht bei einem inneren Ueberdruck 
von 0,4 at nur der Wasserstoff? Soll man etwa Diffusion von 
Gasen durch Eisenwände hindurch annehmen? Außerdem hätte 
ja beim Entweichen von etwa 23 vH Wasserstoff der Ueber- 
druck von 0,1 at auf 0,08 at fallen müssen, und dies wäre den 
betreffenden Herren sicher aufgefallen. Meiner Meinung nach 
ist die Erscheinung viel einfacher dadurch zu erklären, daß 
man den auf Grund von unsieheren Annahmen errechneten Was- 
serstoligehalt von 25,88 vH und den Heizwert von 1500 WE/cbm 
als unrichtig betrachtet. 

Die am meisten anzufechtende Annahme betrifft die Wär- 
memenge (d, die als Strahlungswärme des Generators ver- 
loren geht. Dadurch, daß der Hr. Verfasser diese so auf- 
fallend klein, nämlich nur zu 1½ vH, annimmt, verleiht er ohne 
weiteres dem Generator einen so guten Wirkungsgrad (85 bezw. 
92 vD; denn letzterer wird in seinem Aufsatz hauptsächlich 
auf Grund von Annahmen über die auftretenden Verluste er- 
rechnet und in keiner andern Weise festgestellt. Wenn man 
in Betracht zieht, daß bei einem so kleinen Generator das 
Verhältnis zwischen der ausstrahlenden Oberfläche und dem 
stündlich verbrauchten Brennmaterial (etwa 13 kg stündlich) 
sehr ungünstig ist, so muß es auffallen, wenn der Strah- 
lungsverlust nur zu 1'2 vH angenommen wird. Ich hätte ihn 
10 mal so groß in Rechnung gestellt. 

Ferner nimmt der Hr. Verfasser an, daß aller Wasserdampf, 
der dem Generatcr in der sehr beträchtlichen Menge von 
0,991 kg auf 1 kg Kohlenstoff zugeführt wurde, wirklich in 
Wasserstoff zersetzt worden sei. Da Wasserdampf nur von 
fast weißglühendem Kohleustoff vollständig zersetzt wird, so 
ist bei der in dem betreffenden Generator stattgehabten Dun- 
kelrotglut nicht anzunehmen, daß eine so ausgiebige Wasser- 
stofibildung (25,88 vll), wie der Hr. Verfasser annimmt, statt- 
gefunden hat. 

Die angegebene Tatsache, daß der Heizwert nicht, wie 
errechnet, 1500 WE, sondern nur 1200 WE betragen bat, und 
das Fehlen des Kondensationswassers im Kalorimeter bestäti- 
gen meine Annahme. Wenn man alle diese Punkte berück- 
sichtigt, so ergibt sich für den in Rede stehenden Generator 
ein ganz bedeutend niedrigerer Wirkungsgrad. 


Hochachtungsvoll 
22. Oktober 1903. 


Niirnberg, H. Bonte. 
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Sehr geehrte Redaktion! 


Auf die Zuschrift des Hrn. D. A. Langen gestatte ich mir 
das Folgende zu erwidern: 


Allgemein ist die Möglichkeit, den Wasserdampf zu zer- 
setzen, gegeben durch rationelle Verdampfung des Wassers 
und Ueberhitzung des Wasserdampfes, ferner durch eine hohe 
Brennstofischicht im Generator. Je höher die letztere ist, desto 
sicherer findet die völlige Zersetzung statt. 


In dem fraglichen Generator war die Brennstoffschicht 
reichlich 2,5 m hoch, davon befanden sich etwa 1,2 m in Rot- 
lut. Der Verdampfer ist derart konstruiert, daß die bei jedem 
ube eingeführte Wassermenge durch schraubenförmig ange- 
ordnete Gänge gezwungen wird, die ganze geheizte Oberfläche 
des Verdampfers zu bestreichen. Hierdurch wird nieht nur 
eine vollständige Verdampfung, sondern auch eine starke 
Ueberhitzung des Wasserdampfes gewährleistet. 


Eine Kondensation auf dem Wege zum Roste fand nicht 
statt, wovon ich mich durch mehrfache Besichtigung des 
Aschenraumes überzeugt habe, der stets trocken war. 


Daß aber Wasserdampf die hochgliihende Brennstoffschicht 
des Generators unzersetzt verlassen hat, erscheint ganz aus- 
geschlossen. 

Die Zweifel des Hrn. Langen würden berechtigt er- 
scheinen, wenn zur Dampfbildung eine mit Wasser gefüllte, 
von den Generatorgasen und der strahlenden Wärme geheizte 
Verdampferschale und ein Generator mit niedriger Brennstoff- 
schicht benutzt worden wäre. Bei dieser Anordnung streicht 
die Luft über das heiße Wasser, nimmt Dampf von geringer 
Spannung auf, reißt aber auch flüssige Wasserteilchen mit. 


In diesem Falle kann freilich von einer völligen Zerset- 
zung des Wasserdampfes nicht die Rede sein. Die Erfahrung 
lehrt, daß sich ein wesentlicher Teil des Dampfes auf dem 
Wege zum Rost niederschlägt, das Kondensat sich im Aschen- 
raum sammelt, wo wieder ein Teil durch die strahlende Wirme 
verdampft wird. Wie ich oben schon erwähnt habe, war aber 
der Aschenraum des Versuchsgenerators völlig trocken. 


Eine weitere Stütze für die Annahme völliger Zersetzung 
des Wasserdampfes erblicke ich in der exakten Zündung und 
vorzüglich gleichmäßigen Verbrennung der Ladung. Bei rd. 
9 at Verdichtung wird eine durchschnittliche Explosionsspan- 
nung von 32 at erreicht. Dieses Resultat ist aber bei Verwen- 
dung von wasserstoffarmen Gasen unerreichbar, wie ich aus 
eigener langjähriger Erfahrung weiß. 

Nach diesem kann ich der Meinung des Hrn. Langen, 
daß wesentliche Mengen von H:O unzersetzt geblieben sind, 
nicht beitreten. Ich werde Gelegenheit haben, durch weitere, 
im Dezember d. J. stattfindende Versuche die Richtigkeit 
meiner Annahme darzutun. 

Weiter erscheint Hrn. Langen die von mir angenom- 
mene Methanbildung im Generator zweifelhaft. Diese Zweifel 
können gerechtfertigt erscheinen; jedoch wird dann die 
Wärmeausnutzung im Generator noch günstiger, als ich sie 
berechnet habe. Bindet das H das C nicht, so bleibt es, so- 
weit cs disponibel ist, frei im Gas. Nimmt man unter den 
Verunreinigungen 2 vH O an, so bleiben an H frei im Gas: 


02 


0 
0,0316 — 8 = 0,0 295 kg. 


Die Wärmegleichung für den Generator ist dann zu 


schreiben: | 
y 8080 + (1—;) 2473 =z (637-1 ra 28780) 
+ Qz + y (637 — 4) + 2 (½ - H) 0,2 
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deutscher | nzemieunt = 
und 
2 28780 3 
. 2 (637—t + 5 ) + Qs + (637 — 1) ＋ 0,2202: .) - 2436 
1 ae A — u en at ih 
5523 
y = 0,3065 kg C verbrennen zu CO: 
l—y = 0,6935 » > > > 
Stickstoffverbrauch: 
0. 76 
N= 2,67 0,3065 + 1,33. 0,6935 — - = st nr 
9 23,58 
N = 2,4352 kg. 


Zusammensetzung der Gase 
nach Gewicht 
CO : 0,6935 - 2,33 


nach Volumen 
1,2917 cbm 


CO; : 0,3065 - 3,67 = 1,1248 „ 0,5693 >» 
10,0295 frei 
H ? 
40, 1101 durch Zusatz 0,1396 » 1,5585 
NWk 343424352 >» 1,9385 „ 
5,3154 kg 5,3580 cbm 


Heizwert des Gases: 


CO: 1,6158 - 2403 = 3883 WE 
H :0,1396-28780 = 4018 » 


im ganzen 7901 WE; 
. 7901 
für 1 cbm: - — - = 1475 WE. 
5,3580 
Der Wirkungsgrad des Generators ist dann 
Tg = 1 0,879 
8989 

Meine Annahme würde demnach zu ungünstig gewesen 
sein. Im allgemeinen ist die Aenderung aber nur gering und 
kommt bei den Schwankungen der Zusammensetzung von 
Generatorgasen wohl kaum in Betracht. 

Ueber die Zulässigkeit von Folgerungen aus dem vorban- 
denen Vorsuchsmaterial kann man verschiedener Ansicht sein; 
deshalb verzichte ich auf weitere Auseinandersetzungen über 
diesen Punkt. 


Auf die Zuschrift des Hrn. Bonte gestatte ich mir folgen- 
des zu erwidern: 

Zunächst deutet die Form der Diagramme auf reichlichen 
Wasserstoffgebalt des Gases hin. Diese Tatsache gibt Hr. Bonte 
am Eingang seines Briefes zu, um sie später wieder zu be- 
zweifeln, und zwar auf Grund des von mir mitgeteilten Re- 
sultates der kalorimetrischen Messung. Das Entweichen von 
Gas ist durch geringeren Ueberdruck festgestellt worden, und 
daß hierbei vornehmlich der leichte Wasserstoff in Frage 
kommt, ist doch ohne weiteres einleuchtend. 

Ein weiterer Beweis für das Vorhandensein von beträcht- 
lichen Wasserstofimengen ist das Niederschlagwasser in dem 
Abgasgefäß. 

Was nun die Annahme des Strahlungsverlustes mit 
0,015 Q betrifit, so habo ich sie mit Rücksicht auf die schr 
gute Isolierung des Generators und Verdampfers gemacht. 

Uebrigens wird selbst bei 6 vH Strahlungsverlust der 
Wirkungsgrad des Generators noch 0,84 statt 0,85, wie ich ihn 
berechnet habe. 

Bezüglich der Möglichkeit, die angegebene Dampfmenge 
zu zersetzen, verweise ich auf meine Entgegnung an IIrn. 
Langen. 

Hochachtungsvoll 


Mittweida, 23./29. Oktober 1903. Kurt Bräuer, Ing. 


Angelegenheiten des Vereines. 


Von den Mitteilungen über Forschungsarbeiten, weiche 
der Verein deutscher Ingenieure herausgibt, ist das elfte 
Heft erschienen; es enthält: 


Schmidt: Untersuchungen über die Umlaufbewegung 
hydrometrischer Flügel. 

Bach und Roser: Untersuchung eines dreigängigen 
Schneekengetriebes. 

Frank: Neuere Ermittlungen über die Widerstände der 
Lokomotiven und Bahnzüge mit besonderer Berück- 
sichtigung großer Fahrgeschwindigkeiten. 

Bach: Abhängigkeit der Wirksamkeit des Oelabscheiders 
von der Beschaffenheit des den Dampfzylindern 
zugeführten Oeles. 


t 
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Der Preis jedes Heftes im Buchhandel ist 1 4. Bestel- 
lungen, denen der Betrag beizufügen ist, sind an die Ver- 
lagsbuchhandlung von Julius Springer, Berlin N., Monbi- 
jouplatz 3, zu richten. 

Lehrer, Studierende und Schüler der technischen Hoch- 
und Mittelschulen können jedes Heft für 50 Pfg bezichen, 
wenn Bestellung und Zahlung an die Geschäftstello des Ver- 
cines deutscher Ingenieure, Berlin N., Charlottenstraße 43, 
gerichtet werden. 

Lieferung gegen Rechnung, Nachnahme usw. findet nicht 
statt. Vorausbestellungen auf längere Zeit können in der 
Weise geschehen, daß ein Betrag für mehrere Hefte einge- 
sandt wird, bis zu dessen Erschöpfung die Ilcfte in der 
Reihenfolge ihres Erscheinens geliefert werden. 


Relbstverlag des Vereines. — Kommissionsverlag und Expedition: Julius Springer in Berlin N. — Buchbdruckerei A. W. Schade, Berlin N. 


Beiblatt Nr. 24 


zu Nr. 48 der Zeitschrift des Vereines deutscher Ingenieure vom 28. November 1903. 
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Clemens Haage 7 


Am 3. November 
abends verschied im Al- 
ter von 56 Jahren nach 

längerem schwerem 
Leiden der Direktor des 
Sächsischen Dampfkes- 
sel-Revisionsvercines zu 
Chemnitz, kgl. Baurat 
Clemens Haage. Mit 
ihm hat der Chemnitzer 
Bezirksverein eines sei- 
ner besten Mitglieder 
verloren, seinen frühe- 
ren Vorsitzenden, dessen 
Tod in unsere Reihen 
eine schwer auszufül- 
lende Lücke gerissen 
hat und von uns allen 
aufs tiefste beklagt wird. 

Geboren als Sohn 
eines Kaufmannes zu 
Dresden am 31. Januar 
1847, im Alter von ei- 
nem Jahre schon des 
Vaters beraubt und mit 
zehn Jahren völlig ver- 
waist, genoß Haage in 
den Jabren 1857 bis 
1863 seine Schulbildung 
an dem Krauseschen In- 
stitut zu Dresden, wo 
sich bereits seine her- 
vorragende Begabung 
für mathematische Fä- 
cher zeigte. Nachdem er diese Schule verlassen hatte, be- 
gann er Ostern 1863 an der Polytechnischen Schule zu Dres- 
den seine Studien, die er Ostern 1869 beendete; inzwischen 
hatte er von 1865 bis 1868 bei B. G. Kniesche in Finsterwalde 
praktisch gearbeitet und ein hervorragendes Zeugnis über 


seinen Fleiß und seine 
Geschicklichkeit erhal- 
ten. 

Seine erste Anstol- 
lung fand Haage bei der 
Firma Sprengler & Lind- 
gens in M.-Gladbach, wo 
er von Ostern 1869 bis 
1870 blieb. Bis 1873 
war er dann bei der 
Firma H. Paucksch in 
Landsberg a/W. tätig, 
wo seine Umsicht und 
Sachkenntnis dem noch 
jungen Ingenieur das 
Vertrauen seines Chefs 
in dem Maße gewannen, 
daß er mit der Leitung 
von Auslandsmontagen 
betraut wurde. Nur 
ungern sah man ihn 
scheiden, als er im Juni 
1873 die Stellung als 
erster Ingenicur beim 
Schlesischen Verein zur 

Ueberwachung von 
Dampfkesseln iiber- 
nahm, die er bis zum 
April 1878 innehatte 
und in der es ihm eben- 
falls gelang, durch Aus- 
dauer, Gowissenhaftig- 
keit und unermüdlichen 
Fleiß die Achtung und 
Anerkennung seines Vorstandes und seiner Vorgesetzten zu 

erwerben. 

Mit dem 1. Mai 1878 trat Haage als leitender Ingenieur 
in den soeben ins Leben gerufenen Sächsischen Dampfkessel- 
Revisionsverein in Chemnitz ein, dem er bis zu seinem Tode 
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vorgestanden hat. Hiermit beginnt die eigentliche Lebensarbeit 
Haages, und zwar in den ersten Jahren des Bestehens des 
Vereines mit einem schweren Kampf um dessen Dasein, her- 
vorgerufen durch eigenartige Verhältnisse und Erschwerungen. 
Aber in zäher Ausdauer, sich selber länger als ein Jahrzehnt 
jede Erholung versagend, zwang Clemens Haage diese Ver- 
hältnisse nieder mit der überzeugenden Wucht seiner klaren, 
sachlichen Beweisführung und seiner großen Erfahrung, mit 
nie versiegendem Fleiß und vor allem mit seinem gewinnenden, 
liebenswürdigen und gerechten Wesen, das jedem Hochach- 
tung abzwang und den hervorragenden Revisionsbeamten 
vielen Industriellen — ganz gleich ob Lieferer oder Abneh- 
mer — zum klugen Berater und Freunde machte. 

Bei solcher Tätigkeit und solchen hervorragonden Eigen- 
schaften blieben auch die Erfolge nicht aus. Die Geschäfts- 
führung des Vereines, die 1878 bei 36 Mitgliedern mit zu- 
sammen 191 Dampfkesseln begonnen wurde, umfaßte Ende 
1902 in einer Haupt- und 5 Nebenstellen bei 1512 Mitglie- 
dern die regelmäßige Ueberwachung von 4162 Dampfkesseln 
und 624 Dampfgefäßen sowie die regelmäßige Untersuchung 
von 614 Dampfmaschinen und 394 elektrischen Anlagen. 

Von großem Wohlwollen für seine Beamten erfüllt, war 
der Verstorbene, dessen Leben und Denken vornehmlich und 
bis in seinen letzten Stunden seinem Revisionsverein galt, 
von jeher bemüht, die schmutzige und einförmige Arbeit des 
»Kesselkriechens« durch andere interessantere Arbeiten zu 
ergänzen, und so führte er, in der Erkenntnis, daß der Ver- 
ein seinen Mitgliedern auch auf wirtschaftlichem Gebiet von 
Nutzen sein könne, die Anstellung von Indikatorversuchen, 
Dampfverbrauchsbestimmungen an Dampfmaschinen, Ver- 


dampfungsversuchen und Untersuchungen an Feuerungen, 
neuerdings auch Untersuchungen von Aufzügen und Genc- 
ratorgasanlagen in das Arbeitsgebiet des Vereines ein. Dic 
bedeutendste Neuerung, zu der Haage — wohl als erster in 
Deutschland — schritt, ist jedoch die schnell zu ungeahnter 
Blüte entwickelte Angliederung der elektrischen Abteilung, 
welche sich in der Hauptsache mit der vorschriftsmäßigen 
Prüfung und Ueberwachung elektrischer Anlagen zu befas- 
sen hat. 


War dergestalt die vielfach ehrend ausgezeichnete beruf- 
liche Tätigkeit Haages, der auch Mitglied des Ausschusses 
des neugegründeten Museums von Meisterwerken der Natur- 
wissenschaft und Technik war, reich gesegnet, so war auch 
das Verhältnis zu seiner ihm im Jahre 1876 angetrauten Gattin 


- und seinen Kindern wahrhaft schön und innig, und nicht 


treffender kann das Leben dieses Mannes gekennzeichnet 
werden, als mit den Worten des Geistlichen bei der Beerdi- 
gung: »Sein ganzes Leben und seine Lebensarbeit war Liebe, 
Liebe zu seinen Mitmenschen.« 

Unser Chemnitzer Bezirksverein hat in Clemens Haare 
schr viel verloren! 


Die Erinnerung an ihn aber ermahnt an die strengste 
Erfüllung der Pflichten, und das ist das schönste Vermächtnis 
dessen, dem wir Treue weit über sein Grab hinaus halten 
werden. 


Der Chemnitzer Bezirksverein 
des Vereines deutscher Ingenieure. 


Max Schreihage, Vorsitzender. 


Versuche über die Festigkeitseigenschaften von Stablguſs bei gewöhnlicher 
und höherer Temperatur. 


Von C. Bach. 
(hierzu Tafel 27 und 28) 


Im Anschluß und unter Bezugnahme auf frühere Ver- 
öffentlichungen an dieser Stelle: »Versuche über die Ab- 
hängigkeit der Zugfestigkeit und Dehnung der Bronze von 
der Temperatur« (Z. 1900 S. 1745 u. f. sowie Z. 1901 
S. 1477 u. f.), »Versuche über die Druckfestigkeit hoch- 
wertigen Gußeisens und über die Abhängigkeit der Zugfestig- 
keit desselben von der Temperatur« (Z. 1901 S. 168 u. f.)'), 
soll im nachstehenden über die Ergebnisse von Untersuchun- 
gen berichtet werden, welche die Abhängigkeit der Festig- 
keitseigenschaften des Stahlgusses von der Temperatur 
feststellen. Sie erstrecken sich auf Stahlguß von drei ver- 
schiedenen Werken. Die Verschiedenheit der Herkunft soll 
durch die Buchstaben O, K und M zum Ausdruck gebracht 
werden. 

Die Kosten dieser Versuche sind vom Vereine deutscher 
Ingenieure bestritten worden. 

Als Mitarbeiter sind zu nennen die Herren Bockermann, 
Gottwein, Haberer, Lappe und Scheerer. 


Stahlgufs O. 


Eingeliefert wurden 28 Stäbe, welche nach Angabe aus 
demselben Einsatz gegossen worden waren. Hiervon erwiesen 
sich 2 Stäbe infolge Vorhandenseins von Hohlräumen als 
unbrauchbar. Ein dritter mußte wegen eines Verschens bei 
der Prüfung in Wegfall kommen. 


1) Diese Berichte sind auch enthalten in den »Mitteilungen über 
Forschungearbeiten auf dem Gebiete des Ingenieurwesens, insbesondere 
aus den Laboratorien der technischen Hochschulen«, herausgegeben vom 
Verein deutscher Ingenieure, Heft 1 und 4. 


Diese Untersuchung war bereits im Jahre 1902 zu Ende 
geführt worden. 


A) Untersuchung 
der Stäbe 1 bis 4 bei gewöhnlicher Temperatur. 


Stab 1. 
Durchmesser im mittleren zylindrischen Teil 2,00 cm 
Querschnitt im mittleren zylindrischen Teil ; 2,00 — 3,14 gem 
zylindrische Länge vom Durchmesser d. . . 22 em 
MeBlinge . . . 2 2 2 2 ew 2 315 > 


Zur Feststellung des elastischen Verhaltens wurde der 
Stab verschiedenen Belastungen ausgesetzt; dabei wurden 
diese jeweils — nach zwei Minuten — so oft gewechselt, bis 
sich die gesamten, die bleibenden und federnden Dehnungen 
nicht mehr änderten. 


Temperatur 21,00 C bis 21,10 C. 


Verlangerung auf 15 em 


Belastungsstuſe in kg Unter- 
in / 1000 em schied 
er | 5 der Fede- 

gesamte kg/qem gesamte bleibende federnde rungen 


1000 u. 2500 318,5 u. 796,2| 3,47 0,14 3,33 
1000 » 4000 318,5 1273,9| 6,88 0,22 6,66 * 
1000 » 5500 318,5 1751,66 10,83 0,82? 10,01 a 
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In Fig. Ola sind die Linienzüge der Dehnungen ein- 
getragen: den gesamten Dehnungen entspricht der Linienzug 
„den bleibenden Dehnungen der —— — —- Linienzug 
und den federnden Dehnungen der Linienzug — - -. 


Mit der Federung von 3,33 socer sich der Dehnungs- 
koeffizient 
3 3,38 . 1 i 
~ 1000+15(796,2—818,5) 2152 000 


Die Fortsetzung der Zugprobe liefert den Linienzug 
Fig. O1b. Es beträgt 


die Streckgrenze 2166 kg / gem 


die Zugfestigkeit 4232 » 
die Bruchdehnung auf 200 mm (mach dem 

Bruch gemessen) . . . 24,5 vH 
die Querschnittsverminderung 49,7 » 


das Arbeitsvermögen, d. h. die mechanische 

Arbeit, welche das Zerreißen des Stabes bis 

zum Eintritt der größten Belastung erfordert, 

entsprechend der Fläche ABCD, auf das 

Kubikzentimeter ursprünglicher Stabmasse . 
Arbeitsvermögen 


7,8 kgm/ cem 


Zugfestigkeit & Bruchdehnung für das Zentimeter Meßlänge in m 
7,8 


= 4282.000215 7 
Der Bruch erfolgte, wenn die Strecke von 200 mm in 
20 Teile (0 bis 20) eingeteilt wird, zwischen den Teilstrichen 
9 und 10, also nahezu in der Mitte. 
Fig. Olc, Tafel 27, gibt das photographische Bild der 
Oberfläche des zerrissenen Stabes wieder. 


75. 


Stab 2. 
Durchmesser im mittleren zylindrischen Teil 1,99 cm 
Querschnitt im mittleren zylindrischen Teil a 1,99? = 3,11 qem 


zylindrische Länge vom Durchmesser d. . . . 22 cm 
MeBlinge . ...... . . 15 » 

Die Untersuchung wurde genau in derselben Weise 
durchgefiihrt, wie bei Stab 1 angegeben. 


Temperatur 23,10 C bis 23,40 C. 


Belastungsstufe in kg Wine auf 15 em Unter - 
in 1000 em schied 
Su ae eg (I re oer —-— | der Fede- 
gesamte | kg / qem gesamte bleibende federnde rungen 
| , 
1000 u. 2500 821,8 u. 803,9 8,50 0,15 | 3,35 2 
1000 » 4000 321,5 1286,2| 7,18 0,40 | 6,72 3,87 
1000 » 5500 321,5 1768,50 11,31 | 1,20 | 10,11 3,32 


In Fig. O 2a sind die Linienzüge der Dehnungen ein, 
getragen. 
Mit der Federung von 3,35 findet sich der Dehnungs- 
koeffizient 
3,35 1 


= 1000:15(803,9—8321,5) 2160 000 


Die Fortsetzung der Zugprobe liefert den Linienzug 
Fig. O2b. Es beträgt 


die Streckgrenze 2251 kg / qem 


die Zugfestigkeit ge e i 4267 >» 
die Bruchdehnung auf 200 mm (nach dem 

Bruch gemessen) . 26,3 vH 
die Querschnitisverminderung 8 . . 46,9 > 
das Arbeitsvermögen, entsprechend der Fläche 

ABCD, auf das Kubikzentimeter DE 

licher Stabmasse 7,9 kgm/ccm 
— — Ardeitsvermogen = 0,70. 


Zugfestigkeit x< Bruchdehnung für das Zentimeter Meßlange in m 
Der Bruch erfolgte zwischen den Teilstrichen 4 und 5. 


Fig. O 2c, Tafel 27, gibt das photographische Bild der 
Oberfläche des gerissenen Stabes wieder. 


Fig. Ola. Fig. 
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Bach: Versuche über die Festigkeitseigenschaften von Stahlguß bei gewöhnlicher und höherer Temperatur. 


Zeitschrift des Vereine 
deutscher Ingenieure. 


yon Stab 3 und 4 
wurden nur bestimmt: Streckgrenze, Zugfestigkeit, Bruch- 
dehnung und Querschnittsverminderung. Fig. O 3c und O 4c, 
Tafel 27, zeigen die photographischen Aufnahmen der Ober- 
flächen der zerrissenen Stäbe. 

Die erlangten Zablen sind in der Zusammenstellung I 
enthalten. ` 


Auch die Querschnittsverminderung hat bedeutend, von 
50,4 vH auf 15,9 vH, 
abgenommen. 
Fig. O5c bis O8c, Tafel 27, enthalten die photographische 
Wiedergabe der zerrissenen Stäbe. Deutlich zeigen die 
Oberflächen, daß das Material an Zähigkeit abgenommen hat; 
sogar ausgesprochene Querrisse lassen die Figuren O6c, OTe 
und O8c erkennen. Stab Fig. O5c, welcher die größte Deh- 


Zusammenstellung I. 


| 


Durch- Streck- | Zug- 


Bruchdehnung. Querschnitts- 


Arbeits- | 


Die Versuchsergebnisse sind in der Zusammenstellung III 


7 Dehnungs- 
ae messer d grenze festigkeit | auf 200 mm | verminderung | vermögen | 55 a Bruch erfolgte 
l 
cm kg/qem ke/q m vH vH ı kgmfcm | 
| | | | | 1 
1 2,00 2166 4232 24,5 49,7 7,8 | - zwischen den Teilstrichen 9 und 10 
| | Ä f i e 
2 1,99 2251 2267 26,3 46,9 7,9 | ere » > > 4 > 5 
8 1,98 22337 45 26,5 52,9 | — — nahe dem Teilstrich 9 
a sd 1,93 2297 4334 24,7 5195 — | = zwischen den Teilstrichen 3 > 4 
| | | ee 
Durchschnitt 2263 4285 | 25,5 50, | 7,85 A 
Die chemische Analyse, ausgeführt von den Herren nung aufweist, zeigt eine Beschaffenheit der Oberfläche, die 
Dr. Hundeshagen und Dr. Philip, ergab: von derjenigen der andern Stäbe abweicht. 
Gesamtkohlenstoff. . . . . . 0,193 vH | ; i 
Graphit-Kohlenstof . . . . . a C) Untersuchung dor Stäbe 9 bis 12 bei 300°C. 
Mangan und deutliche Spur Nickel meee | Die Stäbe befanden sich je während der Untersuchung 
Kupfer een ee DEE DR. 2 | in einem Bade, welches ungefähr zu gleichen Teilen aus Kali- 
re 0,187 > i und Natronsalpeter bestand. Durch Umriihren des Gemisches 
ac ' Oor >» | wird erreicht, daß sich die Temperaturen oben und unten 
an er im Bade nur ganz unbedeutend voneinander unterscheiden. 
en . (Vergl. das unter B) Bemerkte.) 
Antimon usw. Spuren 


B) Untersuchung der Stäbe 5 bis 8 bei 200°C. 


Die Stäbe befanden sich je während der Untersuchung 
in einem Bade von Palmin, dessen Temperatur auf eine 
solche Höhe gebracht und möglichst darauf erhalten wurde, 
daß angenommen werden durfte, der Stab werde zur maß- 
gebenden Zeit die Temperatur von 200 C besitzen !). Ueber 
die graphischen Darstellungen, welche in dieser Hinsicht einen 
Einblick ermöglichen, d. h. über die Temperaturlinien, ist die 
cingangs erwähnte Veröffentlichung (Z. 1900 S. 1745 u. f. 
Fig. 6a, 13a, 14a und 15a) zu vergleichen. Durch Umrüh- 
ren der Flüssigkeit wird erreicht, daß sich die Tempera- 
turen oben und unten im Bade nur ganz unbedeutend vonein- 
ander unterscheiden. 

Die erlangten Zahlen sind in der Zusammenstellung II 
enthalten. 


Zusammenstellung II. 


= u | 80 u E © 
81 2 2 2 a g 2:0 
ejos 828 v Beds 
i532, & 23882 2 8 5 Bruch erfolgte 
58 8 | = 953° 55 
v oe) S 
en 

em ,kg/ıjcm vH? | vH 

j 

5f 2,01 | 4454 9,1 | 15,1 nahe dem Teilstrich 6 
6] 2,01 | 4457 | 69 | 16,1 | zwischen den Teilstrichen 0 und 1 
7| 201 4574 7,7 | 16,1 > > » 1 >» 2 
8 | 2,01 | 4524 7.2 | 163 > » » 0 > 1 
: | „„ a Smee. Ze 
Durch- | 
schnitt | 4502 | 7,7 | 15,9 


„ Die Streckgrenze ist nicht ausgeprägt vorhanden. 


Diese Versuchsergebnisse zeigen eine bedeutend höhere 
Zugfestigkeit, nämlich 
4502 kg/qem gegen 4285 kg/qem, 
und eine viel geringere Dehnung, nämlich 
7,7 vH gegen 25,5 vH. 
!) Der Verfasser beabsichtigt, später zur elektrischen Erwärmung 


überzugehen, wie dies schon von Stribeck geschehen ist (Z. 1903 
S. 559 u. f.). 


niedergelegt. 
Zusammenstellung II. 


San & 32838 
Spgs 33 53 5 
Siss “yu 82883 gs Bruch erfolgte 
© u E. u ga Oo Q 
8 N 2 F-a 
A| em | ke/qem| vi vH 


| 

| 
9| 2,00 | 4978 | 18,3 | 19,1 | nahe dem Teilstrich 4 
10| 2,00 | 4895 | 7,5 | 12,4 » > > 1 
11] 2,00 4889 11,3 18,2 zwischen den Teilstrichen 1 und 2 
12| 2,00 | 4889 | 10,8 | 18,4 > > » 6» 7 
Durch- | | l 
schnitt , 1788 | 12,0 | 15,8 | 


Die durchschnittlichen Versuchsergebnisse zeigen eine 
weitere Zunahme der Zugfestigkeit, nämlich 
4788 kg/qcm gegen 4502 kg / qem; 
die Bruchdehnung hat von 
7,7 vH auf 12,0 vH 
zugenommen, während die Querschnittsverminderung init 
15,8 vH gegen 15,9 vH 
annähernd gleich geblieben ist. 

Für die bedeutende Abweichung, welche Stab 10 sowohl 
in Hinsicht auf Festigkeit als auch in bezug auf Dehnung und 
Querschnittsverminderung aufweist, laßt sich ein Grund nicht 
erkennen. 

Ueber das Aussehen der zerrissenen Stäbe geben die 
photographischen Bilder Fig. 09c bis O12c, Tafel 27, Auskunft. 


D) Untersuchung der Stäbe 13 bis 16 bei 400°C 


Das Wärmebad war das gleiche, wie unter C) bezeichnet. 

Die Versuchsergebnisse sind in der Zusammenstellung IV 
enthalten. 

Die durchschnittliche Zugfestigkeit hat eine bedeutende 
Abnahme erfahren, nämlich von 

4788 kg / ſem auf 3984 kg/qem; 

die Bruchdehnung und die Querschnittsverminderung haben 
bedeutend zugenommen bei Stab 13, der sich in bezug hierauf 


| - = mie ği — — 8 
=- Zn a u . ps > - . — O Eng u = . — — > nn ̃ ———— — - — — — ~~ 7 


„ . 3 * . ; a? 
( Mi 


o | Te | ze 
: 5 Suu? Digitized_by Google 
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Zusammenstellung IV. 


? 
| 


ac ‘ i E o 
> 8 | eo — = 22 Q 
S| E3 83 2 aig 
ol B 3 | ga 8 8 8 2 BE Bruch erfolgte 
= | N 2 * 
o 

MI em 'ke/qem | vH | vH 

| 
13| 2,00 | 4121 35,2 | 55,1 | nahe dem Tellstrich 10 
14| 2,00 | 3758 | 7,7 14,3 zwischen den Teilstrichen 0 und 1 
15| 1,99 3928 8,0 | 12,5 > » > 0 >» 1 
16) 2.00 | 4134 | 10,8 | 14,3 nahe dem Teilstrich 8 
L — . N rind Bee ee = 
Durch- | | 
schnitt | 3984 | 15,3 24,1 | 


ganz abweichend verhält, während bei den Stäben 14 bis 16 
eine große Aenderung dieser beiden Größen gegenüber den 
bei 300° C erlangten Werten nicht zu verzeichnen ist. 

Fig. O13 c bis Ol6c, Tafel 27, enthalten die photographi- 
sche Wiedergabe der zerrissenen Stäbe. Stab 13 zeigt aus- 
geprägt einen andern Charakter als die übrigen Stäbe. 


E) Untersuchung der Stäbe 17 bis 20 bei 500°C. 


Das Wärmebad war das gleiche, wie unter C) bezeichnet. 
Die Versuchsergebnisse sind in der Zusammenstellung V 
enthalten. 


Zusammenstellung V. 


' 


u 1 5 eo 3 ‘ 

s|. Y, & 2383 2 

alas 3215 * E BE» 

o| 58 | Ex 388 g 5 p Bruch erfolgte 

| A g 2 E 8 = © 

N | N m = 5 > 

Q 

em |ke/ucm | vH vB 

17] 1,99 | 2640 | 27,7 N 35,4 zwischen den Teilstrichen 1 und 2 
18] 1,99 | 2707 | 22,8 | 82,2 > > > 8 >» 9 
19| 2,00 | 2828 | 34,5 | 42,4 > > > 2 »'3 
20| 2,00 | 2589 | 48,5 | 68,5 2 1 »2 
Durch · 

chu 2691 | 33,3 | 44,6 


Die durchschnittliche Zugfestigkeit weist eine weitere 
bedeutende Abnahme auf, nämlich von 


3984 kg / ſem auf 2691 kg / qem. 
Die durchschnittliche Bruchdehnung erfährt eine Zu- 
nahme von 
15,3 vH auf 33,3 vH, 
und die durchschnittliche Querschnittsverminderung wächst von 
24,1 vH auf 44,6 vH. 


Ueber das Aussehen der zerrissenen Stäbe geben die 
photographischen Bilder Fig. 017c bis 020c, Tafel 27, Aus- 
kunft. Stab 20, der sich durch große Dehnung und Quer- 
schnittsverminderung auszeichnet, zeigt auch ein abweichen- 
des Bild seiner Oberfläche. Diese ist frei von Querrissen, 
wie sie Stab 17, 18 und 19 zeigen. 


F) Untersuchung der Stäbe 21 bis 25 bei 550°C. 


Das Wärmebad war das gleiche, wie unter C) bezeichnet. 
Die Versuchsergebnisse sind in der Zusammenstellung VI 
enthalten. 
Zusammenstellung VI. 


| 
| 
| 
| 


- 3 
8 „ 31,39 ge 

ales| ot 338335 

©! 5 8 S2 PE S 88 E Bruch erfolgte 

22 8 o MEA as 

N on © og 

© | = | a 

pa cm kg/ gem vil vH 

t | 

21} 2,00 | 2148 54,6 72,0 zwischen den Teilstrichen 1 und 2 
22| 2,00 1924 7.3 17,2 nahe dem Teilstrich 3 
23| 2,00 | 2102 | 58,6 58,9 » » » 2 
24| 2.00 2025 19,5 27,7 » $ » 4 
25} 2,00 2159 57,7 | 704| > >» » 6 

Durch- | 

schnitt 2071 39,5 49,2 
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Die durchschnittliche Zugfestigkeit hat eine weitere Ab- 
nahme von 
2691 kg/qem auf 2071 kg/ qem 
erfahren, während die durchschnittliche Bruchdehnung von 
33,3 vH auf 39,5 vH 
und die durchschnittliche Querschnittsverminderung von 


44,6 vH auf 49,8 vH 
zugenommen hat. 


Fig. O21c bis O25c, Tafel 27, enthalten die photographische 
Wiedergabe der zerrissenen Stäbe. Ihr Aussehen kennzeichnet 
deutlich das verschiedenartige Verhalten des Materials, wie 
es Zusammenstellung VI in den Werten für Bruchdehnung 
und Querschnittsverminderung zum Ausdruck bringt. 

Der Stahlguß, welcher bei gewöhnlicher Temperatur und 
auch noch bei 200°C ein gleichartiges Verhalten zeigt, weist 
bei höheren Temperaturen stark wachsende Abweichungen 
auf; während bei 550°C ein Stab 7,3 vH Bruchdehnung 
zeigt, beträgt sie bei einem zweiten Stabe 58,6 vH. 


Zusammenfassung. 


In Fig. OI sind die Zugfestigkeiten in ihrer Abhängig- 
keit von den Temperaturen dargestellt. Der Linienzug ent- 
spricht den Durchschnittswerten der für jede Gruppe 
erlangten Zugfestigkeiten. Die für jede Temperatur einge- 


zeichneten Einzelpunkte gelten für die einzelnen Stäbe. 


8908 


— — _ — -_ — — — — a 


Wie ersichtlich, wächst die Zugfestigkeit bis 300“ C, 
um dann mit steigender Temperatur rasch abzu- 
nehmen. Die Abweichungen der erlangten Einzelwerte sind 
bei 300“ C am größten; immerhin können sie nicht als sehr 
bedeutend bezeichnet werden. 

In Fig. OII sind die Bruchdehnungen in ihrer Ab- 
hängigkeit von den Temperaturen dargestellt. Der Linien- 
zug entsprieht den Durchschnittswerten der für jede 
Gruppe erlangten Bruchdehnungen. Die für jede Tempe- 
ratur eingezeichneten Einzelpunkte gelten für die einzelnen 
Stäbe. 

Der Linienzug zeigt starke Abnahme der Bruch- 
dehnung bis 200 C, darüber hinaus erst langsames 
und dann rasches Anwachsen. 

Wie ersichtlich, zeigen die erlangten Einzeldehnungen 
um so größere Abweichungen, je höher die Temperatur war. 
Bei gewöhnlicher Temperatur sowie bei 200 C erscheinen 
die Abweichungen unerheblich, wachsen aber dann sehr 
rasch; sie sind bei höherer Temperatur außerordentlich groß 
(7,3 vH bei Stab 22 und 58,6 vH bei Stab 23). 

242 


Bruchdchnungen 


de 7 


Achse 


Auerschsittsverminderun 


OCU 


Achse 


+3 
1 * 


K7h nn !—Hk—:: — ae 


1766 


In Fig. OUI sind die Querschnittsverminderungen 
in ihrer Abhängigkeit von den Temperaturen dargestellt. Der 
Linienzug entspricht den Durchschnittswerten der für 
jede Gruppe erlangten Querschnittsverminderungen. Die für 
jede Temperatur eingezeichneten Einzelpunkte gelten für die 
einzelnen Stäbe. 

Der Linienzug läßt starke Abnahme {der Quer- 
schnittsverminderung bis 200°C, darüberhinaus bis 
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Bach: Versuche über die Festigkeitseigenschaften von Stahlguß bei gewöhnlicher und höherer Temperatur. 


Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure. 


300°C keine wesentliche Aenderung, dann jedoch 
rasches Anwachsen erkennen. 


Hiernach zeigen die erlangten Einzelwerte der Quer- 
schnittsverminderungen — ganz wie diejenigen der Bruch- 
dehnungen — um so größere Abweichungen, je höher die 
Temperatur war. Bei gewöhnlicher Temperatur erscheinen 
die Abweichungen unbedeutend, bei 200°C sind sie ganz 
unerheblich, wachsen aber dann sehr rasch und erreichen 
bei den höheren Temperaturen außerordentlich große Werte 
(17,2 vH bei Stab 22 und 72,0 vH bei Stab 21). 

Der Stahlguß O, welcher bei Temperaturen bis 
200°C hinsichtlich Dehnung und Querschnittsver- 
minderung sich gleichartig verhielt, zeigt mit stei- 
genden Temperaturen außerordentlich stark zuneh- 
mende Abweichungen. Bei 550°C schwanken 


die Querschnitts- 
verminderungen 


17,2 und 72,0 vH. 


Bei gewöhnlicher Temperatur ergebensich diese 
Schwankungen 
zwischen 24,5 und 26,5 vH 


die Dehnungen 


zwischen 7,3 und 58,6 vH 


46,5 und 52, vH. 


Das in bezug auf seine Zähigkeit ursprünglich 
recht gleichartige Material verhält sich beihöheren 
Temperaturen überaus ungleichartig. Auch das Ans- 
sehen der Oberflächen der zerrissenen Stäbe, Tafel I, 
läßt diese Ungleichwertigkeit deutlich erkennen. 


Stahlguls K. 


Eingeliefert wurden 40 Stäbe, welche nach Angabe aus 
demselben Einsatz gegossen worden waren. Geprüft wurden 
34 Stäbe. 


A) Untersuchung der Stäbe 1 bis 4 bei gewöhn- 
licher Temperatur. 


Stab 1. 


Durchmesser im mittleren zylindrischen Teil . 2, cm 
. . . 2 +, * 

Querschnitt im mittleren zylindrischen Teil í 2,00 = 3,14 qem 

zylindrische Länge vom Durchmesser d CL . . 22 cm 

Meßlänge . . . . 2 non ee. 15,00 cm 


Die Untersuchung wurde genau in derselben Weise 
durchgeführt, wie bei Stab O1 angegeben. 


Temperatur 22,2“ C bis 22,3° C. 


Verlängerung auf 15 em in 


Belastungsstufe in kg í Unter- 
— — . — li ũ schied 
| der Fede- 
gesamte kg'qem gesamte | bleibende federnde rungen 
| 3.23 
1000 u. 2500 318,5 u. 796,2 3,36 0,13 3,23 . 
1000 » 4000 318,5 »1273,9| 6,80 | 0,17 | 6,88 2 


In Fig. A 1a sind die Linienzüge der Dehnungen ein- 
getragen. Die Dehnungen für die Belastungsstufe 318,5 und 
1751, kg/qem daselbst sind keine Ausgleichwerte. 

Mit der Federung von 3,23 auf der Belastungsstufe 318,5 
und 796,2 kg/qcm findet sich der Dehnungskoeftizient 

(e . — E 
1000.- 15 (796,2 — 318,5) 2218 000 
und mit der Federung von 6,63 auf der Belastungsstufe 318,5 
und 1273,9 kg/qem 


P 6,63 — O 
1000 . 15 (1273,9 318,5) 2162 000 


Die Fortsetzung der Zugprobe liefert den Linienzur 
Fig. H lb. 


Es betriigt 


die Streckgrenze er 1847 kg/qem 
die Zugfestigkeit „4022 » 
die Bruchdehnung auf 200 mm {nach dem 

Bruch gemessen) 28, vH 
die Querschnittsverminderung . 55,7 » 


— * eel 
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das Arbeitsvermögen, entsprechend der Fläche Temperatur 21,2°C bis 21,89 C. 
ABCD, auf das Kubikzentimeter Sapoe SE Zu me 
‘ licher Stabmasse . . . . 8,0 kgm/cem Belastungsstufe io kg Verlängerung auf 15 cm in Unter- 
Arbeitsrörmögen _ o 3 1000 'm Da schied 
Zugfestigkeit >< Bruchdehnung für das Zentimeter Meßlänge inm NEN der Fede- 
gesamte kg/qem gesamte bleibende federnde rungen 


Der Bruch erfolgte zwischen den Teilstrichen 8 und 9. 


Fig. K1 2 ibt d is i 
r g. Kic, Tafel 8, gibt das photographi che Bild der 1000 u. 2250 318,5 u. 716/60 2,85 0,16 2.69 2,69 
berfläche des zerrissenen Stabes wieder. | 1 
1000 » 3500 318,5 1114,60 5,84 040 5,44 i 
Fig. Kla. 1000 » 4750 31R,5 »1512,7| 23,04 14,76 8,28 N 
| EES A th ess In Fig. K 2a sind die Linienziige ‘der Dehnungen einge 
/ Sig. K 2a. 
/ 
/ 74 
/ ur 
/ / AGT | ce oe. A meee „ an am a . „13,0% 
j / mr p 
/ / ge we 
j / y — 
225,9 Tf. 650 Be 
| a 
| 4 = 
` / 1444.6 
/ 
šl / 
20 / 
: / 
| / 
1961 lan anfas | 
| | 
3| 
| 
ENT 
Ax Det Dunn Gert. — | der Dehnungen__ — 
Fig. K 1 b. Fig. K 2b. 
e 
an‘ > STS ii = — S I — . I 
un * DD = N 
S a l $, 
2 S 8 = 
| ; 8 
A 12 
= 93 3 
Tr 7 — r = 
2 2 
$ = 
＋ $ 
R 2 = DZ 
— a j x * 1 
42,5 um Verlängerung auf (= 150 min ` S 74 8 \ Ab, S mn s Verlag: ung auf Le 180 wien. = 
N ` : go 
` < =i 
Wn ASE REE Mh ates SESS LU CoD ES SS Š A — — .. ? 
D 
Stab 2. | Mit der Federung von 2,69 für die Belastungsstufe 318,5 
; ne und 716,6 kg / qem findet sich der Dehnun u 
Durchmesser iın mittleren zylindrischen ee . 2,00 em 874 2,60 8 
& = 
Querschnitt im mittleren zylindrischen Teil © 8 2,007 = 3,14 qem 1000-15 (716,6— 318,5) 2 220 000 
| und mit der Federung von 8,38 für die Belastungsstute 318,5 
zylindrische Linge vom Durchmesser d . . . 22cm und 1512,7 kg/gem 
Meßlänge . . . . 2 22 nee 15,00 em. 8.28 1 
* 0 a = u Kae: BEE e 
Die Untersuchung ‘wurde genau in derselben Weise 1000-15 (1512,7—818,5) 2 168 00 
durchgeführt, wie bei Stab O1 angegeben. Die Fortsetzung der Zugprobe liefert den Linienzug Fig. K 2b. 
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Es beträgt: 


die Streckgren nne 11783 kg/qem 
die Zugfestigkeit 3933 » 
die Bruchdehnung auf 200 mm (nach dem 

Bruch gemessen) . L o yo an re ee NVH 
die Querschnittsverminderung . 55,1 » 


das Arbeitsvermögen, entsprechend der Fläche 
ABCD, auf das Kubikzentimeter SIDE: 
licher Stabmasse . 8 od . 8,1 kgm / cem 


Arbeitsvermogen 0 
Zugfestigkeit x< Bruchdehnung für das Zentimeter MeBlinge in m 


Der Bruch erfolgte nahe dem Teilstrich 9. 
Fig. X 2c, Tafel 28, gibt das photographische Bild der 
Oberfläche des zerrissenen Stabes wieder. 
Stab 3. 
Durchmesser im mittleren zylindrischen Teil. . 2,00 em 
Querschnitt im mittleren zylindrischen Teil i -2,00? = 3,14 qem 


zylindrische Länge vom Durchmesser d. . . . 22 cm 
MeBlinge . . 2 . . . 1 185,00 >» 


Die Untersuchung wurde genau in derselben Weise durch- 
geführt, wie bei Stab O1 angegeben. 


Teinperatar 26,00 C bis 26,40 C. 


Verlängerung auf 15 cm Unter- 


Belastungsstufe in kg T scbied 
UU— — 1 | --— --- | der Fede- 
gesamte | kg/qem gesamte bleibende : federnde | rungen 
2,14 
1000 u. 2000 818,5 u. 636,9| 2,17 0,08 2,14 
1000 » 3000 pice > 955,41 4,39 0,05 4,34 N 
1000 > 4000 318,5 » 1273,9} 6,72 0,17 | 6,55 * 
1000 » 5000 ae »15924| 9,20 041 | 8,79 a 


In Fig. K 3a sind die Linienzüge der Dehnungen einge- 
tragen. 
Mit der Federung von 2,14 für die Belastungsstufe 318,5 
und 636,9 kg / dem findet sich der Dehnungskoeffizient 
2,14 4 
1000-15 (636, 9— 318 5) = 3282 000 


und mit der Federung von 8,79 für die Belastungsstufe 318,5 
und 1592,4 kg/qem 


a= 


2 8,79 — n 
~ 1000-15 (1592,4— 318,3) 2 174 000° 
Die Fortsetzung der Zugprobe liefert den Linienzug Fig. X 3b. 


Es beträgt: 


die Streckgren ne 1911 kg / qſem 
die Zugfestigkeit . . . 3943 » 
die Bruchdehnung auf 200 mm (nach dem 

Bruch gemessen) e 28,9 vH 
die Querschnittsverminderung ; i 56,4 » 


das Arbeitsvermögen, entsprechend der Fläche 
ABCD, auf das Kubikzentimeter ursprüng- 
licher Stabmasse . er Se 5 . . 7,59 kgm / cem 
Arbeitsvermögen 


ern = 0,69. 
Zugfestigkeit >< Bruchdehnung für das Zentimeter Meßlänge in m : 


Der Bruch erfolgte nahe dem Teilstrich 8. 
Fig. K 3c, Tafel 28, gibt das photographische Bild der 
Oberfliche des zerrissenen Stabes wieder. 
Stab 4. 
Durchmesser im mittleren zylindrischen Teil. . 2,00 em 
Querschnitt im mittleren zylindrischen Teil = -2,007 = 3,14 qem 
: 4 


zylindrische Länge voim Durchmesser . . . 22 em 
MeBlinge . . . 2... 1 we 15,00 >» 


Die Untersuchung wurde genau in derselben Weise durch- 
geführt, wie bei Stab O1 angegeben. 
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Fig. K 3a. Fig. K 4a. 


Fig. K 3b. 
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Band 47. Nr. 49. 
5. Dezember 1903. 


Temperatur 24,7 C bis 24,80 C. 


Verlängerung auf 15 cm Unter- 
Belastungsstufe in kg in ! J000 er Be schied 
DEE aa naar as — [der Fede- 
gesamte | kg/qem gesamte | bleibende | federnde | rungen 
| | 2,13 
1000 u. 2000 818,5 u. 636,9 2,18 , 0,06 | 2,12 i 
1 
1000 > 8000 1818,5 > 955,4| 4,48 0,20 4,23 aire 
1 
1000 » 4000 818,5 » 1273,9 6,74 0,29 | 6,45 au 
1000 » 5000 '818,5>1592,4| 11,291 | 2,54 | 8,67 228 


1 


In Fig. K 4a sind die Linienzüge der Dehnungen einge- 
tragen. 
Mit der Federung von 2, 12 für die Belastungsstufe von 
318,5 und 636,9 kg/qem findet sich der Dehnungskoeffizient 
2,12 1 
— 1000-15 (636,9 318,5) 7 2538 000 
und mit der Federung von 8,67 für die Belastungsstufe von 
318,5 und 1592,4 kg / qem 
8,67 P 
= 1000-15 (1592,4— 318,5) 2204 000 ` 
Die Fortsetzung der Zugprobe liefert den Linienzug Fig. K 4b. 


Es beträgt: 
die Streckgrenze ....... 13911 kg/qem 
die Zugfestigkeit . 3914 » 
die Bruchdehnung auf 200 mm (nach dem 
Bruch gemessen) 8 ga 28,9 vH 
die Querschnittsverminderung 57,0 » 


das Arbeitsvermögen, entsprechend der Fläche 
ABCD, auf das Kubikzentimeter n 
licher Stabmass e. 
Arbeits vermögen 


Zugfestigkeit >< Bruchdehnung für das Zentimeter MeBlange in m m 


7,9 kgm / cem 


= 0, 70. 


Der Bruch erfolgte zwischen den Teilstrichen 6 und 7. 

Fig. K 4c, Tafel 28, gibt das photographische Bild der 
Oberfläche des zerrissenen Stabes wieder. 

Die erlangten Zahlen sind in der Zusammenstellung VII 
enthalten. 


Bach: Versuche über die Festigkeltselgenschaften von Stahlguß bei gewöhnlicher und höherer Temperatur. 


Die erlangten Zahlen sind in der Zusammenstellung VIII 
enthalten. 


. un 


| 
| 
| 


| 


3 es | 8 as g ; $ 8 8 ee 
= 2 ity | 4 8 Peles E 8 8 Pp aS 
212 2 8 A | oo | w vzo 28 5 
ojas 328 222 8383353323 278 Bruch erfolgte 
a A E n % | = 8 8 8 8 = D 
2 | N a | 8 8 
_| «m . kg / qem — | vH | min 
| 

9| 2,00 1796 3748 21,5 56,4 | 20 | zwischen den Teilstrichen 6 u 
10] 2,00 | 1745 | 8782 | 23,8 57,0 19 » > > 4 >» 
11| 2,00 2048 3742 23,7 | 57,0 | 19 | nahe dem Teilstrich 2 
31] 2,00 | 2033 3764 | 19,6 54,5 | 19 | zwischen den Teilstrichen 0 » 
32| 2,00 1939 3739 24,9 59,6 22 » » » 2» 
Durch- | DRS 

i 9 1 l 
nn | 1918 3745 24,2 87,59) 


1) Stab 31 wurde bei Bildung der Durchschnittswerte der Brachdehnung und 


~l 


1 
3 


der Qnerschnittsverminderung nicht berücksichtigt, da der Bruch unmittelbar am 


Ende der MeBlange erfolgte. 


Die Versuchsergebnisse zeigen übereinstimmend eine 
kleine Abnahme der Zugfestigkeit. Diese hat sich vermin- 
dert von 

3952 kg / ſem Auf 3745 kg / qem; 
gleichzeitig hat die Bruchdehnung von 
29,2 vH auf 24,2 vH 
abgenommen, während die Querschnittsverminderung eine ge- 
ringe Zunahme von 
56,4 vH gegen 57,5 vH 
erfahren hat. 

Ueber das Aussehen der zerrissenen Stäbe geben die 
photographischen Bilder Fig. X 9c bis K 11c, Tafel 28, 
Auskunft. Die Oberflächen sämtlicher Stäbe lassen die Gleich- 
artigkeit des Materials erkennen, weshalb für ausreichend 
erachtet ist, nur 3 Bilder wiederzugeben. 


C) Untersuchung der Stäbe 5 bis 8 und 12 bei 200° C 


Das Wärmebad war das gleiche, wie unter Stahlguß O, 
Abschnitt B, angegeben. 


Zusammenstellung VIL 


Durch- Streck- 


grenze | 


Zug- 
festigkeit 


Be- 
auf 200 mm 


zeichnung | messer d 


kg/qcm | 
1 2,00 1847 | 4022 28,5 
2 2,00 1788 | 3983 29,7 
3 2,00 1911 | 8948 28,9 
4 2,00 1911 3914 | 28,9 
Durchschnitt ' 1868 | 3958 | 29,0 | 


| | 
Die chemische Analyse, ausgeführt von den Herren Dr. 
Hundeshagen und Dr. Philip, a 


i 
J 


Gesamtkohlenstoff . W ©... 0,168 vH 
Graphltkohlenstoff. fis & a eS 

Mangan und deutliche e Spur d Nickel .. 0,726 » 
Kupfer Da o 0,121 » 
Silizium 0,498 » 
Schwefel . 0,038 » 
Phosphor . 0,019 » 
Arsen . 0,041 » 
Antimon usw. Spuren 


B) Untersuchung der Stäbe 9 bis 11, 31 und 32 bei 


100°C. 
Die Stäbe befanden sich je während der Untersuchung 
in einem Bade von Palmin (vergl. das unter Stahlguß O, Ab- 
schnitt B, Bemerkte). 


56,1 


ee Querschnitts. 
' verminderung | vermögen 


i 


koeffizient a Bruch erfolgte 


kgm’ccm 


8,0 | 1162 0 00 zwischen den Teilstrichen 8 und 9 
8,1 rem nahe dem Teilstrich 9 
| > 117115 > i 
| 7,9 | 9 504 865 0 zwischen den Teilstrichen 6 und 7 
i 1 ° 
| | 2176000 


Die Versuchsergebnisse sind in Zusammenstellung IX 
niedergelegt. 


Zusammenstellung IX. 


& og | . Pe 3 èD) a 
ry y i to 

3435 48 | oy 325 8 

aloo 2 Qam 2 8 3 8 Ss 

2 b O Ee © © A w g = 0| > 

31583 E 8 38532 78 Bruch erfolgte 
32 8 a 3 EER A =T 

3 N A 2 Alm 

Al cm ke/qem ' kg/qem vH vH min 


| 
2,00 | 1789 , 3801 | 


Y 
v 
> 
* 
© 

~à 


5 5, nahe dem Teilstrich 3 

61 2,00 1748 4185 15,0 51,0 zwischen den Teilstrichen 0 u. 
7] 2,00 | 1847 4788 16,6 45,2 » » » 2 >» 
8| 2,00 | 1879 | 4809 16,9 | 48,7 nahe dem Teilstrich 3 

12| 2,00 | 1808 | 4809 | 17,5 48,6 19 | zwischen den Teilstrichen 2 » 
Durch- 

schnitt | 1808 | 4877 | 17,7 | 48,8 | 
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Die Versuchsergebnisse zeigen im Durchschnitt eine be- 
deutend höhere Zugiestigkeit, nämlich 
4377 kg / gem gegen 3745 ke/qem; 
dabei weisen die Einzelwerte — im Gegensatz zu denen bei 
gewöhnlicher Temperatur und bei 100° C — erhebliche Ab- 
weichungen untereinander auf. Bei der durchschnittlichen 
Bruchdehnung tritt eine weitere Abnahme von 
24,2 vH auf 17,7 vH 
und bei der Querschnittsverminderung eine solche von 
57,5 vH auf 48,8 vH 
ein. | | 
Das Aussehen der zerrissenen Stäbe lassen die photogra- 
phischen Bilder Fig. X 5c bis K 8c, Tafel 28, erkennen. 


D) Untersuchung der Stäbe 13 bis 18 und 22 bei 
300° C. 

Das Wärmebad war das gleiche, wie unter Stahlguß O, 
Abschnitt C, bemerkt. 

Um den etwaigen Einfluß der Belastungsdauer festzu- 
stellen, wurden die nun folgenden Versuche in 2 Gruppen 
getrennt. Es wurden ausgeführt: 

a) Versuche mit gewöhnlicher Belastungsdauer’), 

b) Versuche mit längerer Belastungsdauer’). 

Die erlangten Werte sind in der Zusammenstellung X 
niedergelegt. 


1) Hierzu veranlaßte die Feststellung Stribecks, daß die Festigkeit 
von Kupfer bei höherer Temperatur von der Belastungsdauer stark be- 
einflußt werden kann (Z. 1903 S. 559 u. f.). 


Troske: Die Pariser Stadtbahn. 


~ Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure. 


Zusammenstellung X. 


a) Versuche mit gewöhnlicher Belastungsdanuer. 


2 © 9 1258 38 8 
2 7 48 a, 328 335 Be 
21 2 * 2133 Aw oso 35 
a | © © E 5 
81 22 Sh “MW oce a232 Bruch erfolgte 
ome A oe 2 A bo 28 5 © O Ag: = 
© E n 3 won 5 ers T 
2 N 2 on = ra 
Al em ;kefyem|kefem sH en | st mi- 
| 
| 

13} 2,00 | — | 4424 20,5 48,7 a 20 | zwischen den Teilstrichen 3u 4 
14| 2.00 | — 4217 239 50,3 — 28 » > > 4>: 
15| 2,00 1267 4159 15,6 50,3 — 20 » > > 0»; 
22| 2,00 1258 4169 15,8 48,1 — 21 nahe dem Teilstrich 1 
Durch- l 

49,4 
schnitt 1263 4242 | 19,0 | ; | 

b) Versuche mit längerer Belastungsdauer. 

16| 2,00 | 1465 4736 25,1 | 48,7 12 35| zwischen den Teilstrichen 7 a > 
17| 200° — 3764 23,6 564 — 55 » » > 5 5 
180 2,00 | 1197 3822 | 22,6 53, 8 04 ] nahe dem Teilstrich 5 
Durch. | 
schnitt 1331 4107 | 23,8 | 52,8 | 


Bemerkung: Stab 17 zerriß unerwartet früh. 


Bei den Stäben 13, 14 und 17 ist die Streckgrenze nicht 
mehr ausgeprägt vorhanden. 

Durch das abweichende Verhalten des Stabes 16 in bezug 
auf Zugfestigkeit werden Schlußfolgerungen hinsichtlich des 
Einflusses der Belastungsdauer erschwert. 

Fig. K 13c bis K 15c, Tafel 28, enthalten die photo- 


graphische Wiedergabe der zerrissenen Stäbe. 
„ (Schluß folgt.) 


Die Pariser Stadtbahn. 


Von Ludwig Troske in Hannover. 


(Fortsetzung von S. 1736) 


(hierzu Textblatt 5) 


a) Rampen. 


Die mit starkem Gefälle bis zu 40 % (= 1: 25) ange- 
ordneten Rampen sind in den mittleren für Fufsgänger be- 
stimmten Weg der Boulevards verlegt, so dafs sie den Wagen- 
verkehr in der Längsrichtung überhaupt nicht, den in der 
Querrichtung nur mäfsig stören. 

Man hat ihre Lage tunlichst so gewählt, dafs einerseits 
keine sehr verkehrreichen Querstrafsen auf sie stofsen, ander- 
seits aber auch die giinstigen Neigungsverhiltnisse des Ge- 
ländes vorteilhaft dahin ausgenutzt werden konnten, die 
Rampen verhältnismäfsig kurz zu bemessen. Sie sind z. B. 
im Nordring auf dem Boulevard Rochechouard 149 m und 
auf dem Boulevard de la Villette 302 m lang, während 


| 


| 


zugelassen worden. Ferner ist sogar in den letztgenannten 


' beiden Rampen je eine Station errichtet — eine höchst eigen- 


artige Anordnung, die sowohl hinsichtlich der Geländeaus- 
nutzung als auch in Rücksicht auf die dabei erreichte beque- 
mere Zugänglichkeit der Babnsteige und leichtere Bauart 
der Station besondere Erwähnung verdient; vergl. Fig. 12, 
75 und 79. 

Der Bahnkörper ist teils als Auftrag-, teils als Einschnitt- 
rampe ausgeführt. Seine Futtermauern sind in entsprechen- 
der Länge oben mit einem Eisengeländer gegen die Strafsen- 
fliche abgeschlossen. Das aufgehende Mauerwerk ist aus 
gelbbraunen Bruchsteinen nach Art des Zyklopen-Mauerwerks 
hergestellt, dem durch Sandsteingliederung ein 'gefälligeres 


Fig. 46 bis 51. Gesamtanordnung und Einzelheiten der Nordring-Rampe auf dem Boulevard Rochechouard. ' 
Fig. 46. Längschnitt und 


fohrdamn A go Burgersterg K 
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die durch sie in der Querrichtung behinderte Verkehrslänge 
im ersteren Falle nur rd. 118 m, im andern 150 m ausmacht 
(vergl. Fig. 9 und 46). i 

Auf dem Südring ist der Querverkehr in der Ostrampe 
der westlichen Hochbahnstrecke dieser Linie auf 175 m ge- 
hemmt, bei den beiden Rampen des Bièvre-Tales allerdings 
in einer Länge von rd. 210 bezw. 250 m; aber hier 
sind mit Rücksicht auf leichteren Zugbetrieb usw. auch nur 
23% o als stärkste Rampenneigung gegen 40°/oo im Nordring 


N Straf: sengelande 


2. 
D 


66,85 


Aeufsere verliehen ist. Wo es anging, hat man die Auftrag- 
rampe mit Bogenöffnungen versehen, Fig. 9,'46 und 79; immer- 
hin sind die Anwohner dieser Abschnitte, namentlich die Ge- 
schäftsleute, wenig erbaut von diesem Strafsenhindernis. 

Fig. 46 bis 51 zeigen die Gesamtanordnung und die Einzel- 
heiten der Nordring-Rampen, Fig. 9, 12 und 20 die Höhen- und 
Gefällverhältnisse sowohl dieser als auch einiger anderer Ram- 
pen auf dem Südufer. Die früher gebrachte Figur 26 nebst 
Figur 47 geben das Nähere über die gedeckte Einschnittrampe 
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Fig. 71 und 72. Aufsen- und Innenansicht der Station Rue d’Allemagne. 
(Aufgenommen am 16. und 26. Februar 1903.) 
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Fig. 47. 
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(Tunnel mit Eisenträgerdecke), während Fig. 51 die Einzel- 
heiten der offenen Eiuschnittrampe zur Darstellung bringt. 


B) Stationen. 


Da die Stadtbahn vornehmlich als Untergrundbahn zur 
Ausführung kon mt, so sind naturgemäfs ihre meisten Stationen 
unterirdisch anzuordnen, und zwar 134 von den insgesamt 
vorhandenen 152, so dafs nur 18 als Hochbahn- oder im 
offenen Einschnitt liegende Anlagen gebaut oder geplant sind. 

Liegen sie nun auch im allgemeinen möglichst nahe der 
Strafsenkrone, und sind ihre Bahnsteige daher verhältnis- 
mifsig bequem erreichbar, so mufsten doch mehrere von 


Läpgsansicht der Rampe. 


der ist fortgelassen.) +650 m ti. M. 


e 


m 
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ihnen sehr tief gelegt werden. Mehr als 12 m beträgt die 
Tiefe, bezogen auf Schienenoberkante, bei folgenden Stationen: 


Station Place Gambetta (Linie Nr. 3) . . 12,26 m 
» Place de la République (Linie Nr. 3) 13,5 » 
» Avenue Parmentier (Linie Nr. 3) 15,3 » 
» Place de l'Etoile (Linie Nr. 2 Nord). 13,8 > 
» Père Lachaise (Linie Nr. 2 Nord) . . 13,5 » 
» Place Denfert Rocherau (Linie Nr. 2 Sud) 13,8 » 
> Place de l’Op6ra (Linie Nr. 8) 16,09 » 
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Fig. 50. 
Schnitt G-H. 
8,52 


Fig. 51. Offener Einschnitt. 
Schniit m-n. 
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Anderseits konnte die Tiefe vielfach’auch auf das durch 
die Bauhöhe bedingte, zulässig kleinste Maſs beschränkt werden, 
wie eine Durchsicht der beigefügten Höhenpläne erkennen läfst. 

Wie bei dem Streckentunnel siud auch die Stationen je 
nach ihrer Tiefenlage unter Strafsenkrone entweder mit ge- 
wölbter Steindecke oder mit flacher Eisenträgerdecke und 
Ziegelkappen ausgeführt. 

Das Deckengewölbe bedingt für die unterirdische Aus- 
führung mindestens 1 m Ueberlagerung, also eine Tiefenlage 
der Schienen unter Strafsenkrone von mindestens 6,90 m, wäh- 
rend die Eisenträgerdecke der älteren Anordnung (Linie Nr. 1) 
sich schon bei 6,0 m einbauen läſst, in der neueren Anord- 
nung (Fig. 55) bei 6,4 m. Jedoch ist zu berücksichtigen, dafs 
die letztere Bauart Tagebau, also völlige Lahmlegung des 
Strafsenverkehrs, voraussetzt, während das Steingewölbe, 
namentlich bei einer Tiefenlage von mehr als 6,9 m, ohne 
jede Störung der Strafsenfliche hergestellt werden kann, was 
für zahlreiche Pariser Straßen unerläſsliche Bedingung ist. 

Von den 18 Stationen der seit 1900 betriebeuen Linie 
Nr. 1 sind sieben mit flacher Eisendecke versehen. Diese 
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liegen an solchen Stellen, wo es entweder an Konstruktions- 
höhe mangelte, oder wo der Grundwasserspiegel zu einer 
höheren Gleislage zwang Au. der meist durch hochgelegenes 
Gelände führenden Nordringlinie (Nr. 2 Nord) ist aufser der 
Station Place de la Nation nur noch die Station Rue de 
Rome mit Eisenträgern eingedeckt worden, bei der wegen 
der benachbarten Ueberkreuzung der grofsen Westbahntun- 
nel eben keine andere Wahl blieb. Von den 23 übrigen 
Stationen liegen 4 in der Hochbahnstrecke, die andern 19 
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sind sämtlich eingewölbt. Die in kurzem vollendete Linie 
Nr. 3 besitzt unter ihren 17 Stationen nur 3 mit Eisenträger- 
decke, während die Linie Nr. 2 Süd auf ihrer derzeitigen Bau- 
strecke Trocadéro-Place d'Italie überhaupt nur solche mit 
Deckengewölbe aufweist. 

Abgesehen davon, dafs die Steindecken billiger in der An- 
lage sind, erfordern sie auch geringere Unterhaltungskosten 
und, was hier nicht minder wesentlich ins Gewicht fällt, er- 
geben günstigere Belichtungsverhältnisse als die aus Eisen- 
trägern mit dazwischen gespannten Ziegelkappen gebildeten 
Decken. Die ersteren sind innen mit weifsen Schmelzziegeln 
oder Fliesen glatt verkleidet, die das Licht günstig verteilen 
und wiederspiegeln, was einen weit freundlicheren Eindruck 
macht als die grau gestrichenen Trägerdecken mit ihren vie- 
len Kappenhöhlungen. 

Für sämtliche Haltestellen ist die Länge der 4,10 ın brei- 
ten Bahnsteige zu 75 m, ihre Höhe über Schienenoberkante 
zu 0,85 m vorgeschrieben Die Höhenlage des Wagenfufs- 
bodens über Bahnsteigfläche ist bei leeren, neuen Wagen auf 
25 cm festgesetzt; bei besetzten, älteren Wagen habe ich wie- 
derholt 22 bis 23 cm Höhenunterschied gemessen. Das Be- 
steigen und Verlassen der Wagen ist daher in den recht gut 
erleuchteten Stationen bequem, zumal die Bahnsteigkante bis 
an die Aufsenebene der Wagenkasten reicht (vergl. Fig. 55). 

Bei der in den Jahren 1897 und 1898 erfolgten Festsetzung 
der Bahnsteiglänge war man von einem weit geringeren Ver- 
kehr ausgegangen, als wie er sich tatsächlich eingestellt hat. 
Schreibt doch das der Genehmigungsurkunde beigefügte 
Lastenheft in Artikel 14 als kleinste tägliche Zugzahl in jeder 
der beiden Fahrrichtungen 135 vor, und mindestens 100 Plätze 
in jedem Zuge; während bereits Ende vorigen Jahres auf 
der Linie Nr. 1 insgesamt 7,63 mal so viele Plätze gefahren 
wurden und selbst auf der damals erst teilweis betriebenen 
Linie Nr. 2 Nord 5 s mal so viele. Dieser gewaltige Verkehr 
hat von Jahr zu Jahr zu einer Verstärkung der anfangs aus 1 An- 
trieb- und 3 Anhängewagen bestehenden Züge geführt. Im Som- 
mer 1901 hat die Verwaltung 5 Wagen starke Züge eingeführt. 


Im Herbst jenes Jahres, zur Zeit meiner zweiten Be- 
sichtigung der Bahnanlagen, fuhr bereits ein Versuchszug, 
der aus 6 Wagen gebildet war, darunter 2 Antriebwagen mit 
gemeinsamer Steuerung vom ersten Wagen aus (Anordnung 
von Thomson Houston). Er bewährte sich und führte zur 
Einstellung von 7 Wagen starken Zügen. Zu der Zugstärke 
von 8 Wagen, entsprechend der gesetzlich zulässigen gröſsten 
Zuglänge von 72 m, konnte sich die Betriebsgesellschaft da- 
mals noch nicht entschliefsen, da sie wegen der Kürze der 
Bahnsteige Bedenken hegte. 

Für eine solche Zuglänge und den ungemein flotten 
elektrischen Betrieb der Stadtbahn ist allerdings ein Mehr 
an Bahnsteiglänge von nur 3 m auch wohl zu knapp. Es 
stellt äufserst hohe Anforderungen an die Aufmerksam- 
keit und Geschicklichkeit der Zugführer sowie an das rol- 
lende Material. Auch für den Verkehr der Reisenden er- 
weist sich die Bahnsteigfläche (75 m & 4, 10 1m) in gewissen 
Tagesstunden auf den wichtigeren Stationen zu klein. Die 
Betriebsverwaltung beantragte deshalb auch seinerzeit bei 
der Stadt, die noch nicht fe:tiggestellten Linien mit etwas 
längeren Bahnsteigen auszustatten, was aber abgelehnt wurde. 
Unter dem Zwange der Not stellte sie dann, wie hier des 
Ueberblicks wegen schon bemerkt sein mag, im Frühjahr 1902 
die ersten 8 Wagen-Züge ein, deren allgemeine Einführung 
auf der Linie Nr. 1 mit Ende dieses Jahres ertolgt sein wird, 
während solche auf dem Nordring vorläufig nur in den Stun- 
den stärksten Andranges betrieben werden. 

Alle Zwischenstationen, aufser der einen an der Gare de 
Lyon, haben Aufsenbahnsteige; die letztere und die meisten 
Schleifenstationen haben dagegen Inselbahnsteige, Fig. 52. So- 
weit jene Endstationen getrennte Haltestellen für Ankunft 
und Abfahrt bes'tzen, ist auch hier überall die bei Massen- 
verkehr durchaus notwendige Trennung der Reisenden nach 
der Fahrrichtung vor Betreten der Bahusteige ohne weiteres 
gewährleistet. 

Die eben erwähnte Ausnahme an der Gare de Lyon 
rührt davon her, dafs diese Haltestelle ursprünglich als 
Doppelstation geplant und demgemäfs zur Ausführung ge- 
bracht ist, vgl. Fig. 62 und (3. Nach dem ersten Entwurfe sollte 
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hier der Südring einmünden, dessen Züge von dieser Stelle 
bis zur Place de la Nation die Gleise der Linie Nr. ı zu be- 
fahren gehabt hätten. Durch die im Abschnitt II erörterte 
spätere Abänderung des Netzes ist die eine Stationshälfte 
mit ihrem Inselbahnsteig überflüssig geworden; sie wird aber 
jetzt mit Vorteil zur vorübergehenden Aufnahme beschädigter 
Züge, benutzt; ist doch eine der vom Polizeipräsidium nach 
dem grofsen Brandunglück auf dem Nordring an die Betriebs- 
verwaltung gestellten Forderungen die, mehr Seitentunnel 
für das schnelle Beiseitesetzen beschädigter Züge zu schaffen; 
vgl. hierüber weiter unten Fig. 113. Demnächst wird hier 
übrigens auch ein Verbindungsgleis mit der Linie Nr. 5 ange- 
schlossen, um auf diesem Weg im Bedarfsfalle die Wagen 
der letzteren nach und von der Hauptwerkstätte überführen 
zu können; vgl. Tafel 26. 

Der andere Inselbahnsteig der Gare de Lyon dient gleich- 
zeitig beiden Fahrrichtungen; die Reisenden werlen also 
vorher nicht nach den Fahrrichtungen getrennt. Hierbei fal't 
ferner noch ungünstig ins Gewicht, dafs auf dieser Station 
ausnahmsweise links von der Fahrrichtung ausgestiegen wird, 
während sonst auf allen Zwischenstationen das Rechtsaussteigen 
üblich ist. Und doch wickelt sich auf dieser Haltestelle 
ein sehr lebhafter Verkehr ab; denn i. J. 1902 wurde sie 


Fig. 52. 


Strafsenkrone 


von 3½ Millionen Personen aufgesucht, also täglich von 
durchschnittlich 9000 Reisenden. 

Mit vereinzelten Ausnahmen liegen die Stationsgleise 
durchweg in der Wagerechten und sind auch in der Regel 
noch beiderseits über die Station hinaus eine Strecke wage- 
recht durchgeführt, um den Zugbetrieb nicht zu erschweren. 
Das meines Wissens zuerst auf der City and South London- 
Bahn, der ersten Röhrenbahn Londons, angewandte Mittel, 
das Abfahren und Anhalten der Züge durch erhöhte Lage 
der Stationsgleise und daran anschliefsende Rampen zu 
beschleunigen, das auch jetzt auf der neuen Rapid Transit-Un- 
tergrundbahn in New York zur Anwendung kommt, konnte hier 
der Geläudebildung wegen kaum mit Vorteil benutzt werden. 

Von den durch die Schleifen- und Einschnittstationen 
bedingten Abweichungen abgesehen, sind alle übrigen Halte- 
stellen in 4 Gruppen tunlichst einheitlich behandelt, was von 
den mannigfachen, grundverschiedenen Ausführungen der 
älteren Londoner Untergrundbahnen in bemerkenswerter Weise 
absticht; sie seien gleich den Ausnahmen hier kurz erörtert. 


a) Untergrundstationen mit Gewölbedecke. 


Wie Fig. 53 zeigt, ist das 14,14 m weit gespannte Decken- 
und Sohlengewölbe zwecks Verminderung der Bauhöhe 
in der Leibung elliptisch gestaltet, aufsen ist es kreis- 
körmig und im Scheitel 0,70 m bezw. 0, 0 m stark, wäh- 
rend die Widerlager 2 m Stärke besitzen, was eine gesamte 
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Inselbahnsteig der Schleifenstation Porte Dauphine, P. Matllot und P. de. Vincennes. 
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Aufsenbreite der Station von 
18,14 m ergibt. Die beiden 
Gewölbescheitel haben auf der 
älteren Linie (Nr. 1) sowie 
den beiden kurzen ebenfalls 
im Jahre 1900 eröffneten 
Strecken von der Place de 
Etoile nach der Porte Dau- 
phine und dem Trocadéro 
einen lichten Höhenabstand 
von 5,70 m, auf den neueren 
Linien dagegen, zwecks etwas : 


Öurgerster 


günstigerer Spannungsvertei- : 
lung, einen solchen von 5,90m. 77) & 

In ihrem unteren Teile GR e 
sind die Stationen an der oe 
Innenfliche bis zur Bahn- | 2 Uy, 


steighöhe durch einen 2 cm 
starken Belag von Portland- | 
zementmörtel (650 kg Zement 
auf 1 ebm Sand) abgedichtet, * 
oberhalb dagegen mit weifsen 

Schmelzziegeln oder Fliesen, wie schon vorher kurz angedeu- 
tet, belegt. Die beiden vom Stadtbauamt erbauten Stationen 
der Linie Nr. 1: Porte de Vincennes und Place de la Na- 
tion (vergl. hierüber Abschnitt V), sind mit weiſs glasierten 
Ziegeln bekleidet, die dem Stationsinnern den Eindruck des 
Kellerhaften nehmen und auch eine recht gefällige Licht- 
spiegelung der zahlreich angebrachten Glühlampen hervor- 
rufen. Ihre Verwendung stelit sich aber recht teuer; sie hat 
z. B. für die letztgenannte Station (1403 qm Wandfläche) rd. 
38600 M gekostet. 

Für die übrigen 
durch Unternehmer 
erbauten Stationen 
sind geschliffene Ton- 
fliesen, in einigen Fäl- 
len auch Opalinfliesen 
gewählt worden. Sie 
wirken ebenfalls recht 
schön, streuen sogar 
das Licht noch besser 

als die Schmelz- 

flächen und sind da- 
bei erheblich billiger 
als diese; denn nach 
den vom Bauamt auf- 
gestellten Einbeits 
preisen, die als Un- 
terlage bei der Aus- 
schreibung der Ar- 
beiten gedient haben 
vergl. das Bor- 
dereau des prix vom 
25.Mai 1900 —, kostet 
das laufende Meter 
Auskleidusg 374 frs, 
was fiir die Station 
22700 M ergibt. Da 
die gesamten Her- 
stellungskosten einer 
Station, jedoch ohne 
diejenigen der Trep- 
penanlagen und der 
Ausrüstung, welche nach früherem die Betriebsgesellschaft zu 
tragen hat, sich nach dem Voranschlage auf rd. 3130 frs für 
das Meter stellen, also im ganzen auf 234750 frs = rd. 
190000 &, so beträgt die Fliesenauskleidung 12 vH und 
der Ziegelbelag sogar 20 vH davon. 

Die Bezeichnung der Stationen ist in blauer Schrift an 
den Wänden angebracht. Leider macht sich auch hier das 
Reklamewesen bemerkbar, für dessen Ankündigungen die 
Verwaltung auf den neueren Stationen gröfsere Wandflächen 
frei von Fliesenbekleidung gelassen hat; vergl. Fig. 54. 
Die zu beklebenden Plächen sind dadurch allerdings in der 
Größe begrenzt, was immerhin vorteilhaft gegen das markt 


Fig. 54. 
Innenansicht einer Untergrundstation mit Gewdlhedecke. 
(Station Avenue Kleber, aufgenommen am 26. März 1908.) 
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Fig. 53. Querschnitt einer Uutergrundstation mit Gewdlbedecke. 
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schreierische Gepräge der Stationen aut den älteren Londoner 
Untergrundbahnen absticht. 

Bezüglich der Bauart der Bahnsteige ist zu berichten, 
dafs deren Plattformen an der Gleisseite durch eine 35 cm 
starke, auf das Sohlengewölbe gesetzte Längswand unterstützt 
werden, im übrigen durch 1,83 m weit gespannte Ziegelkappen 
von 6 cm Stärke, deren Widerlager durch winkelrecht zum 
Gleis angeordnete 30 cm starke Quermauern gebildet werden. 
Auf den Kappen ruht eine Betonschicht, darüber eine 1,5 cın 
dicke Asphaltlage. 
Die Aufsenkante ist 
durch Granitquader 
abgedeckt, Fig. 53, 
55 und 56. 


Ausnahmen von 
dieser Bauart finden 
sich in den Schleifen- 
stationen, in der Dop- 
pelstation am Lyoner 
Bahnhof und an der 

Place de I' Etoile. 
Hier hat man die 
Bahnsteigdecke aus 
Zement mit Eisenein- 
lagen hergestellt und 
lälst sie 43 bis 66 cm 
weit über die Stütz- 
mauern hinausragen, 
um den Beamten und 
Arbeitern, die mit 
der in diesen Statio- 

nen stattfindenden 

Untersuchung des 
Laufwerkes der Wa- 
gen betraut sind, ei- 
nen gesicherten Stand 
zu geben. Man ver- 
mag, wie ich mich 
überzeugen konnte, 
in dieser Weise ganz 
bequem die Betriebs- 
untersuchungen vor- 
zunehmen und kleine Schäden an den Achslagern usw. 
abzustellen. 


b) Untergrundstationen mit Eisenträgerdecke. 


Bei den Stationen mit flacher Trägerdecke sind die bei- 
den unten durch ein 50 cm starkes Sohlengewölbe verbundenen 
Längswände senkrecht und in 13,5 m lichter Entfernung von- 
einander angeordnet, Fig, 55 und 56. Darüber sind genietete 
Blechträger winkelrecht zur Tunuelachse gestreckt, zwischen 
die dann wieder je acht L-Längsträger zum Stützen von 7 Kap- 
pen genietet sind. Wo die Stationen unter dem Fahrdamm lie- 
gen, wie auf den Linien Nr. 1 und 3, sind die dreizehn Hauptträ- 
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Fig. 55 und 56. Quer- und Längsschnitt einer Untergrundstation mit Eisenträgerdecke. 
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ger in Zwillingsform 
mit 0,95 m Steghöhe 
angeordnet, bei der 


Fig. ST. 


Innenansicht einer Untergrundstation mit Eisenträgerdecke. 
(Station Hötel de Ville, aufgenommen am 18. Juli 1900.) 


Lücke zwischen Trä- 
gerrost und Mauer- 
werk istdurch Buckel- 


unter einer Mittel- platten geschlossen. 
promenade befind- NY! Auch hier ist 
lichen Station da- ill: IH das Sohlengewölbe 
gegen als einfache HHI 6 j bis zur Bahnsteig- 

Blechträger von SMe krone mit einer ? cm 
1,20 m Höhe. Ihr ge- dicken Zementlage 
genseitiger Abstand überzogen; die In- 
beträgt im ersteren nenflächen der Sta- 
Falle auf der Linie tion sind mit weisen 
Nr. 1 5,40 m, auf Fliesen verkleidet, 
den neueren Linien e Fig. 57, während die 
5, 27 m und im zweiten nn Kappendecke, wie 


Falle 5,32 m (Station 
Rue de Rome). Die 
Kappenträger beste- 
hen aus einem 70 em 
hohen mit 4 Winkel- 
eisen besäumten Steg- 
blech. Die unter dem 
Fahrdamm 22cm und 
unter der Mittelpro- 
menade 11 cm dicken 
Ziegelkappen stützen 
sich auf die unteren 
Winkeleisen dieser 
Längsträger, sowie an jedem {Stirnende auf ein gebogenes, 
an' den Steg der Hauptträger. genietetes Winkeleisen. Auf die 
Kappen legt sich wieder wie bei dem Tunnel mit Eisenträger- 
decke unmittelbar die Betonunterlage der Strafsenbahn, auf 
welcher bei |Fahrdämmen das 12 cm hohe Holzpflaster, bei 
Mittelpromenaden die 1,5 cm dicke Asphaltschicht ruht. Die 


Fig. 58. Grundriß einer Zwillingstation. 
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schon erwähnt, grau 
gestrichen ist. Da 
die freie Höhe über 
den Bahnsteigen rd. 
4 m beträgt, so ist 
der Gesamteindruck 
dieser Stationen ge- 
genüber der stark 
gedrückten Gewölbe- 
decke etwas günsti- 
ger; ihre Lichtwir- 
kung ist allerdings, 
wie schon kurz her- 


schlechter. Man hat letztere anfangs durch 


vorgehoben, 
gBogenlampen zu verbessern gesucht; sie mufsten jedoch ihres 


zuckenden Lichtes wegen wieder entfernt werden. In 
Fig. 57 sind sie noch sichtbar. Sonstige Einzelheiten nebst 
Abmessungen der Bauart unter Strafsendämmen zeigen 
Fig. 55 und 56. 


c) Untergrund- 
stationen in Zwil- 
lingsanordnung 
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und einer zweiten, davon verschiedenen. In beiden Fällen 
ist das gemeinsame Widerlager in ganzer Bahnsteiglänge mit 
Durchbrechungen nach Fig. 58 versehen, so dafs man aus 
einer Station unmittelbar in die andere gelangen kann. Die 
beiden zusammenstofsenden Nachbar-Bahnsteige ermöglichen 
den unmittelbaren Wechsel der Fahrrichtung. Um den Bahn- 
steig gleicher Fahrrichtung zu erreichen, muſs man die vor 
Kopf der Station liegenden Gleisbrücken überschreiten. Der- 
artige Doppelstationen befinden sich z. B. an der Place de 
l'Étoile für die Linien 1 und 2 Süd, an der Avenue de Villiers 
für die Linien 2 Nord und 3, ferner am Boulevard Raspail 
(Linie 2 Süd und 4) und a. a. O. Die letztgenannte Anlage, 
die eine Gesamtbreite von 34,28 m aufweist und damit das 
breiteste Bauwerk der Stadtbahn darstellt, ist mit allen Ein- 


Porte d’Asniéres hin mufsten deren Gleise nachträglich zwecks 
Unterführung der Nordringgleise in ganzer Länge der Sta- 
tion um 1,6 m gesenkt werden, was dann auch zur Anlage 
von Treppen in den Durchbrechungen des gemeinsamen Wider- 
lagers zwang. Näheres über diese Abänderung siehe unter 
»Besondere Bauwerke« w. u. 

Von der reinen Zwillingsanordnung unterscheidet sich 
die Anlage an der Place de l'Etoile dadurch, dafs ihre 
Schleifenhälfte nur einen Seitenbahnsteig enthält und deshalb 
auch nach Fig. 61 auf 30,59 m Aufsenbreite beschränkt wer- 
den konnte. 

Wo sich die beiden gleich hoch liegenden Nachbarstationen 
nicht Seite an Seite befinden, wie z. B. an der Place d’Italie 
(vergl. ‘Fig. 21), da vermittelt ein Fufsgängertunnel den 


Fig. 59 und 60. 


Quer- und Längsschnitt einer Zwillingatation mit Gewölbedecke, 
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zelheiten in Fig. 
58 bis 60 zur An- 
schauung gebracht 
und bedarf wohl 
kaum weiterer Er- 
klärung. Iu ge- 
nau gleicher Wei- 
se war auch ur- 
sprünglich die 
schon 1901 er- | 
baute Station Ave- , 
nue de Villiers y 
ausgeführt. Infol- 
ge der später von 
der Stadt beschlos- 
senen Verlänge- 
rung der Linie 
Nr. 3 nach der 
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Fig. 61. 


Linienwechsel. 
Bei sich kreuzen- 
den Linien sind 
aufserdem noch 
besondere Trep- 
penanlagen einge- 
schaltet. 

In ähnlicher 
Weise sind die 
ZEN Drillingstationen 

KA behandelt. An der 
2 Place de Nation 
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Fig. 62. 


nach Forte Maillot 


z. B. liegen die 
Bahnsteige des 
3 Nord- und des 
hg Siidringes sowie 
der Linie Nr. 1 
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erdurchbrechungen 
und Gleisbrücken ge- 
nügen hier. Die Ein- 
zelstationen sind je- 
doch nacheinander 
erbaut und verschie- 
den ausgeführt; so 
ist diejenige der 
Linie Nr. 1 z. B. mit 
(rewölbedecke ver- 


sehen, die des Nord- Adzugs= ` 
ringes dagegen mit anal 


Kisenträgerdecke. 

_ An der Place de 
Etoile liegt die 
Nordringstation unter 
und seitlich derjeni- 


gen des Siidringes und 
der Linie Nr. 1; hier 
treten vielstufige Ver- 
kehrstreppen (Fig. 11) 
noch hinzu, die unbe- 
quem sind und das Sich- 
zurechtfinden trotz aller 
Anschriften erschweren. 
Hat gar bei einer drei- 
fachen Stationsgruppe 
jede Linie eine andere 
Höhenlage, wie z. B. 
am Opernplatz, so wird 
das Treppengewirr na- 


turgemäfs noch ver- 
wickelter; vergl. auch 
»Treppenanlagen«., 
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Fig. 63. 


Querschnitt einer Zwillingstation mit Eisenträgerdecke. 


(Station Gare de Lyon.) 
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Fig. 64, Hochbahnstation Avenue de Suffren, 
(Aufgenommen am 1. April 1903 mit Genehmigung der Union Frangaise Photographique in Paris.) 
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Grundriß einer Hochbahnstation. 
Draufsicht auf die Bahusteige und Gleise. 
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2) mit Eisen- 
trägerdecke. 

Bis jetzt ist nur 
eine Station dieser 
Art ausgeführt wor- 
den: die früher schon 

hinsichtlich ihrer 
Bahnsteige bespro- 
chene Gare de Lyon. 
Sie weicht in allem 
von den übrigen Sta- 
tionen ab; ihre Länge 
mifst 100 m, ihre 
Aufsenbreite 30,5 ın, 
Das Lichtmafs zwi- 
schen den Wider- 


lagern 23,9 m. Die 


9 F 


we“ 


geringe Ueberlagerung 
der Stationsdecke zwang 
zu einer Eisenträger- 
decke mit Ziegelkappen. 
Zwecks Herabminde- 
rung des Eisenverbrau- 
ches ist die Station nach 
Fig. 62 und 63 dreischif- 
fig mit Zweistützen-Trä- 
gern angelegt worden. 
Diese werden im Mittel- 
schiff von gufseisernen 
Zwillingsäulen getragen, 
die ihren Standort auf 
den beiden 6,2 m breiten 
Inselbahnsteigen haben. 
Jedes Seitenschiff wird 
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durch 0,95 m hohe 
und bis 9,5m weit 
gespannte einfache 
Blechträger über- 
deckt, das Mittel- 
schiff durch Zwil- 
lingsträger, die bis 
11,5 m Stiitzweite 
besitzen. L- Längs- 
träger bilden wieder 
die Widerlager für 
die 22 cm starken 
Ziegelkappen. 

Doch nicht allein 
durch diesen etwas 
ungewöhnlichen Trä- 
gerrost ist die Station 
bemerkenswert, son- 
dern auch noch durch 
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Fig. 65. 


Schnitt q-r in Fig. 66 
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ihren Anschlufs an 
die regelrechte zwei 

gleisige Tunnel- 
strecke, namentlich 
durch denjenigen auf 
der Ostseite. Hier 
laufen nach Fig. 62 
die 4 Gleise anfangs 
paarweiso in zwei 
getrennten Tunneln 
nebeneinander her 
und ziehen sich dann 
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Fig. 6 Ta. Grundriß einer Hochbahnstation. 
Draufsicht auf das Traggerüst. 
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Längsschnitt durch eine Hochbahnstation. 


Fig. 66. 
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Seitenansicht der Außenträger einer Hochbahnstation. 


in einergemeinschaft- 
lichen, im Grundrifs 
glockenartig gestalte- 


N .d 


ten Tunnelhalle von 

14 m grölster und 

7,ım kleinsterSpann- 

Il weite in 2 Gleise zu- 

AS sammen. Auch die- 

Een ser Glockentunnel ist 

— durch Zwillingsträger 

Cees abgedeckt, die 1,05m 

— Höhe und bis 14,5 m 

— Stützweite besitzen. 

— Ein ähnlicher und in 

a gleicher Weise ein- 
as 


gedeckter Anschlufs- 
tunnel von rd. 20 m 
grölster Spannweite 
ist auf der Westseite 
vorhanden. Hier wird 
demnächst auch das früher 
erwähnte Verbindungsgleis 
mit der Linie Nr. 5 ange- 
schlossen werden. Die ganze 
Stationsanlage einschliefslich 
der Tunnelgabelung milst 
zwischen den Enden der 
Glockentunnel fast 300 m und 
war in einer sehr verkehr- 
reichen, dabei nur 31,76 m 
breiten Strafse (Boulevard Di- 
derot) und unmittelbar neben 
der Anfahrt des Kopfbahn- 
hofes der Lyoner Bahn im 
Tagebau auszuführen. Ihr 
Bau war mit ungemein grofsen 
und mannigfachen Schwierig- 
keiten verknüpft. Wie Fig. 63 
zeigt, tritt die nördliche Längs- 
wand der 30,5 m breiten Sta- 
tion bis auf wenige Zentimeter 
an die Häuserreihe heran. Für den vorhandenen Abzugkanal 
blieb kein Platz, da er wegen der Schlammablagerung nicht 
tiefer gelegt werden durfte; er mufste deshalb durch 2 neue 
Kanäle von 1,20 und 1,80 m lichter Breite ersetzt werden, die 
in die zu dem Zweck auf 2,60 und 4,0 m verstärkten Wider- 
lager hineinverlegt wurden. 


AALEN, 


d) Hochbahnstationen. 


Fig. 64 stellt eine im Bau befindliche Hochbahnstation dar, 
und zwar die Südringstation Avenue de Suffren; Fig. 64 bis 
67 zeigen die allgemeine Anordnung einer solchen Station 
ohne Bedachung und Nebenräume, Fig. 69 und 70 sowie Fig. 71 
und 72, Textblatt 5, geben das vollständige Aufsen- und Innen- 
bild. Da die Lasten hier gröfser als auf der freien Strecke sind, 
so sind die Trägerstützweiten nur 15 m grofs gewählt, wo- 
durch sich das Traggerüst jeder Station der Länge nach in 
5 gleiche Spannweiten zerlegt. Diese sind durch je 4 Längs- 
träger überbrückt, wovon die beiden inneren, welche die 
Fahrbahn und einen Teil der Bahnsteiglast zu tragen haben, 
in T-Form mit voller Blechwand ausgeführt sind, die Hufse- 
ren dagegen als Fachwerkträger mit oben gerader und 
unten schwach parabolisch gekrümmter Gurtung. Die inneren 
Träger werden durch 
gufseiserne Säulen 
getragen, die ulse- 
ren stützen sich auf 
Mauerpfeiler. Nach 
Fig. 66 und 67a ha- 
ben die Hauptträger 
der Hochbahnstrecke 
7,15 m Abstand von 
einander, die beiden 
Stations - Mittelt: irer 
aber nur 5,65 m, und 
demgemäß liegen die 
Trägerauflager an 


jedem Stationsende nebeneinander, statt 
wie sonst hintereinander. Um nun das- 
selbe Säulenmodell benutzen zu können, 
hat man die Endsäulen um 90° gegen 
die übrigen Stützen verdreht und sie 
zudem wegen der verschieden hohen 
Auflager um 175 mm tiefer in das Erd- 
reich eingelassen. Fig. 65 und 66 zeigen 
diese etwas seltsame Anordnung, die 
übrigens in Wirklichkeit kaum auffällt, 
da die Endsäulen in der Längsrichtung 


J 

8 der Bahn durch die kräftigen Eckpfeiler 

N verdeckt werden. 

è Der Fahrbahntrog ist ähnlich dem- 
0 8 jenigen der freien Strecke angeordnet; 
l a | nur sind die Querträger zum Stützen 
40 Q 8 


i der Ziegelkappen stärker bemessen und 
um 0,3 m näher aneinander gerückt. 
Auch die Bahnsteige ruhen auf Ziegel- 
kappen mit darüber liegender Betonlage 
und Zementschicht, die ihrerseits durch 
die unteren Winkeleisen der zwischen 
Innen- und Aufsentriger gespannten 30cm 
hohen L-Quertriiger gestützt werden, wie 
in Fig. 65 veranschaulicht ist; zu oberst 
ist ein 15 mm starker Asphaltüberzug 
aufgebracht. 


Fig. 69 und 70. 
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Um die Bahnsteigkappen nach aufsen zu verdecken, ist 
den seitlichen, an den Enden 2,2 m und in der Mitte 1,9 m 
hohen Fachwerkträgern eine eigentümliche Ausbildung ge- 
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geben. Nach Fig. 67 und 68a ist nämlich das obere Gurt- 
blech fast doppelt so hoch wie das untere gehalten. Die ans 
je zwei C-Eisen gebildeten senkrechten Wandglieder sind bis 
zu den oberen Gurtwinkeleisen durchgeführt, die kreuzför- 
migen, aus Winkeleisen bestehenden schrägen Wandglieder 
dagegen schliefsen an ein besonderes Winkeleisen des Ober- 
gurtes an, das zu den unteren Saumwinkeln symmetrisch 
sitzt. Es hat,sich dadurch in Verbindung mit der Bogenform 
der unteren Gurtung eine ganz gefällige Wirkung erreichen 
lassen, zumal auch die Unterkante der vollwandigen, im Steg 
1,85 m hohen und durch je 3 Gurtbleche oben und unten 
verstärkten Innenträger in der Aufrifsprojektion verdeckt ist. 
Aufsen- und Innenträger sind an den Enden durch gekreuzte 
Zugbänder miteinander verspannt, wie die Figuren 64 und 70 
erkennen lassen. 

Weitere Einzelheiten zeigen die beigefügten Abbildungen, 
durch die auch der Aufbau der Stationsbedachung usw. er- 
läutert wird. Jeder Bahnsteig ist darnach durch eine reich 
verglaste Längswand und eine freitragende Riffelglas- Dach- 
fläche gegen die Unbill der Witterung geschützt, was noch 
durch einen 1,2 m hohen senkrechten Glasvorhang am freien 
Dachende wirksam verstärkt wird, Fig. 70 und 72. Ina ihrem 
unteren Teile sind die Längswände bis zu 0,85 m Höhe über 
Bahnsteigfläche durch Kunstziegel geschlossen. 

Die Stationen bringen in den sonst recht nüchtern wir- 
kenden Eisenbau der Hochbahnstrecken eine vorteilhafte Ab- 
wechslung hinein. Das Bauamt hat sich bemüht, sie durch 
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einfache Mittel zu erreichen, ohne den nicht immer einwand- 
freien Weg der überreichen Verzierung des Eisengerippes 
zu beschreiten. (Fortsetzung folgt.) 


Eine Studienreise in den Vereinigten Staaten von Amerika. 
.Von Paul Möller, Berlin. 
VIII. Das Bohren. 


Auch auf das älteste Bearbeitungsverfahren, das Bohren, 
haben die neueren Bestrebungen, die Arbeitsgeschwindigkei- 
ten zu erhöhen und größere Genauigkeit zu erzielen, merk- 
lichen Einfluß ausgeübt. 

Was die Geschwindigkeit anbetrifft, so hat die Bickford 
Drill & Tool Co., Cincinnati O., mit ihren Radialbohrma- 
schinen Außerordentliches geleistet. Für das Bohren von 


| 


Löchern aus dem vollen Gußeisen, das in den Vereinig- 
ten Staaten allerdings gewöhnlich weicher ist als bei uns, 
verwendet sie 


bei ½ bis ½“ Dmr. 0,635 mm (0,025”) Vorschub für 1 Umdr. der Spin 


„ De y 0,890 » (0,035”) » » „  » ` 
» 1 » 11/4” » 1,625 » (0,064”) ? » >» > s 
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Zum Vergleich sei angeführt, daß die Morse Twist Drill 
& Machine Co., New Bedford, Mass., seit lange als brauch- 
bare Vorschübe für '/,"-Bohrer 0,127 mm (0,005”), für ½“ 
Bohrer 0,178 mm (0,007”) und für ¼ “ -Bohrer 0,254 mm (0,01, 
‘das Taschenbuch der Hütte!) 0,1 bis 0,5 mm für eine Um- 
drehung des Bohrers angibt. 


Ueber die Umlaufgeschwindigkeiten, die von der Bick- 
ford Drill & Tool Co. eingeführt sind, gibt folgende für 
Gußeisen gültige Zahlentafel Auskunft: 


Bickford Drill& ToolCo. J. E. Reinecker 


4 


| 
Schnittge- | 


Dmr. | 


des | schwindlg- . Dinr. des | Schnittge- 
ee Uml. / min ket Bohrers Uml./min schwindigkeit 
Zoll ; m/min ' mm | m/min 

Ya 267 10,7 11 bis 13 380 13, 13 bis 15,52 

of DE 

, a cs 314 » 18, 290 12,7 » 16,40 

iN 153 0 1067 19 22 210 12,8 » 14,51 
1 128 10,06 23 » 25 160 11,56 » 12,57 
1'/5 | 106 | 9,45 26 >» 30 130 | 10,62 » 12,25 
1/1 88 8,84 31 » 35 110 10,71 > 12,10 
1½ 73 8,53 36 40 95 10,74 » 11,94 
13/4 61 8,53 41 » 45 80 10,30 » 11,31 
2 51 7,92 46 » 50 60 8,67 » 9,43 
2 / 42 7,62 

2!/3 35 7,01 

23/4 29 6,40 ö 

3 24 5,79 

3 / 20 5,18 a 

3 17 4,57 i | 


Zum Vergleich sind die von J. E. Reinecker, Chem- 
nitz, für Gußeisen angegebenen Werte neben die der Bick- 
ford Drill & Tool Co. gesetzt worden. Sie zeigen, daß man 
bei uns in der Schnittgeschwindigkeit beim Bohren weiter 
geht als in Amerika. 


Als Beispiel für die Leistung ihrer Bohrmaschinen macht 
die Bickford Drill & Tool Co. folgende Angaben: In eine 
114 mm dicke Platte aus Stahl mit 0,45 vH Kohlenstoffgehalt 
wurde ein Loch von 102 mm (4”) Dmr. 
gebohrt, wobei die Bohrspindel 17,68 
Uml. /min machte und der Vorschub 
1,83 mm für eine Umdrehung betrug; 
als Schmierstoff diente Wasser. Die 
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Fig. 1. 


Bohrspäne; Bickford Drill & Tool Co., Cincinnati, O. 
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In der Konstruktion von Bickford ist auch noch der 
Grundsatz, Betriebspausen, die durch das Wechseln der Ge— 
schwindigkeiten entstehen können, zu vermeiden, sehr scharf 
zum Ausdruck gekommen, indem an Stelle von Riemenüber- 
tragungen Zahnräder und Kupplungen angewendet sind, die 
durch bequem gelegene Hebel bedient werden. Am Fuß der 
Säule steht ein Kasten mit 4 Räderpaaren, von denen je 
eines durch Klauenkupplungen zur Wirkung gebracht wer- 
den kann. Alle vier Kupplungen werden aber durch nur einen 
Hebel bedient, der um 2 senkrecht zueinander stehende 
Achsen beweglich ist. Am Ausleger der Bohrmaschine be- 
finden sich 2 nebeneinander liegende Hebel, mittels deren 
die Reibkupplungen von 4 weiteren Räderpaaren bedient 
werden, so daß insgesamt 16 verschiedene Geschwindigkeiten 
zu erzielen sind. Für den Vorschub sind ebenfalls zunächst 
4 Zahnräderpaare vorhanden; ein Rädersatz sitzt lose auf 
seiner Welle, und es kann immer ein Rad mit ihr gekuppelt 
werden. Dieselbe Einrichtung wiederholt sich bei einem 
zweiten aus 2 Räderpaaren bestehenden Vorgelege, wodurch 
s verschiedene Vorschübe eingestellt werken können. 


Als der Austauschbau Veranlassung gab, den zulissi- 
gen Abweichungen vom genauen Maß außerordentlich enge 
Grenzen zu stecken, konnte man sich der Einsicht nicht ver- 
schließen, daß die Genauigkeit der mit den üblichen Spiral- 
bohrern hergestellten Löcher recht unzulänglich sei, daß 
es vielmehr einer Nacharbeit mit der Reibahle bedürfe, um 
hinreichend saubere und genaue Löcher zu erhalten. Daraus 
hat sich ein Arbeitsverfahren entwickelt, das der Amerikaner 
mit »chucking« bezeichnet, und das dadurch gekennzeichnet 
ist, daß das zu bohrende Stück, in ein Klemmfutter (chuck) 
eingespannt, kreist, während es mit mehreren Werkzeu- 
gen der Reihe nach bearbeitet wird. Dieses Feinbohren 
stellt sich nicht etwa teurer als das gewöhnliche Boh- 
ren, sondern man rühmt ihm in Amerika nach, daß es billi- 
ger sei, weil es keine geübten Arbeiter erfordert, und weil 
ein Arbeiter zwei Maschinen bedienen kann. Das »chucking«- 
Verfahren ist daher in den Ver. Staaten sehr verbrei- 
tet, und manche Firmen haben eigene Werkstattabteilungen 
(chucking departments) dafür eingerichtet. Allerdings ver- 
langt es eine gut eingerichtete Werkzeugmacherei und tüch- 
tige Werkzeugschlosser; denn die Bohrer und Reibahlen 
müssen sehr genau geschliffen sein. 
Hier lassen sich übrigens durch Nor- 
malisieren der Lochdurchmesser, d. h. 
dadurch, daß man sich auf eine be- 
stimmte, möglichst kleine Anzahl ver- 


Arbeit dauerte 3,67 min. Einen Begriff 
von dieser gewaltigen Leistung be- 
kommt man, wenn man die bei dieser 
Arbeit gebohrten Späne betrachtet, 
von denen einige nebst einem Zoll- 
maßstab in Fig. 1 wiedergegeben sind. 

Die vorstehenden Zahlenwerte stel- 
len freilich mehr das dar, was sich 
überhaupt erreichen läßt, als das, was 
in amerikanischen Durchschnittswerk- 
stätten gang und gäbe ist; immerhin 
zeigen sie, nach welcher Richtung 
sich der Fortschritt bewegt. Vor- 
aussetzung dafür sind vorzügliche und 
vor allem frisch geschliffene Spiral- 
bohrer sowie kräftig gebaute Bohr- 
maschinen. Die Bickford Drill & Tool 
Co. schreibt die Ursache davon, daß 
es möglich war, Leistungen wie die 
oben genannten zu erzielen, dem Um- 
stande zu, daß der Auslegerarm ihrer 
Radialbohrmaschinen röhrenförmigen 
Querschnitt hat, wodurch er besonders 
widerstandsfähig gegen die Beanspru- 
chung auf Verdrehung durch den Druck 
des Bohrers ist. 


1) 18, Aufl. S. 1052. 


| schiedener Durchmesser beschränkt, 

Ersparnisse erzielen. 
| Der Teilung der Arbeit zwischen 

dem groben Bohrwerkzeug und der 
| schlichtenden Reibahle liegt etwa Aehn- 
| liches zugrunde wie der Herstellung 
zylindrischer Körper durch Abschrup- 
pen auf der Drehbank und Fertig- 
stellen auf der Rundschleifmaschine !) 
oder wie der Verwendung von Fris- 
maschinen und Hobelmaschinen nach- 
einander, wenn es sich um genaue 
Flächen handelt. Nur dadurch ist das 
»Chucking«-Verfahren von den ge- 
nannten Verfahren verschieden, daß 
Bohrer und Reibahlen auf einer und 
derselben Maschine zur Anwendung 
kommen. 

Die Maschinen können mit liegen- 
der oder mit lotrechter Drehachse ge- 
baut sein. Die ersteren: Drehbänke 
mit Drehkopf, werden hauptsächlich 
für leichtere und runde Körper ge- 
braucht, die letzteren: Bohrwerke mit 
stehender Achse, für schwere und 
ungleichmäßig geformte Stücke; die- 


') vergl. Z. 1903 8. 1658. 
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se haben auch den Vorzug, daß die 
Bohrspäne von selbst unten heraus- 
fallen. Bei beiden Maschinen lassen 
sich Dreharbeiten mit dem Aushoh- 
ren verbinden, ohne daß das Stück 
umgespannt zu werden braucht. 
ie. 2 gibt ein Beispiel davon. 

Für gewöhnlich kommen 3 oder 
4 Arbeitsvorgiinge beim Feinbohren 
zur Anwendung: Löcher, die aus 
dem Vollen gebohrt werden, werden 
zentriert, vorgebohrt, fertig gebohrt 
und ausgerieben. Löcher, die be- 
reits im Gußstück vorhanden sind, 
werden ausgedreht, fertig gebohrt 
und ausgerieben, wobei der eine 
oder andere Arbeitsvorgang auch 
wohl übergangen wird. Zum Zen- 
trieren dient gewöhnlich ein kurzer 
Spiralbohrer, zum Vorbohren von 
Löchern im Vollen ein langer Spi- 
ralbohrer, während zum Ausdrehen 
von Löchern im Gußstück eine 
sohrstange mit einem oder zwei 
quer zur Achse eingesetzten Sticheln 
benutzt wird, Fig. 3. Der Fertig- 
bohrer besteht aus einem Spiralboh- 
rer mit drei oder vier Windungen 
ohne Spitze, Fig. 4; bei Löchern, 
die aus dem Vollen gebohrt werden, 
wird manchmal auch die Bohrstange 
Fig. 3 als Fertigbohrer angewendet. 
Von Reibahlen kommen feste, Fig. 5, 
oder einstellbare zur Verwendung, 
die letzteren für die feinsten 
Arbeiten.“) 


Bei einstellbaren Reibahlen einfachster Art werden die 
Masser in einem Schaft mit spitz zulaufenden Nuten durch 
teibung gehalten, Fig. 6, oder sie werden, wie bei der Gis- 
holt Machine Co., aufgeschraubt, Fig. 7; in letzterem Falle 


Sig. 3; Bohrstange mit eingesetztem Stichel. 


Fig. 4, Fertigbohrer. 


— — -.. 
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Fig. 2. 
Bohren und Drehen auf einem Bohrwerk; 
Bullard Machine Tool Co, Brigdeport, Conn. 


werden die Messer dadurch nachgestellt, daß man Papierstrei- 


fen in den Nuten unterlegt. Am genauesten, allerdings nur 
für solche Löcher verwendbar, die vollkommen ausgebohrt 
werden, sind Reibahlen, die mit Hülfe von Schrauben nach- 


') Vergl. Schlesinger, Das Messen in der Werkstatt und die 


Herstellung austauschbarer Teile, Z. 1903 8. 1382. 


stück kreist. 
‚ sind mir in amerikanischen Werkstätten drei verschiedene 
Arten bekannt geworden, deren Vorbilder zum Teil in der Ge- 
wehrfabrikation zu suchen sind. Die Dreses Machine Too! 
Co., Cincinnati, O., benutzt Spiralbohrer mit Austrittéfinungen 


für das Oel, 


Fig. 8 und g. 


Einstellbare Reibahle; Prentice Bros. Co., Worcester, Mass. 
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gestellt werden. Als Beispiel dafür 
ist eine Ausführung der Prentice 
Bros. Co., Worcester, Mass., in Fig. § 
und 9 wiedergegeben. Für ganz 
genaue Arbeiten muß man berück- 
sichtigen, daß möglicherweise die 
Drehachse des Arbeitstückes nicht 
ganz genau mit der Achse der 
Reibahle zusammenfällt; für diesen 
Fall benutzt man pendelode Reih- 
ahlen (floating reamers), Fig. 10 
und 11, welche dem Loch folgen 
können. Diese sind dadurch etwas 
beweglich, daß sie mit Spielraum 
in ihrem Futter stecken und durch 
einen Stift darin gehalten werden, 
der ebenfalls lose im Futter sitzt. 

Was die Materialmenge betrifit, 
die durch Reibahlen fortgenommen 
wird, so läßt man für den letzten 
Arbeitsvorgang das Loch nur 0,05: 
bis 0,102 mm (0,002 bis 0,004”) wei- 
ter, als das genaue Maß beträgt. 
Der untere Teil der Schneidkanten 
wird gewöhnlich um dieses Mat 
schwach kegelförmig gestaltet, da- 
mit die Reibahle im Loch ihre Füh- 
rung findet. Ueber die erreichbare 
Genauigkeit wird mitgeteilt, da8 
sich eine Abweichung von nur 
0,0127 mm (O, oo“) vom genauen 
Maß des Durchmessers bei Löchern 
bis zu 75 mm (3“ Dmr. erreichen 
läßt. 


Ein besonderes Gebiet bildet das Ausbohren tiefer Lö- 
cher, wie es beim Herstellen hohler Spindeln im Werkzeug- 
maschinenbau sehr häufig ist, aber auch manchmal in andern 
Zweigen des Maschinenbaues vorkommt. Dabei steht ebenso 
wie beim Feinbohren das Werkzeug still, während das Werk- 


Fig. T. 


Einstellbare Reibahle; Gisholt Machine Co., Madison, Wis. 


Von den Bohrwerkzeugen zu diesem Zweck 


die mit einer Röhre verschraubt werden: 


Band 47. Nr. 49. 
5. Dezember 1908. 


Fig. 12. 


Bohrer fir tiefe Licher; American Tool Works Co., Cincinnati, O. 


es handelte sich hier um 
Löcher von verhältnis- 
mäßig geringem Durch- 
ınesser. Bei der American 
Tool Works Co., Cinein- 
nati, O., wurden früher 
diese Arbeiten mit einem 
hohlen Kronenbohrer in der 
Weise vorgenommen, daß 
ein zylindrischer Kern aus 
dem Stab herausgebohrt 
wurde, der noch weitere 
Verwendung fand. Man 
hat dieses Verfahren aber 
zugunsten eines andern 
aufgegeben, bei dem eine 
Art Kanonenbohrer ver- 
wendet wird. Der Boh- 
rer, Fig. 12, hat in der 
Mitte seiner ebenen Flacho 
eine Einkerbung, wodurch | á 
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Fig. 15. 


Bohren langer Licher; Westinghouse Electric & Mfg. Co., 
East Pittsburg, Pa. 


ebenfalls ein Kern stehen 
gelassen wird, der das 
Aussehen eines Drahtes hat. Da gleichzeitig von jeder 
Seite des Werkstückes ein Bohrer vordringt und die beiden 
Bohrer sich in der Mitte begegnen, so wird aus dem vollen 
Stabe eine Scheibe herausgebohrt, an welche sich auf beiden 
Seiten Drähte ansetzen. Fig. 13 gibt zwei derartig ausge- 
bohrte Stücke wieder. 
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Fig. 13. 
Späne, mit dem Bohrer Fig. 12 gebohrt. 


te — — 


Am häufigsten habe ich 
in amerikanischen Werk- 
stätten (z. B. bei Lodge 
& Shipley, Cineinnati, O., 
Warner & Swasey, Cleve- 
land, O., Automatic Ma- 
chine Co., Cleveland, O.) 
zum Ausbohren von Stan- 
gen Bohrer von der in 
Fig. 14 dargestellten Form 
getroffen, wobei das ganze 
ausgebohrte Material zer- 
spant wird. Der Bohrer 
hat den Vorzug, daß er 
sich im Loche führt, und 
daß das Messer auswech- 
selbar ist; die Schneide hat 
die Gestalt einer gebroche- 
nen Linie. Bei engeren 

Bohrungen vereinfacht 
man diese Bohrer dadurch, 
daß man die Schneide ge- 
radlinig und nicht auswech- 
selbar macht. Eine Ausbohrmaschine für lange Löcher, die 
ich bei der Westinghouse Electric & Machine Co., East Pitts- 
burg, Pa., gesehen habe, ist in Fig. 15 im Betriebe dargestellt. 
Wichtig bei diesen Bohrungen ist reichliche Oelzufuhr unter so 
erheblichem Druck, daß die Spiine herausgespült werden. Die 
Bohrer sind deshalb ausnahmslos mit Oelröhrchen versehen. 


IX. Kaltwalzen und -hämmern. 


Die Möglichkeit, metallenen Körpern in kaltem Zustande 
durch Druck eine geringe Formänderung zu geben, kann zu 
mancherlei Zwecken ausgenutzt werden. Ich möchte hier 
von dem eigentlichen, auch bei uns bekannten Kaltwalzver- 
fahren absehen, das in Amerika z.B. bei Jones & Laughlins 


Fig. 1. 


Walzwerkzeug für Zapfen; Pullman Works, Pullman, Il. 


Ltd., Pittsburg, Pa., ausgeübt wird und — eine Erweiterung 
des Drahtziehens — genau runde Stäbe mit glatter Oberfläche 
liefert. Diese Stäbe werden vom Maschinenbau in den Ver. 
Staaten zu Schraubenspindeln, Kolbenstangen u. dergl. ver- 
wendet. 

Hierher gehört aber ein Verfahren, die Zapfen von Eisen- 


| 


bahnachsen fertig zu stellen, das in den Ver. Staaten allge- 
mein angewendet wird; ich habe es bei der Pressed Steel 
Car Co., Pittsburg, Pa., der American Car & Foundry Co., 
St. Louis, Mo., in den Pullman Works, Pullman, Ill., und in 
Rogers Locomotive Works, Paterson, N. J., gesehen. Nach 


| Fig. 2. 
Walzen von Zapfen; American Car & Foundry Co., 
St. Louis, Mo. 


dem Abdrehen bearbeitet man die Zapfen, statt sie zu po- 
lieren, mit gehärteten und geschliffenen Rollen, die, gegen 
das umlaufende Werkstück gepreßt, die Drehmarken fortneh- 
men und dem Stück einen hohen Glanz verleihen; außerdem 
bekommt dadurch der Zapfen eine harte Oberfläche. 

In den verschiedenen Werken wird entweder mit einer 
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oder mit zwei Rollen gearbeitet. Bei den Pullman Works 
werden die Zapfen überdreht, dann wird an Stelle des Dreh- 
stahles ein Rollenhalter, Fig. 1, in den Stichelträger gespannt 
und wie der Drehstahl gehandhabt. Bei der American Car 
& Foundry Co. wird eine Einrichtung mit 2 gegenläufig be- 
wegten Rollen, Fig. 2, verwendet. Allerdings liegt in die- 
ser Bearbeitung die Gefahr, daß durch zu starkes Anpressen 
das Material abblättert und die Oberfläche erst recht rauh 
wird. Die Verbreitung des Verfah- 
rens aber beweist, daß dies durch 
Sorgfalt vermieden werden kann. 


Fig. 3 une 4. 


Gußkern für Lagerblichsen ; 
Westinghouse Electric 
& Mfg. Co., 
East Pittsburg, Pa. 


Bei einem verwandten, wenn 
auch in seinen Zielen völlig ver- 
schiedenen Verfahren hat man eben- 
falls die Beobachtung gemacht, daß 
zu starkes Anpressen das Material 
zum Abblättern bringt: beim Dich- 
ten von Weißmetall. Man ist näm- 
lich in Amerika im Werkzeugma- 
schinenfach und zum Teil auch im 
Dampfmaschinen- und Pumpenbau 
dazu übergegangen, Rotgußlager 
durch solehe aus Weißmetall zu 
ersetzen. Man behauptet allgemein, 
daß diese Lager sich besser be- 
wiihren, vor allem, daß Anfressun- 
ven der Zapfen, wie sie bei Rotguß 
vorkommen, vermieden werden; 
eine Ersparnis bei der Fabrikation 
soll die Verwendung von Weiß- 
metall angeblich nicht darstellen. 
Das Weißmetall ist nach dem Gie- 
ßen locker und porös und muß 

durch mechanische Einwirkung 
dicht gemacht werden. Dazu ver- 
wendet die Cineinnati Milling Ma- 
chine Co. eine Rolle, die gegen die 
gegossene Fläche gepreßt wird, wäh- 
rend das Stück, auf der Drehbank 


eingespannt, kreist. Das übliche 
Mittel aber ist, das Weißmetall 


zu hümmern, was gewöhnlich von Hand geschieht. Man hat 
zwar auch versucht, die schneller arbeitenden Drucklufthäm- 
mer an die Stelle der Handhämmer zu setzen; aber das feine 
Gefühl des Arbeiters kann hier nicht entbehrt werden. 


Ich möchte bei dieser Gelegenheit zu dem bereits bei 
Besprechung der Einspannladen!) erwähnten Verfahren, La- 
ger mit Metall auszugießen, einige weitere hinzufügen, die 
von Interesse sein dürften. Die Schmiernuten in den Lager- 
flächen werden gewöhnlich von Hand eingemeißelt, z. B. bei 


) Z. 1903 8. 1221. 
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der General Electric Co., Schenectady, N. Y. Bei der Westing- 
house Electric & Mfg. Co., East Pittsburg, Pa., jedoch wer- 
den sie eingegossen. Dazu dient ein mehrteiliger Gußkern 
aus Metall, Fig. 3 und 4. Er besteht aus einem vierkanti- 
gen, ein wenig zugespitzten Dorn, an dessen vier Flächen 
Schalen anliegen, deren Umflächen sich zu einem Zylinder 
zusammenschließen. Auf den Schalen befinden sich buckelför- 
mige Erhöhungen, welche die Schmiernuten bilden. Wenn man 
den Vierkantdorn herauszieht, so fallen die Schalen nach innen 
und können leicht herausgenommen werden. Die Crocker- 
Wheeler Co. Ampere, N. J., benutzt für denselben Zweck 
einen Dorn, der nach Fig. 5 aus drei Teilen besteht. 

Sehr eigenartig ist das Verfahren, das die MeCormick 
Harvesting Machine Co., Chicago, Ill., anwendet, um Lager- 
büchsen, von denen eine ungeheure Anzahl gebraucht wird, mit 
Lagermetall auszugießen. Die Büchsen werden in ein Bad 
aus flüssigem Blei gelegt, bis sie hellrot sind; nachdem sie her- 
ausgenommen sind, wird ein runder, genau bemessener Pflock 
von Lagermetall in das Innere gesteckt, und die glühenden 
Büchsen werden zwischen zwei einander gegenüber ste- 
hende Scheiben an zwei mit 2400 i 
Uml./min kreisenden Spindeln ge- Fig. 5. 
bracht und von diesen mit Hülfe Geteilter Gußkern: 
eines Mitnehmers mitgenommen. Die Crocker-Wheeler Co , 
Oberfläche der Scheiben ist durch Ampere, N. J. 

Asbest geschützt. Man läßt die 

Büchse etwa 5 min lang herumlau- 

fen, wobei das Lagermetall schmilzt, 

und wenn man sie dann herunter- 

nimmt, bedeckt das Metall in gleich- — 

mäßiger Schicht ihre Wandung. 

Mit jedem Spindelpaar lassen sich 

an einem Tage bis zu 100 Büchsen 

ausgießen?). 

Nach dieser Abschweifung wieder zum Kalthämmern 
zurückkehrend, möchte ich noch auf eine Maschine hinwei- 
sen, die für den Maschinenbau neu sein dürfte, wenn auch 
nicht für Fahrradfabriken und Mechanikerwerkstätten. Es 
ist die Hämmermaschine (swaging machine), die von der Ex- 
celsior Needle Co., Torrington, Conn., gebaut wird und in 
dieser Zeitschrift bereits früher?) beschrieben ist. Ihre Wir- 
kung beruht darauf, daß zwei Gesenke mit halbrunden Ver- 
tiefungen in außerordentlich kurzen Zwischenräumen — in 
der Minute 2000- bis 4000 mal, je nach Größe der Maschine — 
aufeinander geschlagen werden, während der Rahmen, in 
welchem die Gesenke stecken, langsam umläuft. Durch das 
Hämmern der Gesenke werden eingeführte Rundstäbe aus- 
gezogen. Bei der Ingersoll-Sergeant Drill Co., Easton, Pa., 
wird eine solche Himmermaschine dazu verwendet, den Durch- 
messer von Röhrenenden zu verkleinern. Man sprach sich 
sehr lobend über die Leistung der Maschine aus. 


) Das Verfahren erinnert an den Zentrifugalguß, s. Z. 1900 S. 1290. 
2) Z. 1897 S. 1299. 


X. Stofs- und Räumarbeiten. 


Es ist außer Frage, daß in Amerika die Stoßmaschine 
vielfach von der Fräsmaschine verdrängt worden ist. Be- 
sonders, wo zylindrische Flächen mit gekrümmter Leitlinie her- 
zustellen sind, wie etwa bei der E. W. Bliss Co., Brooklyn, N. Y., 
hat man das Stoßen zugunsten des Fräsens aufgegeben, in der 
Weise, daß eine auf der Fräserachse sitzende Rolle an einer mit 
dem Werkstück verbundenen Schablone entlang geführt wird. 
Dagegen hat sich ein Verfahren sehr entwickelt, das technolo- 
gisch mit dem Stoßen übereinstimmt: das Räumen mit einem 
Werkzeug, das als eine Vervielfältigung des Stoßmeißels an- 
zusehen ist. Die Räummaschinen und ihre Arbeitsweise sind 
bei uns wohlbekannt; sie sind in dieser Zeitschrift!) und an 
anderer Stelle?) so erschöpfend behandelt worden, daß es 
nicht nötig ist, hier nochmals darauf einzugehen. In ameri- 
kanischen Werkstätten finden sie sich recht häufig, und zwar 


) Z. 1897 8.19; Zz. 1898 S. 203. 
2) H. Fischer, Die Werkzeug maschinen Bd. 1 S. 220. 


in ibren beiden Formen als Keilnuten- Hobelmaschinen und 
als eigentliche Räummaschinen. 

Aufgefallen ist mir, daß man sich bemüht, Keilnutenma- 
schinen auch zu andern Zwecken zu verwenden, als zu dem 
sie ursprünglich bestimmt sind, um die in der Maschine 
steckende Anlagesumme besser auszunutzen; denn es dürfte 
sich kaum eine Fabrik finden, die eine solche Maschine 
dauernd beschäftigen kann. Bei der Gisholt Machine Co., 
Madison, Wis., wurde eine Keilnutenmaschine benutzt, um 
Nuten auf der Außenseite eines zylindrischen Körpers einzu- 
arbeiten; bei der Laidlaw-Dunn-Gordon Co., Cincinnati, O., 
diente sie dazu, um Nuten in Kolbenringe zu hobeln, von 
denen eine größere Anzahl mit ihren Seitenflächen aufein- 
ander gelegt und durch Stifte zu einem Zylinder vereinigt 
war. Im allgemeinen werden die liegenden Keilnutenma- 
sehinen für leichte Stücke, die stehenden für schwerere ver- 
wendet. 

Von Räummaschinen für eckige Löcher (broaching presses) 
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Stoßwerkzeuge zum Bearbeiten viereckiger Löcher; 
Weastinghouse Etectrie & Mfg. Co., East Pittsburg, Pa. 


Fig. 2. 


Fig. 1. 


habe ich außer Pressen mit Schraubenbetrieb auch solche mit 
Druckwasserkolben und einer kleinen Preßpumpe getroffen, 
und zwar bei der General Electric Co., Schenectady, N. V. ). 
Bei dieser Firma und bei der Crocker-Wheeler Co., Ampere, 
N.J, werden mittels der Räummaschine u. a. die vierkantigen 
Löcher in den Bürstenhaltern für Dynamos bearbeitet. Die 
Westinghouse Electric & Mfg. Co., East Pittsburg, Pa., hat 
dieses Verfahren wieder aufgegeben; sie benutzt statt dessen 
Stoßmaschinen und hat sie in einer Weise umgeändert, die 
an das Feinbohrverfahren (vergl. S. 1779) erinnert. Der 


) Eine Räummaschine mit Druckwasserbetrieb habe ich bereits 
vor 10 Jahren bei einer Firma in Manchester, England, gesehen. 


— 
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Fig. 3. 


Stoßmeißel; 
Rogers Locomotive Works, 
Paterson N. J. 


Fig. 4. 
Stoßmeißel; 


American Locomotive Works, 
Paterson, N. J. 


CX Te 


Schlitten der Stoßmaschine trägt nämlich einen Drehkopf 
mit vier Werkzeugen, von denen ein Paar die in Fig. 1, 
das andere die in Fig. 2 anschraffierten Flächen bestößt, 
und zwar wirken zuerst zwei Schruppwerkzeuge nacheinan- 
der, dann zwei Schlichtstähle. Die durch das Stoßen er- 
zielte Arbeit ist außerordentlich sauber nur an den 
Ecken muß mit der Feile ein wenig nachgeholfen werden —, 
und da die Bewegung des Stoßschlittens sehr rasch und der 
Vorschub des Werkstückes selbsttätig vor sich geht, so ist der 
Zeitaufwand gering. 


Zweifellos beweist dieser Fall, daß die Stoßmaschine noch 
weiterer Ausbildung fähig ist. Andere Beispiele dafür habe 
ich in Rogers Locomotive Works, Paterson, N. J., und in den 
American Locomotive Works, ebenda, angetrofien. Dort wer- 
den parallele Flächen gleichzeitig mit einem Meißel bestoßen, 
der bei dem erstgenannten Werke die in Fig. 3, bei dem 
andern die in Fig. 4 dargestellte Form erhalten hat. 


Untersuchungen über die Umlaufbewegung hydrometrischer Flügel. 


Von Dr. M. Schmidt in München. 


(Schluß von S. 1704) 


V. Berechnung der Anlaufgeschwindigkeit vo und 
des Widerstandskoeffizienten ß. 


Unter »Anlaufgeschwindigkeit« des Flügels soll diejenige 
Wassergeschwindigkeit verstanden werden, bei der die Stofs- 
kraft der die Flügelschaufeln trefienden Wasserfäden gerade 
hinreicht, um die Widerstände im Flügellaufwerk zu über- 
winden und eine stetige Umlaufbewegung des Flügelrades 
hervorzurufen. 


Da sich die Gröfse des Widerstandsmomentes des Flügel- 
rades durch einen einfachen Versuch feststellen läfst, so hat 
man nur das Angriffmoment der auf Drehung des Flügel- 
rades wirkenden Seitenkraft des Wasserstofses, die soge- 
nannte »Triebkraft«, als Funktion der Wassergeschwindigkeit 
auszudrücken und beide Momente einander gleich zu setzen, 
um eine Gleichung zur Berechnung der gesuchten Anlauf- 
geschwindigkeit zu erhalten. 

Zu einem mathematischen Ausdruck für die »Triebkraft« 
den nach Schraubenflächen gekrümmten Flügelschaufeln ge- 
langt man auf folgende Weise. 

Der Wert des Widerstandes einer ebenen Fläche F bei 
senkrechtem Stofs ist von Euler!) klar und überzeugend ent- 
wickelt zu 


F; vꝰ 


29 (7), 


wenn mit y das Gewicht der Volumeneinheit Wasser, mit g 
die Beschleunigung durch die Schwere und mit v die Wasser- 
geschwindigkeit bezeichnet wird. Wählt man Zentimeter und 
Gramm als Einheit, so ist in unserer Formel 7 = 1 zu setzen, 


W= 


1) Euler, Théorie compléte de la construction et de la manoeuvre 
des vaisseaux, Kap. 1 $ 1 bis 4. 


| 


Die einzelnen schraubenförmig gekriimmten Elementar- 
streifen der Flügelschaufeln werden jedoch nicht senkrecht, 
sondern je nach ihrem Abstand von der Flügelachse von den 
parallel zu ihr laufenden Wasserfäden unter verschiedenen 
Stofswinkeln ô getroffen, deren Grölse sich aus den Abwick- 
lungsdreiecken der den Elementarstreifen entsprechenden 
Schraubenlinien berechnen läfst. 


Ist r der Abstand einer dieser Schraubenlinien von der 
Achse und X die Ganghöhe der Schraube, so hat man 


(8). 


Die Tangenten der Stofswinkel nehmen also in gleichem 
Verhältnis wie die Halbmesser r der Elementarstreifen ab. 


Statt mit diesen verschieden grofsen Stofswinkeln zu 
rechnen, führen wir einen mittleren Winkelwert ein und 
wählen als solchen den Stofswinkel im Druckmittelpunkt der 
senkrechten Projektionen der Schaufelflächen auf die Dreh- 
ebene. 

Da diese Projektionen Ausschnitte aus Kreisringen mit 
dem Sektorwinkel « und den beiden Halbmessern ro und 
rı darstellen, so ist der Schwerpunkthalbmesser der erwähn- 
ten Schaufelprojektion 


a 
r= 2 an wi 2 1 (9) 
a= ee ee ee : 
2 

Dieser kann aus der gleichen Projektionszeichnung des 
Flügelrades wie die Ganghöhe K der Schraubenfläche be- 
rechnet werden. 

Die Mehrzahl der Theoretiker findet für das Verhältnis 
des senkrechten zum schiefen Stofs auf die Vorderseite einer 


1784 


ebenen Platte von gleichbleibender Gröfse den Wert 1:sin?d. 
Dieser Wert ist richtig, wie die Versuche von Fink!) für die 
Gröfse des Parallelstofses von in Wasser bewegten ebe- 
nen Platten mit gleichbleibender Grölse ergeben haben, 
wenn die Wirkung des Wassers auf die Rückseite der 
Flächen nicht in Betracht kommt; letzteres kann aber im vor- 
liegenden Fall, in welchem es sich nur um sehr kleine Ge- 
schwindigkeiten handelt, angenommen werden. 

Uebrigens haben die von Fink in fliefsendem Wasser 
ausgeführten Versuche auch bewiesen, dafs die Stofskraft von 
flieisendem Wasser gegen einen darin ruhenden Körper 
identisch ist mit dem Widerstande, den ein in stillstehendem 
Wasser fortbewegter Körper erfährt. Darin liegt offenbar 
auch ein Beweis für die Zulässigkeit des üblichen Verfahrens 
der Flügeltarierung in stillstehendem Wasser mit bewegtem 
Flügel. 

Führt man das erwähnte Verhältnis ein, so erhält man 
für die gesamte Stofskraft des Wassers parallel zur Flügel- 
achse auf die unter dem mittleren Winkel d getroffenen 
Flächenelemente der Flügelschaufeln den Näherungswert 


2 
D= W sin? ð = Ë” sin? ô (10) 
29 k 


und wenn man unter Q = F sin Ö die Projektion der Schaufel- 
fläche senkrecht zur Flügelachse versteht, deren Gröfse sich 
aus dem Ausdruck findet: 


a a__ 2 Pi 4 
Q= 9 (rı m (11), 
so hat man zunichst 
| "sin d 
p= |", Eo op et oe ei, 
g 


und sodann für den Normaldruck N senkrecht zur Schaufel- 
fläche 


D Q v? 
— = : 13). 
sin o 2g ( ) 
Wird diese Normalkraft in ihre beiden Seitenkrifte 


parallel und senkrecht zur Drehachse zerlegt, so erhält 
man für die in der Drehebene des Flügelrades liegende 
Seitenkraft, welche wir die »Triebkraft« nennen, 


(14). 


Wie Weisbach (Theoretische Mechanik I S. 481) angibt, 
ist nach den Versuchen von du Buat und Thibault dieser 
Wert noch mit einem Widerstandskoeffizienten „ zu multi- 
plizieren, der gleich 1,% , für Quadratfuls, gesetzt werden 
kann: für F in Metermafs (qem) erhält man y — 0,32 4°" 
und somit 
Qu! cos d 

29 

Den zur Berechnung von „ erforderlichen Flächeninhalt 
Fl einer Schaufel findet man als Produkt der Kantenlänge 
S vi ro des Schaufelblattes und der Linge / des durch die bei- 
den Schaufelkanten begrenzten Abschnittes der durch die Schau- 


P=n (150. 


7 T te 
180 


ist und A die Höhe des das Schaufelrad 


2 
felmitte laufenden Schraubenlinie, wobei l = Ki ) +h’ zu 


setzen, r= t7 
begrenzenden Zylinders bezeichnet. 

Der Angrifispunkt der Kraft P ist im Druckmittelpunkte 
bezw. im Schwerpunkte der Projektion der Schaufelfläche 
anzunehmen, welcher in dem bereits angegebenen Abstande r 
von der Flügelachse gelegen ist. Das Angriffsmoment des 
Wasserstofses auf eine Schaufel ist somit 

M. = Pr (16), 
und wenn z die Zahl der Schaufeln bezeichnet, so hat man 
das gesamte Angriffsdrehmoment 

Ma=ePr. (17). 

. Die diesem Angriffsmoment entgegenwirkenden Wider- 
stände bestehen aus der Zapfenreibung der Flügelwelle, aus 
den Widerstinden der Räder und Kontaktfedern des mit 
der Flügelwelle in Berührung stehenden Zählwerkes und 
aus der an den Schanfeltlichen wirksamen sogenannten 
Wasserreibung. 


i) »Civilingenioure 1892 S. 539 und S. 658 u. f. 
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Die Gröfse dieser verschiedenartigen Widerstände kann 
zwar nicht im einzelnen, wohl aber in ihrer Gesamtwirkung 
durch einen sehr einfachen Versuch festgestellt werden. 
Schlingt inan nämlich um eine freiliegende Stelle der Flügel- 
welle oder, wenn sich eine solche nicht vorfindet, um eine 
zu diesem Zweck vorübergehend angebrachte Verlängerung 
der Welle einen ungezwirnten Seidenfaden in einer grölse- 
ren Anzahl von Windungen, legt ihn über eine in Spitzen 
laufende, sehr leicht bewegliche Rolle — etwa eine Planimeter- 
rolle — und befestigt am freien Ende des Fadens eine kleine 
Schale, so kann man, nachdein der Flügel in ein Gefäfs mit 
Wasser gesetzt ist, die Schale durch Einlegen kleiner Ge- 
wichte soweit belasten, bis der Flügel im Wasser eine ganz 
langsame gleichförmige Umlaufbewegung annimmt. 


Das Gewicht G der Schale mit ihrer Belastung in Gramm 
mal den halben Durchmesser d der Welle an der Um- 
schlingungsstelle in Zentimetern gibt das Widerstandsmoment 
des Flügels 


d 
M. = G „ eo e AR 


Setzt man dieses dein Angriffsmoment M. des Wasser- 
stolses gleich, so erhält man eine Gleichung zur Berechnung 
der Anlaufgeschwindigkeit ry des Flügels, in der alle übrigen 
Gröfsen bekannt sind. 

Da bei der Ableitung der vorstehenden Formeln mit 
Rücksicht auf eine möglichst einfache Berechnung des End- 
ergebnisses einerseits auf mathematische Strenge teilweise 
verzichtet werden mufste, anderseits gewisse von andern 
Theoretikern gefundene Beziehungen und Erfahrungskoeffizi- 
enten eingeführt wnrden, die unter äufseren Verhältnissen 
festgestellt sind, welche von den hier vorliegenden verschie- 
den sind, so erschien es wünschenswert, die Zuverlässigkeit 
der Rechnungsergebnisse noch besonders zu prüfen. 

Zu diesem Zwecke sind für acht Flügel von sehr ver- 
schiedener Art und Gröfse, wie in den »Mitteilungen über 
Forschungsarbeiten« Heft 11 näher angegeben ist, die Anlauf- 
geschwindigkeiten nach den vorstehend entwickelten Formeln 
berechnet und mit den entsprechenden aus der hvdrometri- 
schen Prüfung der Flügel gewonnenen Werten verglichen 
worden. Es fand sich für beide Werte ein mittlerer Unter- 
schied von 1 cm, ein Ergebnis, das umsomehr befriedigen 
dürfte, als auch die hvdrometrische Bestimmung auf einen 
höheren Genauigkeitsgrad als diesen keinen Anspruch machen 
kann. 

Um endlich auf kurzem Were zu einer Wertermittlung 
für den Widerstandskoeffizienten g zu gelangen, kann zwischen 
der vorstehend berechneten Anlaufgeschwindigkeit ©, und 
dem in der Fliivelgleichung (4) auftretenden Koeffizienten, 
dessen Gröfse nach den in Z. 1895 S. 917 u. f. gemachten Aun- 
gaben mit den inneren Widerständen im Flügelwerk wächst 
und sich zwischen den Grenzwerten 0 und 1 bewegt, die 
einfache, durch die Gleichung einer Geraden darstellbare Be- 
ziehung angenommen werden: 

B =a+bı . 
in welcher a und 0 Zahlenwerte bezeichnen, 
Versuchsergebnissen berechnen lassen. 

Eine in graphischer Form ausgeführte Zusammenstellung 
einer gröfseren Anzahl einander entsprechender Werte von ; 
und vo, Fig. 12, lifst die Richtigkeit dieser Beziehung klar 
hervortreten. 

Zur zuverlässigen rechnerischen Feststellung der Werte 
a und b ist aus 100 dureh die Münchener Flügelprüfanstalt in 
den letzten Jahren ermittelten Flügelgleichungen eine gleiche 
Anzahl zusammengehöriger Einzelwerte von vo und ø zu- 
nächst ihrer Gröfse nach geordnet und dann in Gruppen von 
je zehn Werten zusammengestellt worden. Die aus diesen zehn 
Gruppen berechneten Mittelwerte finden sich in Fig. 12 einge- 
schrieben. Um einfache Zahlen zu erhalten, ist für və das 
Dezimeter als Einheit gewählt. Da ferner gröfsere Werte von 
vo als 1,2 dm nur selten vorkommen, ist die vorliegende 
Untersuchung auf Werte von vo unter 1,» dm beschränkt 
worden. 

Für Werte von vo, welche diese Grenze überschreiten. 
kann indessen = 1 gesetzt werden. 


(19), 
die sich aus 
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Die Berechnung der wahrscheinlichsten Koeffizienten- 
werte a und ö nach der Methode der kleinsten Quadrate aus 
den in Fig. 12 eingetragenen Daten ergab 


a= — 0,115 + 0,013 und b = + 0,920 Œ 0,023. 
Die Bestimmungsgleichung für B ist somit 
B = 0, 115 + 0,920 vo (20). 


Die Ausgleichung ergab ferner als mittleren Fehler der 
in die Rechnung eingeführten Gruppenmittel von ø 22 Ein- 
heiten der dritten Dezimale. Da diesen Gruppenmitteln das 
Gewicht 10 zukommt, so ergibt sich der mittlere Fehler a, 
der Gewichteinheit der zur Berechnung der Koeffizienten a 
und db benutzten Einzelwerte von ø zu 


| mo = + 0,07. 

Berechnet man endlich aus dem angegebenen durch die 
Ausgleichung gefundenen mittleren Fehler der Koeffizienten- 
werte a und 5 die mittlere Unsicherheit des als Funktion 
von a und b sich darstellenden Wertes ß und berücksichtigt 
man, dafs vo nach unsern Voraussetzungen im ungünstigsten 
Falle 1,2 werden kann, so findet sich die gröfste Unsicher- 
heit des aus der angegebenen Gleichung ermittelten Wertes 


p zu 


ma < + 0,05. 


Fig. 12. 


Dieser Genauigkeitsgrad dürfte den für die Berechnung 
von ø zu stellenden Anforderungen umsomehr genügen, als 
kleine Aenderungen von g, wie eine Differentiation der Flü- 
gelgleichung erkennen läfst, lediglich bei der Berechnung 
sehr kleiner Wassergeschwindigkeiten in Betracht kommen und 
für diese nur im ungünstigsten Falle, das ist, wenn sich die 
sekundlichen Umlaufzahlen des Flügels dem Wert null nähern, 
einen verhältnismäfsig gleich grofsen Fehler von 5 vH be- 
dingen. 

Die Genauigkeit der theoretischen Koeffizientenbestiin- 
mung kann am besten an einigen Beispielen gezeigt werden. 
Hierzu haben dieselben Flügel gedicut, für welche die Be- 
rechnung der Anlaufgeschwindigkeit durchgeführt wurde. 

Als Hauptkoeffizienten der Gleichungen dieser Flügel 
sind zunächst die aus den Abmessungen der Schaufeln be- 
rechneten und um 4 vH erhöhten Werte der Ganghöhe der 
Schraubenflächen der einzelnen Schaufelräder angenommen 
worden. Ferner wurden die wie oben angegeben berechne- 
ten Anlaufgeschwindigkeiten va in Gl. (20) eingesetzt und die 
Werte der Widerstandskoeffizienten p berechnet. Diese Koef- 
fizienten, in die allgemeine Flügelgleichung (4) eingesetzt, er- 
geben die am Kopf der Zahlentafel 5 bei den Flügeln 1), 
2) und 3) in zweiter Linie aufgeführten Ausdrücke zur Be- 
rechnung der Wassergeschwindigkeit v,, während die in 
erster Linie stehenden Gleichungen für vı durch Einsetzen 
der aus der hydrometrischen Flügelprüfung gewonnenen Koef- 
fizientenwerte erhalten worden sind. 

Führt man nach beiden Gleichungen für dieselben se- 
kundlichen Umlaufzahlen n die Geschwindigkeitsberechnung 
durch, so findet man, dafs bei den gröfseren Flügelrädern von 
mehr als 0,5 m Schraubenganghöhe, wie sie die Flügel 1 bis 
3 der Zahlentafel besitzen, die Unterschiede der Geschwindig- 
keitswerte vı und vz wenige Zentimeter nicht überschreiten. 

Weniger befriedigend ist jedoch diese Uebereinstimmung 
bei kleineren Flügelrädern unter 0,5 m Schraubenganghöhe, 
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bei denen die vorerwähnten Unterschiede mit wachsenden 
Werten von n bis zu 5 und 6 cm zunehmen. 

Die Ursache dieser Abweichungen läfst sich in der Un- 
genauigkeit der Hauptkoeffizientenwerte K erkennen, deren 
(sröfse für kleine Schanfelriider von einigen Zentimetern Durch- 
messer aus einer Projektionszeiehnung offenbar nicht mit 
gleicher Schärfe ermittelt werden kann wie bei groisen 
Schaufelrädern. : 

Diesem Mifsstande ist jedoch dadurch in einfacher Weise 
abzuhelfen, dafs fiir kleine Schaufelriider oder auch fiir solche, 
deren mechanische Ausführung den theoretischen Voraus- 
setzungen bezüglich der geometrisch richtigen Form der Schau- 
felllächen nicht entspricht, der Wert von A mittels einiger 
einander entsprechender Werte von v und n abgeleitet wird, 
die durch Beobachtungen in fliefsendem Wasser, etwa unter 
Zuhülfenahme von Oberflächenschwimmern, oder durch ver- 
gleichende Messungen mit einem andern hydrometrisch ge- 
prüften Flügel ermittelt worden sind. 

In diesem Fall erhält man genügend zuverlässige Haupt- 
koeffizientenwerte aus der Beziehung K = ae 

Der in dieser Weise bestimmte Koeffizient X wird sodann 
mit den nach dem oben angegebenen theoretischen Verfahren 
abgeleiteten Werten vo und ø in die Flügelgleichung einge- 
führt, deren Koeffizienten somit bestimmt sind. 


Dieses Verfahren kann in zutrefiender Weise als halb- 
theoretische Koeffizientenbestimmung bezeichnet wer- 
den und liefert, wie die unter Nr. 4 bis 8 in Zahlentafel 5 
mitgeteilten Berechnungsbeispiele zeigen, Geschwindigkeits- 
werte (vz), die sich nur sehr wenig von jenen Werten (vi) 
unterscheiden, welche mit Hülfe der auf rein hydrometrischem 
Wege bestimmten Koeffizienten berechnet sind. 


Das Verfahren der Koeffizientenbestimmung läfst sich mit 
demselben guten Erfolg wie bei kleinen Flügeln auch für 
grofse Schaufelräder, insbesondere auch für solche mit ebenen 
Schaufelflächen, in Anwendung bringen, wenn bei Berechnung 
der Anlaufgeschwindigkeit vo die durch die ebene Schaufel- 
form bedingten Aenderungen in den Formeln vorgenommen 
werden. Sie betreffen namentlich die Ausdrücke für den Ab- 
stand r des Druckmittelpunktes der Schaufelfläche von der 
Fliigelachse und jene für die Ermittlung der Winkel 6, unter 
denen die ebenen Schaufelflächen von den parallel zur Flügel- 
achse laufenden Stromfäden getroffen werden. 

Für diese Winkel hat man bei ebenen Schaufeln tg ô = ee 
oder, wenn statt A die mittlere Breite l der Schaufeln, ge- 


6 
messen im Druckmittelpunkt, eingeführt wird: sin 6 = i 


Im übrigen wird in den Berechnungsformeln für v, und 
B keine weitere Abänderung erforderlich; indessen kann man 
die Projektionsfläche Q der Schaufeln auch aus der Beziehung 
Q — F sin ò berechnen, nachdem der mittlere Flächeninhalt 
F der Schaufeln aus den Abmessungen bestimmt worden ist. 


Dafs sich mit diesem Verfahren auch bei ganz kleinen 
Flügeln mit ebenen Schaufeln ebenso gute Ergebnisse erzielen 
lassen, zeigt das in Zahlentafel 5 unter Nr. 8 mitgeteilte 
Beispiel eines von Kern in Aarau gefertigten Flügels mit vier 
ebenen Schaufelflächen. 


VI. Typische Flügelkoeffizienten. 


Das im vorstehenden angegebene Berechnungsverfahren 
für die als Hauptkoeffizient in der Flügelgleichung auftretende 
Ganghöhe der Schraubentlichen des Fliigelrades kann auch 
für den Verfertiger hydrometrischer Flügel von Nutzen sein, 
wenn es sich darum handelt, die Stellung der einzelnen 
Flügelschaufeln bei ihrer Befestigung an der Flügelwelle der- 
art abzustimmen, dals ein bestimmter Wert des Hauptkoeffi- 
zienten erreicht wird. 

Gelingt es, eine solche Abstimmung zu erzielen, so ist 
der Verfertiger imstande, Flügel von gleicher Art und Gröfse 
mit übereinstimmenden Koeffizientenwerten zu liefern, die in 
diesem Falle keine Einzelprüfung auf hvdrometrischem Wege 
mehr erfordern, wenn die für die betreffende Fliigelform gel- 
tende Gleichung für eine grölsere Anzahl gleichartiger In- 
strumente einmal festgestellt ist. 
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Zahlentafel 5. 


4) Flügel von Ott Nr. 5/1 


9 = 0,1111 + V0,04256 s? + 0,0100 


vy = 0,8215 n 0,2531 n? + 0,00286 |va= 0,8988 n + V 0,04418 n? + 0,00113 [e = 0,4073 m + V/0,01848 n? + 0,00156 | vp =x 0,0889 n + Vo, ob ran e 


1) Flügel von Ott Nr. 237/IV 3) Flügel von Ott Nr. 287/I 8) Flügel von Ott Nr. 287/II 


o = 0,9064 n + Vo, 18195 n? + 0,00143 lei = 0,7693 n + V 0,1161 n?+ 0,0010 |e, = 0, 20214 n? 


EI E 


x. 21 383 ky = 1,335 = 1,109 kı = 0, 5400 ka = 0,548 
8 9 8 0,4 
Aı = 0,82 62 = 0,38 = 0,19 51 = 1,00 f = 0,35 
Ä | I I 
0,0 | 0,038 , 0,053 | —15 | 0,0 0,082 | 0,088 — 1| 0,0 | 0,040 | 0,039 | + 1] 0,0 | 0,100 0,000 | +10 
0,1 0,147 01566 — 9] 0, 1 0,132 0,199 | 7 0,1 | 0,067 0,088 | —15 | 0,3 | 0,180 0,119 | +1 
0,8 0275 , | — 8 | 0,25 | 0,981 067 |— 6 | o2 | 0,115 | 0,139 — 14] 0,6 | 0,336 0217 | + 9 
0,3 0,405 | 0407 — 2] 0,60 | 0,558 | 0,559 — 6 08 | 0,278 0, |— 9] 10 | 0,40 , 085 | + 5 
0,4 0,587 0,587 ol on | os | 0638 — 8 10 0,8% 0,549 — 7] 15 | 0,402 | 0,488 + 4 
0,5 0,670 0668 | + 2] 1,0 1,101 | 1,118 — 12 1,5 | 0,818 0,818 |— 6 | 2,0 | 0,647 | 0644 | + 8 
1,0 1,885 1,398 | + 7] 1,6 1,651 | 1,664 — 18] 2,0 | 1,088 1,089 — 7] 40 | 1,276 | 1,274 | + 3 
1,5 2,001 1,989 +12 2,0 3,201 2,218 —17 8,0 1,622 1,681 — 9 6,0 1,909 | 1,907 + 2 
2,0 2,667 2,651 | +16 | 2,5 2,751 3,772 | —31 | 4,0 | 2,163 2,173 |—10| 80 | 2,542 3,541 | + 1 
2,5 8,338 3,314 | +19 | 8,0 8,801 8,326 — 25 5,0 | 2,708 2,716 | —18 | 10,0 | 8,176 | 8,176 0 
Planimet. Mittel Jæ = 11 4. = 18 4. = 9 a= $ 
5) Flügel von Ott und Coradi!) 6) Flügel von Ott Nr. 2306/1") 7) Flügel von Ott Nr. 199/1!) 8) Flügel von Kern Nr. 3 
vı = V 0,03958 m? + 0,02434 vı = 0,0583 n + 1/0,01074 n? + 0,00416 |vı = 0,0340 a +) 0,00182 n? + 0.0081 o = V 0,03516 N 
„= Vo,02082 n? + 0,02993 =, osos n + V0,00654 m?+ 0,0045 |va= 0,0206 n /, 0310 n? + 0,00766 vs = V 0,03508 m? + 0,01392 
n v t3 4 v n | v v 4 
m | m | m m m == 


| | 
a 0,7 — 6 0,69 | 


kı= 0,1130 kı= 0,1619 = o, 1617 om k= 0,0667/ky=0,0664 0 5 kı= 0,1875 ky= 0,1815) 3 
A=1 2 Pı= 0,64 o, 50 | r A= 0,64 ? Ai=1 A= 1 | 
| | | | | | | 
0,0 0,156 0,178 —17 | 0,0 | 0,065 ` 0,067 —2 0,0 0,090 0,087 + 8| 0, 0,111 | 0,218 — 7 
0,2 0,160 0, 176 — 16 | 0,25 0,084 0,090 —6 0,5 0,104 0,101 | + 3| 0,3 0,117 0,14 —7 
0,6 0, 17 0, 203 — 15 | 0,50 0,112 0,119 —7 1,0 ; 0,128 ' 0,119 + 4| 0,4 0,134 0,140 —6 
1,0 | 0,282 0,244 —12 | 1,0 0,180 0,166 — 6 2,0 | 0,172 + 0,168 + 4] 0,7 | 0,172 0, 176 —4 
2,0 | 0,878 0,386 — 8 | 3,0 0,386 | 0,887 —3 | 40 | 0,289 0285 | + 4| 1,0 | 0,218 0,281 =g 
4,0 | 0,705 0,712 — 7 | 50 0,814 | 0,814 0 7,0 0,480 |” 0,476 + 4 2,0 0,391 0,393 — 3 
6,0 | 1,044 1,051 — 7] 7,0 1,186 : 1,186 0 | 10,0 0,676 0,672 + 4 8,0 0,778 0,574 —1 
10,0 1,727 1,736 — 9 [10,0 1,621 ' 1,620 +1 | 20,0 1,888 1,332 | + 6 5,0 0,944 | 0,046 0 
18,0 | 2,244 2,252 — 8 | 15,0 2,480 , 2,488 | +2 | 80,0 2,004 1,995 910,0 1,876 1,877 +1 
17,0 | 2,935 2,941 — 16 [20,0 3,289 | 8,236 +3 | 40,0 2,672 2,655 Eid +15 | 15,0 2,815 2,8123 +383 
Planimetr. Mittel Jm = 10 4. 23 m = “as T Ia=3 


Hauptmittel J, = 7,6 mm 


) Die Gleichungskoeffizienten der Flügel unter Nr. 4) bis 7) sind auf halbtheoretischem Wege bestimmt. 


Damit wäre nicht allein in vielen Fällen die umständliche | Die in Gurleys Handbuch für diese Flügelform in einer 
hydrometrische Prüfung erspart, sondern es liefsen sich auch Zahlentafel zusammengestellten Werte der sekundlichen Um- 
allgemein verwendbare mechanische Einrichtungen herstellen, | lanfzahlen n und der entsprechenden Wassergeschwindigkei- 
durch welche, wie beispielsweise mit dem Wassergeschwin- ten v lassen sich, wenn zugleich von Fufs- auf Metermafs um- 


digkeits-Indikator von Frigdor (Oesterr. Wochenschr. f. d. gerechnet wird, durch eine Gleichung von der Form (3) wie- 

öffentl. Baudienst, Heft 18, 1902) die unmittelbare Beobach- dergeben: 

tung der Wassergeschwindigkeit ohne weitere Nebenrechnung Um = 0,044 + 0,973 n — 0,0257? . (21). 

möglich wird. Nach der im genannten Handbuch angegebenen Beschrei- 
Flügelkoeffizienten dieser Art, welche für eine bestimmte bung des Tarierverfahrens scheint die Koeffizientenbestimmung 


Flügelform gelten und nach den Angaben der Firma W. & mit dem vor der Spitze eines Ruderbootes an der zugehöri- 
L. E. Gurley in Troy, N. Y., für jeden Flügel dieser Firma gen, 2 om dicken Flügelstange befestigten Flügel ausgeführt 


der gleichen Art und Gröfse bis auf 1 vH richtige Geschwin- worden zu sein. 
digkeitswerte liefern sollen, wenn sich nur die Flügel in Unter Verwendung einer gleich dicken Flügelstange er- 
gutem Zustande befinden, sind in dem Manual of the prin- gab nun die Prüfung im Münchener Prüfkanal die Gleichung 
cipal instruments used in American engineering and surveying Um = 0,050 + 0,974 n —9,0185m? . . (22) 
der genannten Firma 1902 S. 205 und 208 angegeben. - und unter Verwendung einer 4 cm dicken Bef 

Da es von Wichtigkeit erschien, festzustellen, ob es in Um = 0,050 ＋ 0, % % . 23). 
der Tat möglich sei, bei der mechanischen Herstellung hydro- Das ist eine überraschend gute Uebereinstimmung des 
metrischer Flügel den behaupteten Grad der Uebereinstim- Hauptkoeffizientenwertes mit den in Gurleys Handbuch ent 
mung in den Koeffizientenwerten zu erreichen, wurde durch haltenen Angaben. 
die Münchener Prüfanstalt von der vorgenannten Firma ein Bei einer weiteren Prüfung des nunmehr auch noch am 
Flügel der in Fig. 9 dargestellten Art bezogen und im Mün- Seil freischwebend aufgehängten Flügels fand sich die Glei- 
chener Prüfkanal bei verschiedener Befestigungsweise einer chung: 


sorgfältigen Tarierung unterzogen. Um = 0,050 + 0,9976 n — O,nsisn? . . (24). 


Band J. Nr. 49. 
5. Dezember 1903. 
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Bezüglich der Form der Flügelgleichungen (21), (22) und 
(24) ist zunächst zu bemerken, dafs sie einer flachen Parabel 
entspricht, welche ihre konkave Seite der n-Achse zuwendet. 
Die Krümmung ist also derjenigen entgegengesetzt, die wir 
für Flügel mit ebenen oder schraubenförmigen Schaufelflächen 
mitunter zu finden gewöhnt sind. 

Die stärkste Krümmung und den gröfsten Wert des 
Koeffizienten von n? zeigt die der Gleichung (24) entsprechende 
Linie. Da jedoch bei der Aufhängung des Flügels am Seil 
erfahrungsgemäfs die störende Wirkung der Befestigungsvor- 
richtung am kleinsten zu sein pflegt, so mufs angenommen 
werden, dafs Gl. (24) die reine Umlaufbewegung dieser Flü- 
gelart am richtigsten darstellt und dafs das in wagerechter 
Lage kreisende Schaufelrad infolge seiner beträchtlichen Masse 
bei raschem Umlauf eine geringe Beschleunigung erleidet, die 
indessen durch die Bremswirkung der 4 cm dicken Befesti- 
gungsstange, wie Gl. (23) lehrt, wieder aufgehoben erscheint. 

Für diese Flügelart ist es somit empfehlenswert, eine 
4 cm dicke Befestigungsstange anzuwenden, um eine mög- 
lichst gleichförmige Umlaufbewegung zu erzielen. 

Besonders beachtenswert erscheint die gute Ueberein- 
stimmung in den Hauptkoeffizientenwerten der Gleichungen 
(21) bis (23), die darauf hinweist, dafs es möglich ist, für die 
Koeffizientenwerte mehrerer Flügel der gleichen Art bei der 


mechanischen Herstellung eine weitgehende Uebereinstinmung 


zu erreichen. 

Inwieweit diese Gleichheit der Koeffizienten von den in 
deutschen Werkstätten gearbeiteten Flügeln mit schrauben- 
formigen Schaufeln erreicht wird, kann beurteilt werden, 
wenn man die auf Grund einer und derselben allgemeinen 
Form der Flügelgleichung für eine gröfsere Anzahl von Flü- 
geln derselben Art, die nach der gleichen Schablone herge- 
stellt sind, ermittelten Koeffizienten zu einem Mittelwert zu- 
sammenfafst und mit diesem die für die einzelnen Flügel gel- 
tenden Koeffizientenwerte vergleicht. Allerdings ist dabei zu 
berücksichtigen, dafs, wenn auch bei solchen Flügeln die 
Form der Schaufeln als übereinstimmend angesehen werden 
darf, anderseits doch ihre Befestigung in der richtigen Stel- 
lung an der Flügelwelle mehr oder weniger von der Geschick- 
lichkeit, Uebung und Sorgfalt des Arbeiters abhängt und des- 
halb einer gewissen Willkür unterliegt. Infolgedessen werden 
die von verschiedenen Arbeitern einer und derselben Werk- 


Beitrag zur 
Strömung von Gasen und Dämpfen durch 
Rohre mit veränderlichem Querschnitt. 


Die höchst interessanten Ausführungen des Hrn. Prof. 
Lorenz!) geben die thermodynamisch strenge Lösung einer 
Frage, welche für Dämpfe in einer durch die Natur dieser 
Körperart bedingten Annäherung auch von mir in Z. 1903 
S. 9 untersucht worden ist. 

Es sei im Zusammenhange hiermit gestattet, auf eine 
Darstellungsart der ziemlich verwickelten Strömungsvorgänge 
hinzuweisen, die gegenüber der bloßen Angabe des Differen- 
tialquotienten des Druckes nach dem Wege den Vorzug be- 
sitzt, zu einer angenäherten Uebersicht des ganzen Druck- 
verlaufes zu führen. Diesen Zweck erreicht man durch Ver- 
zeichnen der sogenannten Isentropen, d.h. der Linien kon- 
stanter Entropie, für aufeinander folgende zunehmende Werte 
dieser Funktion, wobei die Isentrope, die der Anfangsentropie 
der: gegebenen Dampfmenge entspricht, nichts anderes ist als 
die reibungslose adiabatische Expansionslinie aus dem An- 
fangszustand. Für die übrigen muß als Ausgangspunkt ein 
Zustand gleicher »Dampfwärme« und Geschwindigkeit wie 
zu Beginn gewählt und so die sich in der Düse ergebende 
Expansionslinie berechnet werden. Von dieser Linie wird, 
wenn wir die Dampfstöße studieren wollen, auch der obere, 
einer Verdichtung entsprechende Zweig aufgezeichnet. Die 
wahre Strömung muß nun, ob der Druck sinkt oder steigt, 
so erfolgen, daß die Entropie zunimmt, es müssen also die 


1) Z. 1908 8. 1600. 


stätte für Flügel gleicher Art hergestellten Schaufelräder im- 
merhin kleine Verschiedenheiten in der Stellung der Schau- 
feln aufweisen und deshalb bei der hydrometrischen Prüfung 
in den Koeffizientenwerten bald gröfsere, bald kleinere Ab- 
weichungen zeigen. l 


Zur Beurteilung des Grades dieser Verschiedenheit sind 
für eine gröfsere Anzahl gleichartiger, nach derselben Scha- 
blone hergestellter Flügel, die durch die Münchener Flügel- 
prüfanstalt in den letzten Jahren geprüft worden sind, auf 
Grund der Gleichung (4) die Koeffizienten ro und X ermittelt 
und zu Mittelwerten vereinigt worden. Hieraus haben sich 
die folgenden mittleren Abweichungen dK der einzelnen Ko- 
effizientenwerte gegenüber den mittlereu oder typischen Ko- 
effizienten ergeben nach der Formel 

„ 
1 — 1 

Dabei hat sich nun für 134 verschiedene Flügel, die 
fünferlei Formen angehören, eine mittlere Verschiedenheit der 
Hauptkoeffizienten von + 4,5 vH gefunden. 


(25). 


Zahlentafel 6. 


Km | aK | Bemerkungen 
vH , : 
i | l 
34 T. Ertel & Sohn, München | 0,047 | 0,361 | 4,1 | mit Bronzelagern 


Firma vo 
| 


20 A. Ott in Kempten 0,030 0,129 4,9 | » Achatlagern 
20 > » >» » 0,069 0,332 5,1 » Bronzelagern 
40 > » „ > 0,028 | 0,501 | 4,9 » Kugellagern 
20 | a R * 0,037 | 1,036 | 3,6 | „ > 

134 | | | 4, 


Es darf nicht unerwähnt bleiben, dafs bei Herstellung 
der hier aufgeführten Flügel seitens der Verfertiger keines- 
wegs die Absicht bestanden hat, möglichste Uebereinstimmung 
in den Koeffizientenwerten zu erreichen. Es wird sich daher 
durch besondere, zu diesem Zwecke getroffene Mafsnahmen 
eine bessere Uebereinstimmung der Koeffizienten gewils er- 
reichen lassen, vornehmlich wenn Stellung und Befestigung 
der einzelnen Flügelschaufeln an der Achse scharf nach einer 
Schablone geregelt werden. 


E 
4 


AA 
WIE a ae, 
a 
= 
al 
—. — 


E 
. 


AN! 


Dusenochse 
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Isentropen in der Richtung der wachsenden Werte geschnit- 
ten werden. Ich verdanke die Anregung zu diesem Ver- 
fahren Hrn. Prof. Prandti-Hannover, und es findet sich in 
dem Sonderabdruck meines Aufsatzes!) erläutert. Fig. 1 
stellt in den punktierten Linien die von mir neuerdings auf- 
genommenen Kurven der Dampfstöße in der früher benutzten 
Düse dar; die vollgezogenen sind die Isentropen. Die an- 
füngliche Expansion ist im Maßstabe der Figur von der 
Adiabate fast nicht zu unterscheiden, während des Dampf- 
stoßes findet aber ein starker Sprung auf eine Kurve größe- 
rer Entropie statt. Der letzte Teil stimmt wenigstens bei 
Linie A und B mit der Adiabate wieder nahezu überein, da 
bei der verhältnismäßig kleinen Geschwindigkeit der Einfluß 
der Reibung zurücktritt. Bei C ist der Anstieg aus noch 
nicht aufgeklärten Gründen langsamer. Diese anschauliche 
Darstellung bringt auch die Aehnlichkeit des Dampfstoßes 
mit dem sogenannten Bidoneschen Wassersprung sehr 
gut zur Geltung, eine Analogie, auf die auch Hr. Prof. 
Prandtl schon hingewiesen hat. 

Hr. Lorenz berührt weiterhin eine Frage von großer 
Wichtigkeit, indem er von der Voraussetzung ausgeht, daß 
die geringe Zeitdauer der Zustandsänderung den Dämpfen 
die Entwicklung der latenten Wärme nicht gestatte, d. h., 
daß die Dämpfe »keine Zeit haben«, sich zu kondensieren. 
Seit Prof. Knoblauch bei der diesjährigen Hauptversammlung 
in München die hochinteressanten vorläufigen Mitteilungen 
über den von ihm experimentell beobachteten Siedeverzug 
beim Ausströmen von Flüssigkeiten machte, darf dieser Um- 
stand nicht mehr außer acht gelassen werden. Immerhin 
ist im Auge zu behalten, daß die Verdampfung von Flüssig- 
keiten wegen der entstehenden Volumenvergrößerung, durch 
welche die angrenzenden Flüssigkeitsmassen des Strahles 
auseinandergeschoben werden müssen, dynamische Wirkun- 
gen im Gefolge hat, die bei der Kondensierung des spezi- 
fisch viel leichteren Dampfes nicht in gleichem Maße auf- 
treten. Der Vergleich der Ausflußmengen gestattet uns auch, 
den Einfluß der gebundenen Wärme zahlenmäßig abzu- 
schätzen, wie folgende kurze Rechnung zeigt: 

Strömt trocken gesättigter Dampf durch eine Düse, so 
darf man bis zur engsten Stelle bei der üblichen kurzen 


Einmündung adiabatische widerstandslose Zustandsänderung 


nach dem Gesetze 
pv! = konst. 


mit u = 1,185 voraussetzen. Das Verhältnis des Druckes p 
an der engsten Stelle zum Anfangsdrucke p, ist nach Zeuner 


261955 

Pr „+1 9 
die Geschwindigkeit (wenn wir anfangs den Wert null vor- 
aussetzen) 


w? _ Pi 
29 ati’ 
die sekundlich durchströmende Dampfmenge 
ea”. 


wobei v aus der Zustandsgleichung zu bestimmen ist. Falls 
nun der Dampf keine Zeit hat, sich zu kondensieren, so er- 
folgt die Zustandsänderung nach dem Gesetze 


pvk = konst., 
wobei man für k wohl den für überhitzten Dampf in der 
Nähe der Grenzkurve geltenden Wert 
k = 1,3 

einsetzen darf. 

Die unter dieser Annahme bestimmte sekundliche Dampf- 
menge werde mit G bezeichnet. Es stellt sich heraus, daß 

G: G ud. 1,047, 


d. b. es müßte dann in Wirklichkeit um rd. 5 vH 
mehr Dampf ausströmen als nach der Zeunerschen 


1) Berlin, Julfus Springer. 


Stodola: Beitrag zur Strömung von Gasen und Dämpfen darch Rohre mit veränderlichem Querschnitt. 
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Formel. Die bisherigen Beobachtungen weisen aber auf 
eine so beträchtliche Vermehrung nicht hin, weshalb denn 
auch der Einfluß des sich verspätenden Dampfniederschlages 
nicht so erheblich sein kann. War aber die Zeitdauer der 
Einströmung bis zur engsten Stelle hinreichend, um die ge- 
bundene Wärme auszulösen, so wird hierzu, wie man aus 
dem Vergleiche der Geschwindigkeiten und Weglängen fol- 
gern kann, auch in der Düse genügende Zeit vorhanden sein. 


Die Wichtigkeit des Gegenstandes hat mich veranlaßt, 
die Frage inzwischen auch experimentell zu unter- 
suchen. Es wurde an Stelle des früher benutzten Meß- 
röhrchens ein Thermometer von ungefähr gleicher Dicke in 
die Düse eingeführt und durch eine Stopfbüchse gedichtet, 
Fig. 2. Die Quecksilberhöhlung hatte nur ungefähr 5 mm 
Längenausdehnung und gab mithin, wenn auch nicht die 
Temperatur eines Punktes, so doch das Mittel für einen sehr 
kleinen Abschnitt der Strahlachse an. Den Druck maß man 
durch Bohrungen in der Diisenwand. Expandierte der 
Dampf wie ein Gas, so müßte bei 10,5 kg/qem abs. Anfangs- 
druck schon bei 1,0 kg/qem der Nullpunkt der Celsius-Skala 
erreicht werden, und bei 0,2 kg / ſem würde man unter 
— 80°C sinken. Die Beobachtung ergibt demgegenüber, 
wenn man von gesättigtem Dampfe ausgeht, an jeder Stelle 
eine Temperatur, die diejenige des Sättigungszustandes um 
einige Grade übertrifft. Bei anfänglich überhitztem Dampf 
ist die Anzeige des Thermometers sogar wesentlich höher als 
die Sättigungstemperatur. Diese Erscheinung dürfte durch 
den Umstand erklärt werden, daß an der Wandung des 
Thermometers auch Reibung vorhanden ist, die Wärme er- 
zeugt; anderseits, daß die Wand der Düse selbst durch Lei- 


Fig. 2. 


zum Manometer 


Quecksuber 
7 tf A 


tung wärmer wird als der vorbeiströmende Dampf und dem 
Thermometer auf dem Wege der Strahlung Wärme mitteilt, 
und zwar mehr, wenn Ueberhitzung da ist, wegen größerer 
Anfangstemperatur und größerer Durchsichtigkeit des Dampfes. 
Dieser vorläufige Versuch müßte mit vollkommeneren Mitteln 
wiederholt werden; das eine dürfte indessen schon jetzt her- 
vorgehen, daß keine Anzeichen einer Temperaturerniedrigung 
gegen den Sättigungszustand vorhanden sind. 


Ich neige mithin zur Ansicht, daß man bei Dämpfen 
mit den gewohnten Annahmen rechnen darf, so angenehm 
und verlockend es auch wäre, Dämpfe und Gase einheitlich 
behandeln zu können. | 


Bei dieser Gelegenheit, möchte ich auch einen Rechen- 
fehler meines Aufsatzes in Z. 1903 S. 128, auf den mich Hr. 
Ingenieur Düll aufmerksam gemacht hat, berichtigen. In 
Gl. (51) und (52) muß der Faktor von O,’ überall œ? und 
nicht œw heißen, wodurch Gl. (53) und (54) gegenstandslos 
werden und die kritische Geschwindigkeit den Wert 
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erhält. Entgegen der dort gezogenen Folgerung kann mit- 
hin die Schrägstellung der Scheiben die kritische Geschwin- 
digkeit sehr merklich beeinflussen, insbesondere erhöhen. 
Ebenso ist nachzutragen, daß die Zahlenfaktoren in den For- 
meln (56), (57), (60), (61), (62) die Werte 3,492, 0,5682, 
1,756, 0,569, 1,630, 1,146 erhalten müssen. 


Zürich, Ende Oktober 1903. A. Stodola 
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Sitzungsberichte der Bezirksvereine. 


| Eingegangen 15. Juni 1903. 
Mittelrkeinischer Bezirksverein. 


Sitzung vom 10. Mai 1903. 


Hr. Gauhe spricht über das Fehlerglied bei Dop- 
elschiebersteuerungen. Um die Ungleichheiten der 

B chieberbewe ng für beide Kolbenseiten, verursacht durch 
die endliche Linge der Pleuelstangen, zu veranschaulichen, 
kann man folgendermaßen verfahren. Man zeichnet, Fig. 1, 
zu den Kolbenstellungen die wirklichen Kurbel- und Exzen- 
terstellungen und lotet je 2 zu gleichen Kolbenstellungen des 
Vor- und Rückganges gehörende Punkte des Grund- und des 
Expansions-Exzenters auf je eine zur Kolbenbahn parallele 
Gerade, Fig. 2. Die Entfernung dieser einzelnen Geraden von- 
einander ist ganz willkürlich. Die auf jeder Geraden erhal- 
tenen 4 Punkte, z. B. für den Totpunkt a,b,c und d, bezeich- 
nen die Schiebermitten für die einzelnen 'Kolbenstellungen. 
Bestimmt man aus diesen Schieberstellungen auf jeder, Gera- 


Fig. 3. 


ng : 


den die Schwingungsmitte und verbindet diese Mitten durch 
einen Linienzug (efg für den Grundschieber, ehg für den 
Expansionsschieber), so treten die Abweichungen dieser 
Schwingungsmitten voneinander und von der Schieberspiegel- 
mitte augenfällig hervor. Die stärksten Abweichungen finden 
sich bei den wichtigsten Füllungen, während sie für die Tot- 
punktlagen e und g null werden. 

Verschiebt man jedoch durch Verlängern der Expansions- 
schieberstange die Expansionsschieber von c nach c, und d 
nach di, so daß die Schwingungsmitte ehg nach ei 4, 91 fällt 
‚und etwa bei 0,ı Füllung mit der Schwingungsmitte des 
Grundschiebers zusammentrifit, so fallen beide bei etwa 0,6 
Füllung ebenfalls wieder zusammen. Für diese beiden Fül- 
lungen ergibt sich mithin gleiches Abschneiden auf beiden 
-Kolbenseiten und überhaupt eine günstigere Verteilung der 
Abweichungen. Hiernach läßt sich leicht im voraus bestim- 
men, für welche Füllung die Expansionsschieber auf gleiches 
Abschneiden eingestellt werden sollen. 

Trägt man in Fig. 2 von den Grundschiebermitten noch 
die halbe Grundschieberlänge nach rechts und links auf, z.B. 


Ä 
| 


| 


a,i und 61 & bei 0, s Füllung, so gibt die Entfernung der so 
erhaltenen Punkte von den zugehörigen Expansionsschieber- 
mitten, z. B. ic; und kd, die Teillängen des Expansions- 
schiebers, die dieser haben müßte, um genau abzuschneiden. 
Trägt man diese Teillängen in Fig. 3 in den abgewickelten 
symmetrischen Rider-Schieber /mno ein, z.B. ki=kh,-+ih 
(= kd, + icy in Fig. 2), und verbindet die Teilpunkte durch 
einen Linienzug e, 4, 9, so veranschaulicht dieser in bezug 
auf die Drehmittelebene ey des Schiebers dessen Abweichun- 
gen vom gleichmäßigen Abschneiden auf beiden Kolbenseiten. 

Legt man nun beispielsweise durch Punkt p bei 0,1 Fül- 
lang eine Gerade pg, die sich der Abweichungslinie mög- 
lichst anschmiegt, so ist leicht ersichtlich, daß man die Ab- 
weichungen für dia wichtigsten Füllungen fast zum Ver- 
schwinden bringen kann, wenn man pg um den Punkt p und 
damit die Schieberflanken um die Punkte r und « soweit 
herumschwenkt, daß pg in die Drehungsebene eg und m auf 
m,n auf n, fällt. Fig. 4 zeigt den sich auf diese Weise er- 
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gebenden unsymmetrischen Riderschieber und läßt erkennen, 
daß das Abschneiden von 0,1 bis 0,4 Füllung für beide Kolben- 
seiten fast genau gleich wird. Für Meyer-Schieber erhalten 
beide Seiten der Schieberstange entsprechend unsymmetrisches 
Gewinde. 

Dieser Weg führt jedenfalls einfacher und übersichtlicher 
zum Ziele als das Entwerfen des Sinoidendiagrammes. Viel 
umständlicher wird das Verfahren natürlich, wenn auch die 


endliche Exzenterstangenlänge und die etwaige Lage der 


Schieberstangen unterhalb der Kurbelwellenhöhe sowie die 
Einstellung des Grundschiebers auf gleiche Voreilung berück- 
sichtigt werden. Dennoch wird sich auch diese Mühe oft loh- 
nen. Man ist z. B. dadurch in der Lage, schon vor dem Zu- 
sammenbauen beide Exzenter auf der Welle endgültig fest- 
zukeilen, nachdem die Keilnuten mit möglichster Genauigkeit 
bestimmt und angezeichnet worden sind. Bei Zwillingsmaschi- 
nen mit zweiteiligen Exzentern können Grund- und Expansions- 
exzenter zusammengegossen werden. Auch bei getrennten 
Exzentern ist es empfehlenswert, beide durch einen einzigen 
gemeinschaftlichen Nasenkeil auf der Welle zu befestigen. 
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Die Eisenbahntechnik der Gegenwart. Herausge- 
geben von Blum, Geh. Oberbaurat in Berlin, v. Borries, 
Geh. Regierungsrat und Professor in Berlin und Barkhausen, 
Geh. Regierungsrat und Professor in Hannover. 1. Band, 
1. Abschnitt. 1. Teil: Die Lokomotiven. Zweite umge- 
arbeitete Auflage. Wiesbaden 1903, C. W. Kreidels Verlag. 
523 S. groß 8° mit 672 Textfig. und 6 Tafeln. Preis 20 M. 


Obgleich die erste Auflage!) dieses groß angelegten 
Sammelwerkes noch nicht vollendet ist (es fehlen noch die 
Abschnitte: Städtische Bahnanlagen und Beschaffenheit, Prü- 
-fung und Verwahrung der Betriebs-, Oberbau- und Werkstatts- 
Lagervorräte der Eisenbahnen), ist der bereits 1897 erschie- 
nene Teil: Die Lokomotiven, in dankenswerter Weise von 
den Verfassern den schnellen Fortschritten des Eisenbahn- 
wesens entsprechend neu bearbeitet und teilweise umge- 
ändert. Ausgeschieden ist der Abschnitt über die Geschichte 
der Verbundlokomotive, und in den Band IV überwiesen sind 
die Abschnitte Zahnradlokomotiven und Lokomotiven für Klein- 
und Straßenbahnen. Mehr als der gewonnen Raum ist nötig 
geworden, um die verbleibenden Abschnitte unter Berück- 
sichtigung der jüngsten Erfahrungen umzuarbeiten und aus- 
zugestalten. 


Die Verfasser der einzelnen Abschnitte sind größtenteils 
dieselben” geblieben wie bei der ersten Auflage: v. Borries, 
Gölsdorf, Leitzmann, Brückmann; für Wehrenpfennig (Kessel 
und Zubehör) ist Courtin, für Halfmann (Tender) Weiß ein- 
getreten. Neu hinzugekommen ist Patt& (Heißdampflokomo- 
tiven). Die Namen aller Verfasser bürgen für den gediege- 
nen Inhalt des Werkes. 


Von den besonders ausgestalteten Abschnitten seien u. a. 
diejenigen über Bewegungswiderstände, Arbeitsleistung der 
Kessel, besondere Feuerungen, Bauart der Kesseleinzel- 
teile, Berechnung der Gegengewichte, Bremsen und Schmier- 
vorrichtungen erwähnt. Einer umfangreichen, fast vollstän- 
digen Neubearbeitung sind die ersten Abschnitte über allge- 
meine Anordnung der Lokomotiven sowie die über die Bau- 
art der Kessel unterzogen worden. Erwünscht wäre es aller- 
dings, im Abschnitte Rahmen etwas über die Verwendung von 
Stahlformgußrahmen, ferner bei der Ausführung der Einzel- 
teile S. 497 etwas über die in Amerika vielfach verwendeten 
elektrischen Kopflaternen mit Dampfturbine zu erfahren; ver- 
missen wird ferner namentlich der Lernende und der junge 
Ingenieur die Berechnung der Lastverteilung. Vielleicht ist 
es den Verfassern möglich, diese kleinen Wünsche bei der 
nächsten Auflage zu berücksichtigen. 


Neu eingefügt ist, wie bereits angedeutet, ein von Patté 
bearbeiteter 23 Seiten umfassender Abschnitt über Heiß- 
dampflokomotiven, der sich durch sachliche, klare und er- 
schöpfende Behandlung dieses jetzt im Vordergrunde des In- 
teresses stehenden Gebietes auszeichnet. Der Verfasser hat 
nicht nur die fünfjährigen Erfahrungen mit den Heißdampf- 
lokomotiven seines eigenen Dienstbezirkes, sondern auch bis- 
her noch nicht veröffentlichte Erfahrungen und Versuchser- 
gebnisse anderer Bahnverwaltungen verwertet und dem Fach- 
mann auf diese Weise bekannt gegeben. Auf S. 422 möchte 
ich jedoch die Schlußfolgerung Nr. 5 dahin genauer gefaßt 
sehen, daß es sich bei den angegebenen Zahlen um Heiß- 
dampf-Zwillin gs- gegenüber Sattdampf-V erbundlokomoti- 
ven handelt, wie auch aus den Zusammenstellungen 48, 50 
und 51 ersichtlich ist. 


Als eine weitere Vervollkommnung des Buches gegen- 

über der früberen Auflage muß es angesehen werden, daß 
am Schluß die einschlägigen gesetzlichen und sonstigen deut- 
schen und österreichischen Vorschriften in übersichtlicher Weise 
zusammengestellt sind. 
Auch mag erwähnt werden, daß die ganze Ausstattung 
durch Verwendung geeigneteren Papieres und verbesserter 
Textfiguren, insbesondere der graphischen Darstellungen, er- 
heblich gewonnen hat. 


1) Besprechung 8. Z. 1897 S. 1095. 


Ich zweifle nicht, daß das Werk auch in seiner jetzigen 
zweiten Auflage bei allen beteiligten Fachkreisen durch seine 
Fülle und seine erschöpfende Darstellung selbst aller kleine- 
ren Einzelheiten ungeteilte Anerkennung finden wird. 


Metzeltin. 


Hydrometrie. Praktische Anleitung zur Wassermessung. 
Von W. Müller. 150 S. mit 81 Fig., 15 Uebersichten und 
3 Taf. Hannover 1903, Gebrüder Jinecke. Preis 7,50 AK. 


Die Schrift bietet in gemeinfaßlicher Darstellung eine ge 
drängte Uebersicht über die Verwendung der gebräuchlichsten 


Vorrichtungen, Geräte und Instrumente für Wassermessun- 
gen in offenen Wasserläufen und geschlossenen Leitungen. 


Theoretische Entwicklungen sind vermieden und finden sich 
nur an einer Stelle (S. 83) für den Venturi-Messer; sie scheinen 
der Schrift des Erfinders Clemens Herschel, Providence R. J., 
(1893) entnommen zu sein, doch sind die Endgleichungen 
unrichtig wiedergegeben. 

In seinen Ausführungen beschränkt sich der Verfasser 
vielfach darauf, wörtliche Auszüge aus Preislisten, Prospekten 
und andern Veröffentlichungen zu geben, die durch unbe- 
rechtigte, nach eigenem Ermessen gemachte Abänderungen 
nicht immer gewinnen. Was der Verfasser aus dem Schatz 
eigener Erfahrung und eigener Studien in seinem Buche nie- 
dergelegt hat, ist so wenig, daß es an] keiner Stelle in be 
merkenswerter Weise hervortritt. 

Die Schrift enthält neben vielem Guten und Brauchbaren 
allerlei unzutreffende Ausführungen. Dazu gehört beispiels 
weise, was auf S. 62, 68 und 102 über die Wahl der Flügel 
und Nebenapparate und was auf S. 101 über Geschwindigkeits- 
messung mit senkrecht zur schrägen Profilrichtung gehaltener 
Flügelachse gesagt ist. Die Richtigstellung dieser Ausfüh- 
rungen hält der Berichterstatter nicht für seine Aufgabe. 

Nur gegenüber der auf S. 117 über die Priorität der 
Erfindung des elektrischen Flügels gemachten Angabe muß 
festgestellt werden, daß hydrometrische Flügel mit elektrischer 
Zeichengebung bereits vor 1869 durch Farrand Henry, Assistent 
der U. S. Lake Survey, bei den hydrometrischen Arbeiten in 
den die großen nordamerikanischen Seen verbindenden Flüssen 
eine ausgedehnte Anwendung gefunden haben, und daß deren 
Einrichtung darch Eduard Schmitt auch in Dinglers Journal 
Bd. 193 S. 345 abgebildet und beschrieben worden ist. Wie 
Professor Rühlmann in Dingl. Journ. Bd. 208 S. 168 mitteilt, 
ist Amsler-Laffon von ihm brieflich auf diese Flügel aufmerk- 
sam gemacht worden und hat daraufhin seine vereinfachte 
Flügelkonstruktion im Jahre 1873 für die Maschinenmodell- 
sammlung des kgl. Polytechnikums in Hannover ausgeführt. 


M. Schmidt. 


Bei der Redaktion eingegangene Būcher. 


Fehlands Ingenieurkalender. 26. Jahrgang 1904. 
Für Maschinen- und Hiitteningenieure. 2 Teile. Von Th. 
Beckert und A. Pohlhausen. Berlin 1904, Julius Springer. 
Preis 3 M. 


Die Dampfturbinen und die Aussichten der 
Wärmekraftmaschinen. Versuche und Studien von Dr. 
A. Stodola. Berlin 1903, Julius Springer. 220 S. 8° mit 119 
Fig. und 1 Taf. Preis 6 M. 


Lexikon der Erfindungen und Entdeckungen auf 
den Gebieten der Naturwissenschaften und Technik 
in chronologischer Uebersicht mit Personen- und 
Sachregister. Von Franz M. Feldhaus. Heidelberg 1904. 
Carl Winters Universititsbuchhandlung. 144 S. 8° Preis 4.4%. 


Beiträge zur allgemeinen Erfindungslehre. Erstes 
Buch: Grundriß der reinen Erfindungslehre. Von Max 
Schütze. Berlin 1904, Carl Heymanns Verlag. 99 S. 8e. 
Preis 2 M. 
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Zeitschriftenschau. 1 


(* bedeutet Abbildung im Text.) 


Aufbereitung. 


Die Röstung der Zinkblende mit Rücksicht auf die 
Verarbeitung der dabei entwickelten schwefligen Säure 
auf Schwefelsäure. Von Kellermann. (Oesterr. Z. Berg- u. 
Huüttenw. 31. Okt. 03 S. 606/08 mit 1 Taf.) Röstofen mit mehreren 
übereinander angeordneten Herden von je 3,4 m Läuge und 1,9 m 
Breite. Der Ofen faßt insgesamt 2500 kg Erz. 


Beleuchtung. 


Die Theorie des Gasglühlichtes. Von White und Traver. 
(Journ. Gasb.-Wasserv. 21. Nov. 03 S. 974/77) Untersuchungen über 
die Temperatur der Flamme und des Glühkörpers. Beziehungen zwi- 
schen Temperatur und Leuchtkraft. 


Dampfkraftanlagen. 


Korrosionen der Dampfkessel in Zuckerfabriken. Von 
Olsy und Bonet. (Mitt. Prax. Dampfk. Dampfm. 18. Nov. 03 S. 
927/28) Als Mittel zur Vermeidung der schidlichen Einwirkungen des 
Zuckers wird das Beimengen von Soda vorgeschlagen. 


Die Zentralkondensationsanlage System Balcke am 
Mariaschachte in Pribram. Von Divis. (Oesterr. Z. Berg- u. 
Hattenw. 81. Okt. 03 S. 601/06 mit 1 Taf.) Kurze Beschreibung der 
an die Zentralkondensation angeschlossenen 5 Maschinen von insge- 
samt 425 PS Leistung, die in 24 st zusammen 43020 kg Dampf ver- 
brauchen. Darstellung der Hauptteile des Turmkühlers und Zahlen- 
tafel über die Ergebnisse von Verbrauchsversuchen an der Förderma- 
schine. 


Eisenbahnwesen. 


Die störenden Bewcgungen der Lokomotive unter Be- 
rücksichtigung der auftretenden Reibuneswiderstinde. 


Von Wolters. Schluß. (Dingler 21. Nov. 08 S. 742/48*) S. Zeit- 
sehriftenschau v. 24. Okt. 03.) 
London and Brighton railway widening. Forts. (Engng. 


20. Nov. 03 S. 690/91*) Die Erdarbeiten nördlich von Earlswood. 
Blechträgerbrücke über Hooley-lane and Nutfield-lane in Redhill. Un- 
terführung unter der South-Eastern Railway. Forts. folgt. 


Drop-bottom, flat floor gondola cars for the Chicago, 
Burlington & Quincy Ry. (Eng. News 12. Nov. 08 S. 441/42*) 
Die auf zwei Drehgestellen ruhenden Waren haben Wagenkasten von 
12 m lichter Länge und 2,8 m lichter Breite. Die Seitenwände kön- 
nen mittels Z/ahnstangenübersetzung und Handrades auf der ganzen 
Länge heruntergelassen werden. 


Eisenkonstruktionen, Brücken. 


The limits of working stress in bridges. I. (Engineer 
20. Nov. 03 S. 493/94) Beziehungen zwischen Durchbiegung und 
Vibration. Wirkung von plötzlich auftretenden Belastungen. 


Types and details of bridge construction. Forts. Von 
Skinner. (Eng. Rec. 7. Nov. 08 S. 558/59*) Straßenbrücke tiber 
den Chagrin-River in Bentleyville, Ohio, mit einer Hauptöffnung von 
51,5 m Spannweite und 8 m Höhe. Straßenbrücke über den Fall River 
in Ithaca, deren hochliegende Fahrbahn von 2 Zweigelenkbogenträgern 
von 52 m Spannweite und 10 m Höhe getragen wird. 


Erection ofthe Grand Rapids bridge. (Eng. Rec. 7. Nov. 
03 S. 557/58*) Die eingleisige Fachwerkträgerbrücke der Princeton 
& North Western-Bahn über den Wisconsin-Fluß hat 7 Oefinungen von 
je 58,3 und 2 von je 15,2 m Spannweite. Die kleinen Oeffnungen 
werden von Vollwandträgern überspannt. 


The protection of steel in ballasted floor bridges. (Eng. 
News 12. Nov. 03 S. 437/40”) Kritische Besprechung der bei ver- 
schiedenen amerikanischen Eisenbahnbrücken verwendeten Bekleidun- 
gen der Eisenteile der Fahrbahn und der Unterlagen für Eisenbahn- 
schwellen. 

Concrete bridge over the Big Muddy River; Illinois 
Central R.R. Von Parkhurst. (Eng. News 12. Nov. 03 8. 423/29*) 
Die zweigleisige Brücke hat 3 Bogen von je 48 m Spannweite und 
9 m Pfeilböhe. Eingehender Bericht über den Bauvorgang; Gründun- 
gen; Oberbau. Statische Berechnung der Brücke. 


1) Das Verzeichnis der für die Zeitschriftenschau bearbeiteten Zeit- 
schriften ist in Nr. 1 S. 80 und 31 veröffentlicht. 

Die Zeitschriftenschau wird, nach den Stichwörtern in Viertel- 
jahrshe‘ten zusammengefalst uud geordnet, gesondert herausgegeben, 
und zwar zum Preise von 3 A pro Jahrgang für Mitglieder, von 10 & 
pro Jahrgang für Nichtmitglieder. 


Leuchtturm in Eisen-Betonbau. Von Volkmann. (Zen- 
tralbl. Bauv. 7. Nov. 03 S. 556/58* u. 18. Nov. 03 S. 577/78*) Der 
in Nikolajew am Bug errichtete Leuchtturm ist 40,3 m hoch, hat am 
Fuße 6,3 m und unter der Laternenkammer 2 m Dmr. Statische Be- 


rechnung des Turmes. Ausbildung der einzelnen Verbände Baukosten. 
Elektrotechnik. 
Transmission of Hudson River power. Schluß. (EI. 


World 7. Nov. 08 8.5749/52*) Einrichtung der Umformerwerke. 


Dublin three-phase central station. (El. World 7. Nov. 
03 S. 753/56*) Die Anlage umfaßt zwei 1000 KW- und zwei 500 KW. 
Dampf-Drehstromerzeuger von 5000 V, 50 Per./sk, 88,5 und 94 Uml.- 
min, eine Sammlerbatterle von 1200 Amp-st Kapazität bei sechsstün- 
diger Entladung und einen 25 KW-Umformer zum Laden der Batterie. 
Schaltbrett, Schaltgeräte, Verteilstellen, Kabel und sonstige Einzel- 
helten. 


Factory turbo-generator and electric power distribut- 
ing plant. (El. World 7. Nov. 03 S. 760:63*) Das Kraftwerk der 
Gummifabrik der B. F. Goodrich Co. in Akron, Ohio, enthielt zwei 
500 KW- und eine 150 KW-Dampfdynamo. Au Stelle eines dritten 
500 KW-Maschinensatzes, fiir welchen der Raum vorgesehen war, sind 
indessen eine 750 KW- und eine 400 KW-Turbinendynamo aufgestellt 
worden. Bei wachsendem Bedarf soll auch die 150 KW-Maschine 
durch zwei 400 KW-Turbinendynamos ersetzt werden. Die Dynamos 
erzeugen Zweiphasenstrom von 220 V und 60 Per./sk. Ein Teil wird 
in Gleichstrom von 320 V umgewandelt, der durch ein Dreileiternetz 
verteilt wird. 

New generating station of the Rochester Gas and Elec- 
tric Co. (El. World 14. Nov. 03 S. 803/04*) Das Wasserkraftwerk 
enthält zwei 1200 KW-Turbinen-Drehstromdynamos von 327 Uml./min, 
60 Per./sk und 4150 V sowie einen Dreimaschinenumformer. 


Untersuchungen über die Pulsationen des Gleichstro- 
mes bei dem rotierenden Umformer. Von Cramer. (Elektrot. 
Z. 19. Nov. 03 8. 953/59*) Bericht über Versuche an einem rotieren- 
den Umformer von Schuckert & Co. Angaben über die verwendete 
Maschine und die Meßgeräte. Versuche mit pulsierendem Gleichstrom. 
Belastungsversuche am rotierenden Umformer. Versuche mit einem 
Transformator im Gleichstromkreise. Antrieb des Umformers mittels 
Riemens. Uebersicht über die Ergebnisse. 


Calculation of the apparent inductance of armature 
coils. I. Von Hawkins. (El. World 14. Nov. 03 8. 798/801*) 
Erläuterungen über das Auftreten der S-lbstinduktion im Anker einer 
Gleichstromdynamo. Die drei Komponenten der Anker-Selbstiuduktion. 
Einteilung der Wicklungsarten und Erläuterung der Berechnungen. 
Forts. folgt. 


Belastungsausgleich von Asynchronmotoren für stoß- 
weise Betriebe. Von Linsenmann. (Eiektrot. Z. 19. Nov. 03 
S. 951/53*) Bestimmung der Schwungmassen und des Schlüpfes bei 


gleichbleibendem Widerstand und begrenzter Leistung des Motors. Wir- 
kung der Regelwiderstände. 
Distribution of current in three-phase systems. Von 


Rechnerische und 
und Strom- 


(El. World 14. Nov. 03 S. 797/98*) 
Anordnung von Watt- 


Jeannin. 
zeichnerische Untersuchung der 
messern in Drehstromkreisen. 


Erd- und Wasserbau. 


Electric ime on the Erie Canal. (El. World 14. Nov. 
08 S. 795/96*) Die Versuchstrecke für elektrische Treidelei sieht 
eine eingekapselte Lokomotive mit zwei 40 pferdigen Straßenbahnmo- 
toren von 500 V vor, die mit zwei Treibrädern auf einer Schiene läuft, 
während zwei freilaufende Räder als Stützen von unten gegen dieselbe 
gchiene drücken. Anloge- und Betriebskosten. 


The construction of the East Boston tunnel of the 
Boston subway system. I. Von Farwell. (Eng. Rec. 7. Nov. 
08 S. 552/54*) Darstellung des Vorganges beim Bau des 2,3 km 
langen StraGentunnels. S. a. Zeitschriftenschau v. 9. Febr. 1901 und 
8. Febr. 02. Streckenführung und Tunnelquerschnitte. 

Amerikanische Dampfschaufeln (Steam shovels). Von 
Macco. (Glückauf 21. Nov. 03 S. 1125/29*) Beschreibung der Ein- 
richtung und Wirkungsweise von Dampfschaufeln verschiedener Größe. 
Dampfverbrauch und Anschaffungskosten. Anwendung der Dampf- 
schaufeln in Bergwerken mit Tagbau. Verbreitung in Deutschland. 


Feuerungsanlagen. 


Oefen fürhohe Temperaturen. (Mitt. Prax. Dampfk. Dampfm. 
18. Nov. 03 8. 925/27*) Darstellung von verschiedenen Konstruktionen 
elektrischer Muffelöfen für Temperaturen von 1400 bis 1700“ C und 
Mittel zum Messen dieser Temperaturen. 
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Gasindustrie. 


Pieson’s »suction« gas producer. (Engng. 20. Nov. 08 8. 
696/98*) Erklärung des Grundgedankens und der Vorteile von Saug- 
gasanlagen. Darstellung der Einzelheiten einer Anlage für einen 
29 pferdigen Motor. 


Gesundheitsingenieurwesen. 


Perviousness of sewers. Von Folwell. (Eng. Rec. 7. Nov, 
03 S. 664/65) Bericht über Versuche an Leitungsnetzen für Abwässe- 
rungsanlagen von verschiedener Ausdehnung, um die Beziehungen zwi- 
schen der Menge des in die Leitungen eindringenden Wassers und der 
Größe der Anlage festzustellen. Abhängigkeit der Undichtheit der 
Leitungen von der Art, Größe und dem Material der Rohrverbin- 
dungen. 

Giefserei. 


Preventing pipes and blow holes jin ingots and cart- 
ings. Von Weber. (Iron Age 12. Nov. 03 8. 6/7) Erörterungen 
über die Vorgänge beim Schmelzen von Eisen und Stahl. S. a. Zeit- 
schriftenschau v. 29. Aug. 03. 


Hebezeuge. 


Twenty-ton break down crane. (Engineer 20. Nov. 03 
S. 507*) Der von Cowans, Sheldon & Co. gebaute Auslegerkran ist 
zur Verwendung bei Eisenbahnunfällen usw. bestimmt. Das Krange- 
röst ruht auf 2 zwefachsigen Drehgestellen. Zum Antrieb des Hub- 
werkes und zum Drehen und Senken des Kranarmes dient eine Zwil- 
lingsdampfmaschine. 

Hydraulic coal hoist. (Engineer 20. Nov. 03 S. 503*) Kon- 
struktionszeichnungen der in Zeitschriftenschau v. 31. Okt. 03 beschrie- 
benen Kohlenkippe. 

Hochbau. 


The Pabst Hotel and Majestic Theater. (Eng. Rec. 7. Nov. 
03 S. 554/57*) Das vierstöckige, aus feuersicherer Eisenkonstruktion 
errichtete Gebäude bedeckt eine Fläche von 67><30,5 qm. Einzelheiten 
der Eisenteile für die Dach-, Decken-, Treppen- und Turmbauten. 


Materialkunde. 


Der sogenannte Rotbruch des Frischeisens und seine 
Ursachen. Von Forsberg. (Oesterr. Z. Berg- u. Hüttenw. 7. Nov. 
03 8. 623/24) Vergleichende Analysen rotbrüchiger und nicht rot- 
brüchiger Eisenarten. Die Ursachen des Rotbruches werden auf den 
Gehalt an Schwefel, Arsen und Kupfer zurückgeführt. 


The analysis of high-speed steels. (Engng. 20. Nov. 08 
S. 690) Wiedergabe einiger von Stead mitgeteilter Verfahren zur 
Untersuchung auf Kohlenstoff, Wolfram, Silizium, Schwefel, Phosphor, 
Mangan, Chrom, Titan, Nickel, Molybdän und Kobalt. 


A brief study of the ferro metals and their electrical 
manufacture. Von Rossi. (Iron Age 12. Nov. 08 S. 10/15) Ueber- 
sicht über die wichtigsten Herstellungsverfahren für Eisenlegierungen : 
Reduktion mit Kohlenstoff oder Aluminium. Materialeigenschaften der 
Legierungen mit Chrom, Wismut, Molybdän, Vanadium, Silizium, Man- 
gan, Nickel und Titan. Ergebnisse von Festigkeitsprüfungen von 
Elsenlegierangen. 


Metallbearbeitung. 


Automatic turret lathe development at the works of 
the Potter & Johnston Machine Company. (Am. Mach. 21. Nov. 
03 S. 1547/49*) Die dargestellte selbsttätige Revolverdrehbank mit 
Riemenantrieb ist mit einem Werkzeugkopf für 5 verschiedene Stähle 
aurgerü-tet, auf dem sich jedes Werkzeug für sich einstellen läßt. 
Darstellung verschiedener Arbeitsvorgänge. 

A rapid method of finishing gear blanks. (Iron Age 
12. Nov. 03 S. 195) Bei der Lodge & Shipley Machine Tool Company 
in Cincinnati werden zunächst die Naben und Scheibenräder und dann 
erst bei mehreren Rädern gleichzeitig die Scbeibenumfänge auf der 
Drehbank bearbeitet. 

Foreign electrically operated drilling machines. Von 
Perkinr. (Am. Mach. 21. Nov. 03 S. 1552*) Kranbohrmaschine mit 
langer Spindel der Elektrizitäts-A.-G. vormals Kolben & Co. in Prag- 
Vysočan. Säulenbohrmaschine mit mehreren Anslegern, auf denen die 
Bohrwerkzeuge verschiebbar sind, gebaut von der Maschinenfahrik 
Oerlikon. Beide Maschinen haben elektrischen Einzelantrieb. 

Alining and boring large engine frames. (Am. Mach. 
21. Nov. 08 S. 1545/57*) Nach dem in den Werkstätten der Provi- 
dence Engineering Works üblichen Vorgange werden zunächst die Pag- 
flächen für die stellbaren Teile der Kurbellagerschalen abgehobelt und 
gefräst und nach diesen Flächen die Lage des Maschineumittels be- 
stimmt. Darstellung des Vorganges beim Aufspannen des Maschinen- 
balkens auf einer Zylinderbohrmaschine. 

Jig for milling feed clutches. (Iron Age 12. Nov. 08 S. 9*) 
Vier Hälften der Zahnkupplong werden auf einer gemeinsamen Platte 
gleichzeitig aufgespannt und von 4 Scheibenfräsern auf gemeinsamer 
Spindel an ihren Zahnflüchen bearbeitet. 


Zeitschriftenschau. 
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Universal and tool grinding machine. (Am. Mach. 21. Nov. 
08 S. 1556/59*) Universalschleifmaschine der Brown & Snarpe Mano- 
facturing Company in ihrer Anwendung zum Schleifen von Scheiben-, 
Schrauben-, Kegel- und Zylinderfräsern und andern Werkzeugen. Einzel- 
heiten der Einspannvorrichtungen. 


Hammers used in die-forging. Schluß. (Engng. 20. Nov. 03 
S. 685/86*) Riemen-Fallbammer der Bretts Patent Lifter Co. in Co- 
ventry. Drucklufthammer von W. & J. Player in Birmingham. Richt- 
presse mit Patentkupplung von Brett. 


The Hanna toggle lever pressure riveter. (Iron Age 
12. Nov. 08 S. 28/29*) Druckwasser-Nietmaschine der Hanna Engi- 
neering Works in Chicago, Ill., mit Knickhebelantrieb. Der bewegliche 
Nietstempel wird durch ein Koppelglied von dem Hebel bewegt und 
ist in dem Bügel von rd. 0,62 m freier Ausladung durch einen Kolben 
geführt. Der Druckwasserzylinder hat Drehschiebersteuerung und einen 
mit Holzliderung versehenen Kolben. 


Some new things. (Am. Mach. 21. Nov. 03 S. 1579/82») 
Bandsäge der Berry & Orton Company und Schränkvorrichtung für 
Bandsägen der Detrick & Harvey Machine Company in Baltimore, Md., 
beide mit elektrischem Antrieb. Neue Spindellagerung für kleine Dreb- 
bänke von Hardinge Brotbers in Chicago, Ill. Einstellvorrichtung für 
Drehbänke der Oesterlein Machine Company in Cincinnati. Wechsel. 
getriebe für Drehbäuke mit Motorantrieb der Speed Changing Pulley 
Company in Indianapolis, Ind. Werkzeughalter für Hobel- oder Dreb- 
stähle von J. Brandstıtter in Salem, Ohio. Winkelkupplung für Wel- 
len, gebaut von der Robinson-Tilton Machinery Company in Colum- 
bus, Ohio. 


Schiffs- und Seewesen. 


The submarine boat »Protector«e. (Engineer 20. Nov. 03 
S. 502/08*) Schaubilder und Angaben über Versuchsfahrten des in 
Zeitschriftenschau vom 8. Januar 08 beschriebenen Unterseebootes. 


Seil- und Kettenbahnen. 


Die Mendelbahn. Von Strub. “Forts. 
Nov. 03 S. 242/45*) Drahtseilstrecke. Unterbau; 
und 50 m Länge; Oberbau. Schluß folgt. 


(Schweiz. Bauz. 21. 
Viadukte von 100 


Verbrennungs- und andere Wärmekraftmaschinen. 


Die Verbrennungsmotoren auf dem Deutschen Städte- 
Ausstellung in Dresden 1903. Von Freytag. Forts. (Dingler 
21. Nov. 08 8. 740/42*) 14pferdiger Sauggasmotor mit Generator- 
anlage von Moritz Hille in Dresden. Schluß folgt. 


Hochofengasmaschinenanlage im Eisenwerke Kladno. 
Von Machacek. (Z. österr. Ing.- u. Arch.-Ver. 20. Nov. 03 S. 618/2890 
Die 600 pferdige Viertakt-Zwillingsgasmaschine, Bauart Cockerill, ge- 
baut von Breitfeld, Daneck & Co. in Prag, dient zum Antrieb einer 
Drehstromdynamo von 550 V Spannung. Erörterung der bei der An- 
lage maßgebenden Verhältnisse. Reinigung des Gichtgases. 


Wasserversorgung. 


Filtration in Bremen. Von Götze. (Journ. Gasb.- Wasserv. 
21. Nov. 08 S. 965/69*) Das Rohwasser der Anlage wird nachein- 
ander in zwei Sandfiltern gereinigt. Allgemeines über Sandfiltration. 
Darstellung der offenen Filter mit Heber zur Doppelfilterung. Einrich- 
tung der Sandwäscherei. 


A small open sand filter at Reading, Pa. (Eng. Rec. 7. 
Aug. 03 S. 566/67*) Die dargestellte Anlage umfaßt zwei Filterbecken 
von je 12,2 x 16,7 qm Fläche und einen KReinwasserbehälter von 
8,6 >< 4,6 qm Fläche. Sie ist für eine Tagesleistung von rd. 19000 cbm 
bestimmt. 


An English water softening plant. (Eng. Rec. 7. Nov. 03 
8. 559/61) Kurze Angaben über eine von Mather & Platt in Man- 
chester errichtete Wasserreinigungsanlage in Wilmslow für 113 cbm 
stündliche Leistung. 


Werkstätten und Fabriken. 


Das Maschinenlaboratorium am eidgenössischen Poly- 
technikum in Zürich. Forts. (Schweiz. Bauz. 21. Nov. 08 8. 
289/42*) Wasserstrablpumpen von Gebr. Körting. Niederdruck-Krei- 
selpumpe von Gebr. Sulzer. Niederdruckturbine mit senkrechter Welle 
von Escher, Wyß & Co. Girard-Turbine mit Teilbeaufschlagung und 
wagerechter Welle von den Ateliers de constructions mécaniques in 
Vevey. Hochdruck-Peltonrad von Th. Bell & Co. Schluß folgt. 


Borsig’s works in Germany. Forts. (Engng. 20. Nov. 03 
S. 691/95* mit 1 Taf.) Gelbgießerei. Schmiede. Hauptmaschinen- 
halle. Dreherei und Werkstatt für kleine Werkzeugmaschinen. Forts. 
folgt. 


The electrical drive for machine tools. Von Losier 
(El. World 7. Nov. 08 S. 757/58) Meinungsäußerung zu dem in Zeit. 
schriftenschau vom 17. Okt. 08 erwähnten Aufsatz von Hines. 
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Rundschau. 
Die Versuchsfahrten der Studiengesellschaft für elektrische Schnellbahnen. 


Ueber die Schnellbahnanlagen, die Wagen und die Ver- 
suchsfahrten der Studiengesellschaft für elektrische Schnell- 
bahnen haben wir mehrfach berichtet). 

Nachdem im Herbst 1901 eine Fahrgeschwindigkeit von 
160 km'st erreicht war und im folgenden Jahre eine Ergän- 
zung der Messungen durch die Ausführung weiterer Versuchs- 
fahrten stattgefunden hatte, ist bei den diesjährigen Versuchen 
das erstrebte Ziel, die Fahrgeschwindigkeit bis auf 200 km/st 
zu steigern, nicht nur erreicht, sondern von beiden Wagen 
öfter nicht unerheblich überschritten worden. 

Es werden nunmehr einige Mitteilungen über die Aende- 
rungen, die seit den Versuchsfahrten im Herbst 1901 getroffen 
worden sind und durch die jetzt das glänzende Ergebnis erzielt 
worden ist, sowie über die Versuche selbst willkommen sein. 
Der Studiengesellschaft verdanken wir die folgenden Angaben. 

Bei den Versuchsfahrten im Herbst 1901 zeigte sich der 
vorhandene Oberbau, der zwar für die Versuche durch Ein- 
bringung erheblicher Mengen Steinschlag in die Bettung, 
durch Auswechslung alter Schienen und Schwellen und Ver- 
mehrung der Schwellenzahl verstärkt worden war, für höhere 
Fahrgeschwindigkeiten als etwa 130 km/st nicht genügend 
widerstandsfähig. Bei höheren Fahrgeschwindigkeiten traten 
Schlingerbewegungen der Wagen ein, deren Ursache nur in 
Störungen der Gleislage gesucht werden konnte. Auch wur- 
den auf der mit der größten Geschwindigkeit — 160 km/st — 
befahrenen Strecke nicht unbedeutende Ausbiegungen der 
Schienen gemessen. Für die Fortsetzung der Versuche mit 
höheren Fahrgeschwindigkeiten war eine vollständige Erneue- 
rung des Oberbaues einschließlich der Bettung erforderlich. 
Dank dem Entgegenkommen des Hrn. Ministers der öffent- 
lichen Arbeiten, der die erforderlichen Materialien kostenlos 
zur Verfügung stellte, konnte im vergangenen Frühjahr mit 
dem Umbau der Strecke begonnen werden. Die umfang- 
reichen Arbeiten wurden mit Genehmigung des Hrn. Kriegs- 
ministers von den Mannschaften der Eisenbahnbrigade in we- 
niger als 4 Monaten ausgeführt, wobei der volle Betrieb der 
Militär-Eisenbahn aufrecht erhalten wurde. Für den Oberbau 
sind Stumpfstoßschienen von 41 kg/m Gewicht zur Verwen- 
dung gekommen; die Schienen von je 12 m Länge liegen auf 
18 Schwellen aus Kiefernholz mit Hartholzdübeln. Zur beson- 
deren Vorsicht sind auf den Innenseiten der Fahrschienen 
unter Freilassung einer Spurrille von 50 mm Breite Streich- 
schienen verlegt worden; als solche hat man gebrauchte 
Schienen vom Profil Nr. 6 verwendet. Sie sind auf gußeiser- 
nen, mit den Schwellen verschraubten Stühlen in wagerechter 
Lage durch Schrauben befestigt; die obere Kante des Fußes 
überragt die Fahrschiene um 45 mm. Diese Anordnung, die 
in erster Linie als Schutzeinrichtung gegen Entgleisungen 
dienen soll, versteift außerdem das Gleis ganz wesentlich. 
Die zu durchfahrenden Weichen des Bahnhofes Mahlow sind 
mit einer Schutzvorrichtung versehen, die täglich vor Beginn 
der Versuchsfahrten angebracht und nach ihrer Beendigung 
abgenommen wird, so daß außerhalb des Versuchsbetriebes 
die abzweigenden Weichen befahren werden können. Im 
Bahnhof Rangsdorf konnte die gewöhnliche Streichschienen- 
anordnung durchgeführt werden, weil hier die Weichen für 
die Zeit der Versuche zu entbehren waren und daher heraus- 
genommen worden sind. Nach den bisherigen Beobachtungen 
sind die Streichschienen, selbst bei den größten Fahrgeschwin- 
digkeiten, nicht zur Wirkung gekommen. 

Den erforderlichen op gen Drehstrom hat von Be- 
ginn der Versuche an das Krafthaus Oberspree’ der Berliner 
Elektrizitätswerke geliefert. Entsprechend der von Tag -zu 
Tag sich ändernden Fahrgeschwindigkeit mußte die Perioden- 
zahl der Stromerzeugungsmaschine häufig um ein geringes 
geändert werden, und dabei war es erforderlich, die für 
einen Tag bestimmte Periodenzahl bei der wechselnden 
Belastung der Maschine während der Fahrt nach Möglichkeit 
einzuhalten. Die Erfüllung dieser Bedingungen erscheint 
nicht leicht, wenn man bedenkt, daß die Maschinen des Kraft- 
hauses im wesentlichen Beleuchtungszwecken dienen und nicht 
für Bahnbetrieb eingerichtet sind. An der 13km langen 
Zuleitung von der Oberspree nach Marienfelde, die teils unter- 
irdisch, teils oberirdisch geführt ist, wurde nur eine unwe- 
sentliche Aenderung vorgenommen. Das die Dresdener Bahn 
kreuzende unterirdische Kabel wurde durch oberirdische 
blanke Leitungen ersetzt, weil an diesor Stelle bei der An- 
wendung hoher Spannungen infolge von elektrischen Reso- 
nanzerscheinungen einige Male eine Störung durch Kurz- 
) Z. 1901 S. 1261 u. f., 1869 u. f., 1691; 
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schluß eingetreten war. Im übrigen hat sich die Zuleitung 
von Anfang an als durchaus sicher erwiesen. 

Auch an der Fahrleitung wurden wesentliche Aenderun- 
gen nicht vorgenommen. Nur wurden einige Nachhülfsarbei- 
ten ausgeführt, die dazu dienten, die Fahrleitung überall in 
möglichst gleichem Abstande vom Gleis zu erhalten und die 
Stromabnehmerbügel gleichmäßig anliegen zu lassen. Die 
Versuche haben gezeigt, daß durch die Fahrleitung einem mit 
einer Geschwindigkeit von 58 m/sk fahrenden Zuge die er- 
forderlichen Energiemengen selbst bei ungünstiger Witte- 
rung sicher zugeführt werden können. 

Ein Uebelstand, der sich im Anfang der diesjährigen Ver- 
suche mehrere Male zeigte, bestand darin“ daß sich Vögel in 
die Hörnerblitzableiter oder die Erdschlußbügel der Fahrlei- 
tung’) setzten und so einen Kurzschluß hervorriefen, der zur 
Folge hatte, daß die Leitung durch Schmelzen der Sicherun- 
gen im Kraftwerk stromlos wurde. Zur Vermeidung solcher 
Störungen wurde am Speisepunkt ein selbsttätiger Oelaus— 
schalter von Siemens & Halske aufgestellt, der bei etwaigem 
Kurzschluß in der Fahrleitung den Strom ausschaltet, ehe die 
Schmelzsicherungen des Kraftwerkes zur Wirkung kommen. 
Unmittelbar nachdem der Ausschalter in Tätigkeit getreten 
ist, versucht der mit der Beobachtung der Meßinstrumente am 
Speisepunkt hetraute Beamte den Strom wieder einzuschalten, 
was durch Drehen eines Hebels in einfacher Weise ge- 
schieht. Ist die Ursache des Kurzschlusses beseitigt, was bei 
der erwähnten Art der Störungen in kürzester Zeit der Fall 
ist, so bleibt der Schalter eingeschaltet. Andernfalls schaltet 
er sofort selbsttätig von neuem aus, und es ist alsdann zu- 
nächst die Ursache der Störung zu ermitteln. Der Ausschal- 
ter hat sich vorzüglich bewährt und sichert nicht nur die Lei- 
tungsanlagen, sondern auch die Transformatoren und die 
Stromerzeugungsmaschine im Krafthause. 

Die Wagen haben eine wesentliche Verbesserung dadurch 
erfahren, daß sie mit neuen Drehgestellen versehen worden 
sind, deren Bauart von der alten in folgenden Punkten ab- 
weicht: Der Radstand ist von 3,8 auf 5 m vergrößert worden, 
um Schlingerbewegungen nach Möglichkeit zu verhüten und 
die Anordnung von Ausgleichhebeln für die Tragfedern der 
Achsen zu ermöglichen. Die Längsträger der Drehgestelle 
baben Z-förmigen Querschnitt und sind aus umgebördeltem 
Blech hergestellt. Hierdurch ist erreicht worden, daß die 
Tragfedern, die früher verdeckt lagen, vollständig sichtbar 
sind, und daß die Drehgestelle trotz des größeren Radstan- 
des und kräftigerer Querversteifungen nicht schwerer sind 
als bisher. Damit eine plötzlich auftretende seitliche Be- 
wegung des Drehgestelles nicht unmittelbar auf den Wagen- 
kasten übertragen wird, ist der Mittelzapfen des ersteren in 
der Querrichtung des Wagens verschiebbar gemacht; er wird 
durch Blattfedern in der Mittellage gehalten und nach einem 
Ausschlag in sie zurückgedrückt. Der Wagenkasten, der 
früber auf dem Mittelzapfen ruhte, ist jetzt auf 4 in der Nähe 
der Längsträger angeordneten Pfannen gelagert. Endlich ist 
die Bremseinrichtung, die früher ein äußerst vielteiliges Ge- 
stänge besaß, dadurch bedeutend vereinfacht worden, daß die 
Luftdruckzylinder nach außen in die Ebene der Räder ver- 
schoben sind. Die Kolben können so unmittelbar an den mit 
den Bremsklötzen verbundenen Hebeln angreifen. In jedem 
Drehgestell sind 2 Doppelzylinder und 2 einfache Zylinder 
erforderlich. 

Bei dem von Siemens & Halske A.-G. ausgerüsteten Wagen 
ist außerdem noch die Aufhängung der Motoren, die früher 
unmittelbar auf den Achsen saßen, geändert worden. Der 
sich drehende Teil des Motors ist auch jetzt noch fest mit der 
Achse verbunden, während das Gehäuse durch Blattfedern 
getragen wird, die am Drehgestell aufgehängt sind. Diese 
Federn sind so berechnet, daß selbst bei der größten Durch- 
biegung der Tragfedern und der tiefsten Lage des Drehge- 
stelles während der Fahrt das Gehäuse noch von den Federn 
getragen wird und nicht unmittelbar auf der Achse ruht. 

Was die elektrische Einrichtung der Wagen betrifit, so 
haben an beiden Wagen die Stromabnehmer einige Aende- 
rungen erfahren, die dahin wirken sollen, daß auch bei den 

ößten Geschwindigkeiten und bei ungünstigem Winde der 
Rivomabnelimer gut und sicher an den Leitungsdrihten licgt. 
Zu diesem Zweck ist das Gewicht der Schleifstiicke soweit 
verringert worden, wie es die noch zu fordernde Festigkeit 
der Schleifstücke zuließ. Außerdem sind die Winddruckbleche, 
die verhindern sollen, daß der Stromabnehmer infolge des 
Luftdruckes abgedrückt wird, vergrößert und die Abfedcrung 
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so eingerichtet, daß die Schleifstücke der Stromabnehmer den 
geringen Aenderungen in der Richtung der Fahrleitung leicht 
folgen, ohne einen zu starken Druck auf die Leitung auszu- 
üben. 

An dem von der Allgemeinen Elektricitäts-Gesellschaft 
ausgerüsteten Wagen ist ferner die Schaltung dahin geändert 
worden, daß die Motoren, die früher gleichzeitig angelassen 
wurden, jetzt nacheinander eingeschaltet werden können. 
Außerdem ist ein Gebläse eingebaut, durch welches den Mo- 
toren ein Luftstrom zur Kühlung zugeführt wird. 

Alle diese Aenderungen haben sich gut bewährt und zur 
Erreichung der außerordentlich hohen Fabrgeschwindigkeit 
beigetragen. Selbst bei den höchsten Fahrgeschwindigkeiten 
liefen die Wagen durebaus ruhig. Neben diesem am meisten 
in die Augen springenden Erfolg sind auch die übrigen bei 
den Versuchsfahrten gewonnenen Ergebnisse von großer Be- 
deutung. In beiden Wagen werden mit der größtmöglichen 
Genauigkeit vielerlei Messungen ausgeführt, die zur Ermittlung 
der Fabrgeschwindigkeit, der Bewegung der Drehgestelle im 
Gleis, des Widerstandes des Wagens, des Luftwiderstandes und 
des Stromverbrauches dienen sollen. Die hierfür aufgestellten 


Auf den großen 
Flüssen Nordameri- 
Kas, insbesondere auf 
dem Mississippi, fin- 
den Heekraddampfer 
ihres geringen Tief- 
ganges wegen aus- 
giebige Verwendung 
bei der Personenbe- 
förderung und bei 
der Schleppschiffahrt. 
Der hier beschriebe- 
ne Heckraddampfer 
»Sprague«, Fig. 1 
und 2, gebaut von 
der Jowa Iron Works 
Co. in Dubuque für 
die Monongahela Ri- 
ver Consolidated Coal 
& Coke Co. in Pitts- 
burg, ist das bisher 
größte Schiff dieser 
Bauart'). Die Ver- 
steifang des Schiffs- 
körpers durch Stiit- 
zen und Zugstangen, 
s. Fig. 1, ist bedingt 
durch die im Verhält- 
nis zu dem niedrigen 

Schiffsrumpf sehr 
roße Länge und die 
agerung von Kes- 
seln und Maschinen 
an den beiden En- 
den; sie ist den mei- 
sten amerikanischen 
Flugdampfern eigen 
und verleiht ihnen 
ein besonderes Ge- 
präge?). Der Schiffs- 
körper ist außerdem 
in der Längsrichtung 
durch 3 vom Heck 
zum Steven durch- 
laufende Schotte ver- 
steift. Der Dampfer 
»Sprague« ist über alles 96 m, über Deck 84 m 
lang und über Hauptspant 18,5 m breit; bei 
2 m Raumtiefe geht er in unbeladenem Zustande 
binten 1,8, vorn 1.5 m tief, mit Ballast, der bei 
Verwendung des Schiffes als Schlepper strom- 
aufwärts an Bord genommen wird, hinten 1,8 m 
und vorn 2,2 m tief. Die Spanten und Deck- 
balken bestehen aus J-Eisen; die Außenhaut- 
latten sind rd. 9,5 mm stark. Vorder- und 
Hintersteven sind aus Eisen geschmiedet. Außer 
den bereits erwähnten Längsschotten sind noch ` 
9 Querschotte vorhanden, die durch Winkeleisen 
versteift sind. Zum Steuern dienen 4 Balanze- 
ruder, deren Rahmen Winkeleisen bilden, wel- 
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1) Marine Engineering September 1903 S. 474. 
2) vergl. Otto H. Mueller, Z. 1894 S. 1411 u. f. 
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Apparate und Instrumente sind schon bei den Versuchsfahrten 
im Herbst 1901 und 1902 erprobt und mehrfach verbessert 
worden, so daß sie jetzt durchaus zuverlässig arbeiten. Auch 
am Speisepunkt werden Strommessungen ausgeführt. Die teils 
durch selbsttätige Apparate, teils durch einzelne Beobachter 
aufgezeichneten Messungen werden nach Beendigung der Ver- 
sucho eine eingehende Bearbeitung und Zusammenstellung er- 
fordern. So sind zunächst die Fahrgeschwindigkeiten für die 
ganze Dauer jeder Fahrt aus einem Morse-Streifen zu ermit- 
teln, auf dem bei jeder Radumdrehung, ferner in bestimmten 
Zeitabständen (nach Belieben alle 2 oder alle 10 Sekunden) und 
endlich beim Vorbeifahren an einem der je 1 km voneinander 
entfernten Streckenkontakte ein Zeichen erscheint. Mit den 
ermittelten Fahrgeschwindigkeiten sind die übrigen Messungen 
zusammenzustellen — eine umfangreiche Arbeit, die mehrere 
Monate in Anspruch nehmen wird. Aus diesem Grunde können 
zurzeit eingehende Mitteilungen über die Ergebnisse der Ver- 
suche noch nicht gemacht werden. Wir behalten uns vor, 
später darauf zurückzukommen und dann auch die einzelnen 
bei den Versuchen benutzten Meßinstrumente näher zu be- 
schreiben. 


Fig. 1 uno 2. Heckraddampfer »Sprague. 
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che mit S mm starken Platten bekleidet sind; die Ruder- 
stöcke haben 406mm Dmr. Fig. 3 zeigt einen Schnitt durch 
das Hauptspant, der die Anordnung der Längsschotte, Deck- 
balken usw. sowie die von Seedampfern gänzlich abwei- 
chende Schiffsform erkennen läßt. 

Die beiden Hauptmaschinen in Tandem-Verbundanordnung 
mit 711 und 1600 mm Zvl.-Dmr. bei 3600 mm Hub sind am 
Heck des Schiffes aufgestellt und treiben durch zwei 16,4 m 
lange Pleuelstangen aus Weymouthkiefernholz das Heckrad 
von 12m Dmr. an; letzteres, auf einer hohlen Nickelstahlwelle 
von 787 mm Dir. gelagert, hat 21 Schaufeln von 12 m Länge 
und 1,2 m Breite. Maschinen und Rad machen 10 Uml./min. 

Zur Dampferzeugung dienen 6 im Vorderschiff aufgestellte 
Hopkins-Feuerrohrkessel von je 3,9 qm Rostfläche und 186 qm 
Neizfläche, die bei künstlichem Zug mit 14 at arbeiten. Die 
Kessel, Fig. 4 und 5, zeigen manche Abweichung von der ge- 
wöbnlichen Schiffskesselbauart. Die gewellten Flammrohre 
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sind gesondert und geneigt angeordnet, wodurch cin besse- 
rer Wasserumlauf erzielt werden soll. Die die Flammrohre 
einschließenden Wasserkammern stehen durch je 2 vorm 
und hinten angebrachte Stutzen mit dem Oberkessel in Ver- 
bindung. -Die mit feuerfesten Steinen ausgekleidete Feuer- 
büchse ist hinten aufgenietet; durch die Feuerbüchse ist das 
Speiserohr geführt, so daß das Wasser hier vorgewärmt wird. 
Der Hopkins-Kessel soll nach den Angaben unserer Quelle 
sehr wirtschaftlich arbeiten. 

Vor kurzem ist in Elswick der Kreuzer »Amethvst« 
vom Stapel gelaufen, das erste größere englische Kriegsschiff, 
welches mit Dampfturbinen ausgestattet ist. Das Schiff 
von etwa 3000 t Wasserverdrängung erhält 3 Schraubenwellen, 
die durch Parsonssche Verbundturbinen von rd. 9500 PS anıre- 
trieben werden. Die Kessel sind Wasserrohrkessel von Yar- 
row. Man erwartet eine Geschwindigkeit von 21?,, Knoten. 


Patentbericht. 


Kl. 14. Nr. 143775. 


Oberflächenkondensator für Lokomotiven. R. 
Scheibe, Leipzig. Der seit- 
wärts vom Kessel liegende Kon- 
densatorraum c ist vorn und hin- 
ten von Doppelwänden bòd abge- 
schlossen, aus deren Zwischenraum 
z eine geringe Menge Kühlwasser 
durch Oeffnungen e in luftdurch- 
strömte Röhren tritt, an deren Wänden und an Rippen r herabrieselt 
und durch seine Verdunstung die Kühlwirkung des 
Luftstromes unterstützt, ohne der Rückkühlung zu be- 
dürfen. Das nicht verdunstete Wasser fliegt durch 
Oeffnungen / in den Kühlwasserbehälter w zurück. 


K1. 14. Nr. 144863. Trommellagerung für Kapsel- 
werke. A. Patschke, Mülheim a/Ruhr. Die zur 
Krafıwelle w exzentrische Trommel a, in deren Um- 
fangsschlitz sich der an w befestigte Flügelkolben ver- 
schiebt, ist mittels Hohlzapfens e auf mehreren un- 
geteilten, leicht drehbaren Ringen i gelagert, die bei 
der ungleichtörmigen Trommeldrehung vermöge ihrer 
Trägheit bei der Trommelbeschleunlgung zurückbleiben, 
bei deren Verzögerung voreilen, wodurch die Abnutzung 
auf die inneren und äußeren Gleitflächen aller Lager- 
ringe gleichmäßig verteilt wird. 


Kl. 40. Nr. 142435. Rost- 
ofen mit drehbarem Herd. 
Roman von Zelewski, 


(Rheinl.). Der ringförmige 
Herd d ist auf einem ringför- 
migen Schwimmer h gelagert, 
— um durch Wegfall von Rädern 
und Schienen die Reibung mög- 
lichst zu verringern. Der An- 
trieb erfolgt In boliebiger Weise. 


Kl. 35. Nr. 144060 (Zusatz zu Nr. 143358, Z. 1903 S. 1486). 
Treibscheibe für Fördermaschinen usw. F. Herkenrath, Duisburg. 
In den Stromkreis der Elektromagnete, 
die die Reibung des Förderseiles auf 
der Treibscheibe vergrößern, ist eine 
Spule i eingeschaltet, deren Kern 7 
den Bremshebel de sperrt. Bei einer 
Störung der Stromzufuhr während des 
Betriebes wird die Sperrung durch die 
Feder g ausgelöst und die Bremse ab 
Curch das Gewicht e festgezogen. Die 
Ein- und Ausrückvorrichtung der Maschine ist so eingerichtet, daß sie 
beim Stillsetzen den Strom unterbricht, um unnützen Stromverbrauch 
zu vermeiden. 


Birkengang bel Stolberg 3 
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K1. 46. Nr. 144449, Zweitaktmaschine. 
rich. Das von mi her in den Mantel m ein- 
geführte Kühlwasser tritt In einen Kessel k 
und wird dort durch die Auspuffgase in ge- 
spannten Dampf verwandelt. Sobald der 
Kolben f die Auspufföffnungen a freigelegt 
bat, wird das Ventil v geöffnet; nach dem 
Auspuffen wird » geschlossen, d und w wer- 
den geöffnet, und das Dampfatrahlgebläse s 
saugt den Rest der Abgase durch w ab und 
von cı her zuerst Luft, dann Brennstoff oder 
Brenngemisch in den Zylinder e. Das Ge- 
bläse kann auch bei ei oder sg angebracht werden; 
bleiben die Ventile v,w fort. 


A. Radovanovic, Zü- 


in diesem Falle 


Kl. 46. Nr. 143970. Vergaser. J. E. 
Saint-Denis, Paris. Durch zwei kegel- 
förmige Siebe p, i und elne Querwand r, 
deren Mittelöffnung dic Spitze des oberen 
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Siebkegels mit geringem Zwischenraum um- * . = Lan 
faßt, wird der von d nach e gesaugte Luft- ie Go 
strom in feine Strahlen geteilt, von seiner i F 
Richtung mehrfach abgelenkt und seine Ge- = at, 
schwindigkeit bei r vergrößert, so daß er 1 5 | 
sich mit dem aus k an dle Prellplatte g ge- 55 — d 
epritzten Brennstoff innig mischt. au BR 


Kl. 46. Nr. 143743. Wassereinspritzvor- 
richtung bei Explosionsmotoren. S. Nahm & 
Söhne, Grünstadt (Pfalz). Durch das Rohr 
r und die Klappe s wird beim Saughube der 
Windkessel ö bis zu einer bestimmten Hohe 
mit Wasser gefüllt. Bei Verbrennung der La- 
dung füllt er sich durch das Ventil c mit 
Druckgas, und dieses treibt beim Arbeitshube 
eine durch Drehen des Schenkels k regelbare 
Wassermenge durch den Zerstäuber i in den 
Zylinder a. 


Kl. 47. Nr. 144180. Kurbel- 
wellenlagerung auf Fesseln. E. 
Peters, Magdeburg. Da durch 
die Querausdehnung des Kessels d 
die äußeren Lager a, a der Kurbel- 
welle ae a gegen das innere Lager e 
gehoben werden, so werden die durch 
Spannstangen c mit den Zylindertei- 
len b verbundenen Lager mit schrä- 
gen Gleitflächen f.g versehen, die für 
a fallen, für e steigen, um die Wirkung der Querausdehnung durch 
die der Längsausdehnung auszugleichen. 


Zuschriften an die Redaktion. 


(Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion.) 


Die Hochdruck-Dampfrohrleitungen auf der Ausstellung 
in Düsseldorf. 


Die in Nr. 43 dieser Zeitschrift erschienene Berichtigung 
meines Vortrages über Hochdruck-Dampfrohrleitungen kann 
ich auf Grund einer mir von der Maschinenfabrik A. L. G. 


) 


Debne in Halle a/S. gemachten Mitteilung insofern noch er- 
günzen, als auch diese Firma für einen von Jacques Piedboeuf 
in Düsseldorf ausgestellten Dampfkessel ein Rohrbruchventil. 
und zwar ein Richtersches, geliefert hat. 


Karlsruhe, den 21. November 1903. Stahl, Baurat. 
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(hierzu Tafel 29) 


Die Herstellung der Niclausse-Kessel. 
Von Friedrich Geiseler, Paris. 


Der Niclausse- 
Kessel, Fig. 1, ist 
in deutschen und 


ausländischen 
Zeitschriften be- 
reits öfter be- 


schrieben worden, 
so dafs seine Kon- 
struktion als be- 
kannt vorausge- 
setzt werden darf. 
In den Marinon 
der verschiedenen 
Länder ist er 
mit der statt- 
lichen Zahl von 
mehr als 700000 
PS vertreten, und 
auch in der deut- 
schen Marine mit 
16 500 PS, auf den 
Kreuzern »Freya« 
und »Gazelle«. 

Im folgenden 
sollen einige Mit- 
teilungen tiber die 
Herstellung der 
Kessel im Werke 
von J. & A. Ni- 
clausse, Paris, 
gemacht werden, 
weil dabei man- 
che bemerkenswerte Fabrikationsverfahren zur Anwendung 
kommen. 

Fir die Abnahme der Kesselbaumaterialien gelten fol- 
gende Bedingungen: 

Wasserkammern aus Tempergufs. Die Baubeauf- 
sichtigung entnimmt dem Gufs, aus welchem die Wasserkam- 
mern hergestellt werden sollen, soviel Metall, um einen Ring 
von 96 mm äufserem Durchmesser, 36 mm Höhe und 5 bis 
6 mm Dicke zu giefsen. Dieser Ring wird zu einer ellip- 
tischen Form zusammengedrückt, deren kleinerer äufserer 
Durchmesser 55 bis 60 mm beträgt, wobei der Ring keine 
nennenswerten Risse zeigen darf. Sodann wird ein Probestab 
von 160 mm Länge, 25 mm Breite und 8 mm Dicke gegossen 
und einer Biegung um 90° unterworfen, die er aushalten 


mufs, ohne ernst- 
liche Risse zu 
zeigen. Hierauf 
kommen Probe- 
stäbe von 100 mm 
Länge, 25 mm 
Breite und 8 mm 
Dicke au die 
Reihe, welche 35 
kg/qmm Zugfe- 
stigkeit und 1 bis 
2 vH Dehnung 
aufweisen müssen. 
Die Wasser- 
kammern dürfen 
auf ihren äuſseren 
"Flächen keine Bla- 
sen und keinen 
Rifs zeigen, wäh- 
rend bei den mitt- 
leren Scheidewän- 
den Blasen und 
Risse keine Be- 
deutung haben, 
da diese Teile 
nicht auf Festig- 
keit beansprucht 
werden. 
Wasserkam- 
mern aus Flufs- 
eisen. Das Ma- 
terial für die im 
Querschnitt rechtwinkligen nahtlosen Kammern mufs 35 bis 
42 kg/qmm Festigkeit und 18 bis 20 vH Dehnung haben; man 
nimmt damit aufserdem die üblichen Biege- und sonstigen 
Proben vor. 
Die gleichfalls aus Flufseisen hergestellten Kesselrohre 
werden denselben Proben wie die Wasserkammern unter- 
worfen. 


Die Bleche der Oberkessel müssen 38 bis 42 kg. qmm 
Bruchfestigkeit und 26 vH Dehnung haben; im übrigen wer- 
den auch sie den üblichen Proben unterworfen. 


Das abgenommene Kesselmaterial wird bei seiner Ankunft 
in dem Pariser Werk nachgeprüft und die zweifelhaften Stücke 
zurückgewiesen. 
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Geiseler: Die Herstellung der Niclausse- Kessel. 


F. ig. 1. Niclausse-Kessel. 
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Fig. 5 bis 10. Wasserkammer aus Fiußeisen. 


Fig. 5. (Fig. 6. Fig. 7. Fig. 8. 
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Fig. 2 md I i Wasserkammer aus Teınperguß. 
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Abnahme 
der bearbeite- 
tenStücke. Nach Ä — _ 
seiner Bearbei- 
tung wird jedes 
Stiick zuerst von 
dem Arbeiter, dor 
es verfertigt hat, 
dann von den ein- 
zelnen Werkmei- 
stern und endlich 
von einer beson- 
deren Abteilung, 
genannt: Service 
des piéces finies, 
nachgesehen. Ge- 
wisse Teile, wie 
die vorderen und 
hinteren Kegel der 
Rohre und Was- 
serkammern, dic 
I Iauptgew inde, dio 
doppelkegeligen 
Verbindungs ringe 
z wischen Oberkes- 
sel und Wasser- 
Kammern, werden 
bis auf 0,01 mm 
nachgemessen. 
Dank dieser Go- 
nauigkeit in der 
Bearbeitung kön- 
nen alle gleich- 
artigen Kesselteile 
gegeneinander 
= ausgewechselt 
werden, und zwar 
nicht nur an ei- 
nem und demsel- 
ben Kessel, son- 
dern auch mit je- 
dem beliebigen 
andern. Die Priif- 
abteilungen für 
die rohen und dic 
bearbeiteten Kes- 


Geiseler: Die Herstellung der Niclausse-Keseel. 


F. iq. 4. Frismaschinen zur Bearbeitung der Wasserkammern aus Temperguß. 
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hörde Frankreichs; 
wenn es sich um 
Ausführungen für 
die verschiedenen 
Kriegs- und Han- 
delsmarinen han- 
delt, von den In- 
genieuren der 
Bauherren. 
Herstellung 
der Wasser- 
kammern. Bis 
vor zwei Jahren 
bestanden die 
Wasserkammern 
ausschliefslich aus 
Tempergufs. Sol- 
che Kammern wer- 
den auch heute 
noch in grofsem 
Umfange herge- 
stellt. Sie haben 
die in Fig.2 und 3 
dargestellte Form 
mit gewellten Sei- 
tenflächen, enthal- 
ten im Innern die 
Scheidewand a 
und sind an den 
Oberkessel durch 
die doppelkegeli- 
ge Ringverbin- 
dung eangeschlos- 
sen. Diese aus- 
schliefslich in ei- 
ner im Ardenner 
Walde gelegenen 
Tempergiefserei 
hergestellten Guls- 
stücke werden auf 
Frismaschinen, 
Fig. 4, bearbeitet, 
deren Aufspann- 
tisch entsprechend 
der Schräglage 
der Kesselrohre 


Fig. 441. 800t-Presse für die Herstellung der Wasserkammern aus Flußeisen. 


selteile ‘sind von der Werkstättenverwaltung durchaus unab- 
hängig, können also eine wirksame Prüfung ausüben. 

Jedes Kesselelement — Wasserkammer mit Rohren — 
wird mit 25 kg/qem Wasserdruck geprüft. 

Wenn der Kessel fertig zusammengebaut ist, wird er 
abgenommen, und zwar für ortfeste industrielle Anlagen vom 
Service special des mines, der staatlichen Ueberwachungsbe- 
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Hier werden die 


um 10° gegen die Wagerechte geneigt:ist. 
kegeligen Löcher b, Fig. 2 und 3, fiir die, Rohre in drei 
Arbeitsgängen mit drei verschiedenen Werkzeugen eingefräst. 
Der erste Fräser arbeitet den Kegel im groben heraus, der 
zweite weitet ihn auf 0,1 mm, der dritte auf 0,01 mm genau. 
Hierauf wird am unteren Ende der Wasserkammer das Loch 
c gebohrt; es dient zur Aufnahme eines kleinen doppelkegeli- 
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gen Ringes, der die Verbindung zur Ausblaseleitung bildet. 
Das Loch d im Kopfe der Wasserkammer wird auf der Dreh- 
bank hergestellt. Schliefslich sind noch die Löcher f für die 
Stiftschrauben der Sicherheitsbügel, die auf der Fräsmaschine 
bereits vorgebohrt waren, mit Gewinde zu versehen. 

Gegen die Verwendung von Wasserkammern aus Tem- 
pergufs haben sich insbesondere ausländische Besteller aus- 
gesprochen. Die Firma ist aber von der Güte dieser Was- 
serkammern überzeugt, und auch die französische Marine hält 


Fig. 12. 


Flußeiserne Wasserkammer auf verschiedenen Stufen der Herstellung. 
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nach wie vor daran fest, da sie nie zu Anständen Anlaß 
gegeben haben. Es mufs indessen zugegeben werden, dafs 
die Herstellung dieser Stücke sehr schwierig ist; nur 
die bereits erwähnte Giefserei in den Ardennen ist bis- 
lang imstande, sie in vollkommener Weise zu liefern. Da 
die ausländischen Erbauer der Niclausse-Kessel über die 
darans erwachsenden Schwierigkeiten klagten, so hat jetzt die 
Firma J. & A. Niclausse eine Wasserkammer eingeführt, die 


Geiseler: Die Herstellung der Niclausse-Kessel. 
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aus Flufseisen gestanzt wird. Derartige Wasserkammern sind 
bereits für die Kesselanlagen der japanischen Kreuzer »Nii- 
taka« und »Tsushima« von je 10000 PS; ausgeführt und 
augenblicklich im Einbau begriffen. - 


Die Wasserkammer wird aus einem nahtlos gezogenen 
Rohre von rechtwinkligem Querschnitt und 12 mm Wand- 
stärke verfertigt; in die vordere und die hintere Fläche wer- 
den die Löcher gestanzt, in welche die beiden Kegel der Kes- 
selrohre eingeführt werden. Infolge einer Aenderung in der 
ziekzackartigen Anordnung der Löcher ist deren Zahl auf 22 
vermehrt, gegenüber 18 Löchern bei den Tempergufskammern. 
Fig. 5 bis 10 stellen die verschiedenen Stufen bei der Her- 
stellung der flufseisernen Wasserkammern dar. Zuerst wer- 
den die sogenannten Vorlöcher, Fig. 5, von 20 mm Dmr. ge- 
bohrt und hierauf die Einschnürung des Kopfes, Fig. 6, so 


Fig. 13. 


Kopfstück (Laterne) der Rohre aus Temperguß. 
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geschmiedet, dafs ihr oberer Teil zylindrische Form erhält. 
Es handelt sich dann darum, die vordere und hintere Fläche 
zu wellen, Fig. 7, damit die geneigten Kesselrohre richtig 
zur Anlage kommen. Zu dem Zweck wird die Wasserkam— 
mer im Ofen geglüht und zwischen die beiden Stempel der 
in Fig. 11 dargestellten 800 t-Presse gebracht; alsdann wird 
eine Matrize in das Innere der Kammer eingeführt und nun 
in zwei Pressungen die wellige Form hergestellt. Die Ma- 
trize wird dabei gegen die Wasserkammerwand durch meh- 
rere Stempel gedrückt, die durch die Vorlöcher der gegen- 
überliegenden Wand geführt werden. Die nächste Arbeit be 
steht in der Ausstanzung der kegeligen Löcher d, Fig. 8, für 
die Kesselrohre. Hierzu wird die Wasserkammer nochmals 


Fig. 15. 
a € 


warm gemacht und wiederum in die Presse gebracht.“ In ihr 
Inneres ist nunmehr eine Matrize mit durchgehenden Kanälen 
eingelegt, in denen sich je eine lose Olive befindet. Die 
Treibbolzen der einen Pressenbacke drücken durch die Vor 
löcher der Kammerwand auf die Oliven, welche die Vorlöcher 
in der zweiten Kammerwand ausstanzen. Die Vorlöcher der 
andern Wand werden- dann in gleicher Weise aufgeweitet. 
Der ganze Vorgang vollzieht sich in 3 bis 4 min. Ist so die 
äulsere Kammer fertiggestellt, so wird die aus dünnem Blech 
ausgestanzte innere Scheidewand, Fig. 9, deren Löcher denen 
der äulseren Wände entsprechen, von unten in die Wasser- 
kammer eingeführtund in den Seitenflächen vernietet; dann wird 
die Kammer unten durch ein Formstück f, Fig. 9, geschlossen. 
Das konische Loch im Kopfe der Kammer wird nunmehr aus 
gedreht, und schlielslich gelangt das Stück auf Fräsmaschinen, 
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gen Ringes, der die Verbindung zur Ausblaseleitung bildet. 
Das Loch d im Kopfe der Wasserkammer wird auf der Dreh- 
bank hergestellt. Schliefslich sind noch die Löcher f für die 
Stiftschrauben der Sicherheitsbiigel, die auf der Fräsmaschine 
bereits vorgebohrt waren, mit Gewinde zu versehen. 

Gegen die Verwendung von Wasserkammern aus Tem- 
pergufs haben sich insbesondere ausländische Besteller aus- 
gesprochen. Die Firma ist aber von der Güte dieser Was- 
serkammern überzeugt, und auch die französische Marine hält 


Fig. 12. 


Flußeiserne Wasserkammer auf verschiedenen Stufen der Herstellung. 
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nach wie vor daran fest, da sie nie zu Anständen Anlaß 
gegeben haben. Es mufs indessen zugegeben werden, dafs 
die Herstellung dieser Stücke sehr schwierig ist; nur 
die bereits erwähnte Giefserei in den Ardennen ist bis- 
lang imstande, sie in vollkommener Weise zu liefern. Da 
die ausländischen Erbauer der Niclausse-Kessel über die 
daraus erwachsenden Schwierigkeiten klagten, so hat jetzt die 
Firma J. & A. Niclausse eine Wasserkammer eingeführt, die 
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aus Flufseisen gestanzt wird. Derartige Wasserkammern sind 
bereits für die Kesselanlagen der japanischen Kreuzer Nö. 
taka« und »Tsushima« von je 10000 PS; ausgeführt und 
augenblicklich im Einbau begriffen.“ 


Die Wasserkammer wird aus einem nahtlos gezogenen 
Rohre von rechtwinkligem Querschnitt und 12 mm Wand- 
stärke verfertigt; in die vordere und die hintere Fläche wer- 
den die Löcher gestanzt, in welche die beiden Kegel der Kes- 
selrohre eingeführt werden. Infolge einer Aenderung in der 
zickzackartigen Anordnung der Löcher ist deren Zahl auf 22 
vermehrt, gegenüber 18 Löchern bei den Tempergufskammern. 
Fig. 5 bis 10 stellen die verschiedenen Stufen bei der Her- 
stellung der flufseisernen Wasserkammern dar. Zuerst wer- 
den die sogenannten Vorlöcher, Fig. 5, von 20 mm Dmr. ge- 
bohrt und hierauf die Einschnürung des Kopfes, Fig. 6, so 
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geschmiedet, dafs ihr oberer Teil zylindrische Form erhält. 
Es handelt sich dann darum, die vordere und hintere Fläche 
zu wellen, Fig. 7, damit die geneigten Kesselrohre richtig 
zur Anlage kommen. Zu dem Zweck wird die Wasserkam- 
mer im Ofen geglüht und zwischen die beiden Stempel der 
in Fig. 11 dargestellten 800 t-Presse gebracht; alsdann wird 
eine Matrize in das Innere der Kammer eingeführt und nun 
in zwei Pressungen die wellige Form hergestellt. Die Ma- 
trize wird dabei gegen die Wasserkammerwand durch meh- 
rere Stempel gedrückt, die durch die Vorlöcher der gegen- 
überliegenden Wand geführt werden. Die nächste Arbeit be- 
steht in der Ausstanzung der kegeligen Löcher d, Fig. 8, für 
die Kesselrohre. Hierzu wird die Wasserkammer nochmals 
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wo.die Rohrlöcher nachgearbeitet werden. Diese Arbeit geht 
schneller von statten als bei den Tempergufskammern; denn 
die Löcher sind durch die Presse schon recht genau herge- 
stellt, und es ist nur wenig Material abzunehmen. Es sind 
nun noch die Löcher i, Fig. 10, für die Ausblaseleitung zu 
frisen und die Gewindelöcher k für die Stifte der Sicher- 
heitsbügel einzuschneiden. Dann wird der Kopf der Wasser- 
kammer mit Gewinde versehen und der Stützflansch J ein- 
geschraubt, der die doppelkegelige Ringverbindung mit dem 
Oberkessel aufnimmt. 

Fig. 12 zeigt die Wasserkammern auf verschiedenen 
Stufen der Herstellung, rechts den rohen Kasten, in der Mitte 


Fig. 16 und 17. 
Druckwasserpresse zur Herstellung der Verdampfungsrohre 


die Kammer mit den Vorlöchern, der geschmiedeten Einschnü— 
rung am Kopf sowie den gewellten Rohrwänden, und links 
die fertige Wasserkammer mit Rohrlöchern, Stiftbolzen, ein- 
genietetem Roden und Kopfgewinde zur Aufnahme des Stütz- 
flansches. 


Herstellung der Rohre. Die äufseren Verdampfungs- 
rohre bestanden früher aus zwei Teilen, dem eigentlichen 
Rohr und einem Kopfstück, der sogen. Laterne, aus Temper- 
gufs, welches auf das Rohr aufgeschraubt wurde, wie Fig. 13 
zeigt. Die Laterne hatte vier Oefinungen, die mit den beiden 
Abteilungen der Wasserkammer in Verbindung standen. Seit 
drei Jahren verwendet die Firma Niclausse indessen nur 
noch flufseiserne nahtlose Verdampfungsrohre aus einem ein- 


Geiseler: Die Herstellung der Niclausse-Kessel. 1801 


zigen Stück, Fig. 14, bei denen die Laternenöffnungen für 
die Wasser- und die Dampfabteilung der Kammer einge- 
schnitten werden. 

Auf warmem Wege wird in einer Presse zunächst das 
vordere Ende des Rohres gestaucht und hierauf in derselben 
Presse, aber auf kaltem Wege, an dem hinteren Ende die 
Einschnürung geformt, auf die später der Verschlufsdeckel 
geschraubt wird. Nunmehr werden mit einem durch Druck- 
wasser betriebenen Schneidzeuge die Laternenöffnungen her- 
gestellt. Die beiden Verdickungen d und e, Fig. 15, werden 
durch eine Druckwasserpresse, Fig. 16, aufgetrieben, und 
zwar bei Kesseln für Landanlagen in warmem, bei Kesseln 
für die Marine in kaltem Zustande. Diese Presse besteht 
aus einem festen Teil A, Fig. 17, und einem beweglichen 
Teil B. Der feste Teil enthält die ‘eigentliche Auftreib- 
matrize C, welche aus vier Teilen besteht, die durch den 
hochgehenden Dorn K auseinander gedrückt werden. Die 
beiden Rohrverdickungen d und e, Fig. 15, werden gleich- 
zeitig aufgetrieben, und zwar die kleinere e nur von innen 
durch die Matrize C, während bei der größeren Verdickung d 
auch äußere Gegenhalter E vorhanden sind. In Fig. 16 sind 
die Gegenhalter E nicht eingesetzt, um die Matrize C besser zu 


Fig. 17. 


zeigen. Die Ausdehnung von C wird durch zwei Knaggen D 
geregelt, die mit dem Griff M eingestellt werden. Das 
parallele Auseinandergeben der vier Teile von C ist gesichert 
durch die vier Führungen O, die an dem beweglichen Ma- 
schinenteil B befestigt sind. Zum Auftreiben eines Rohres 
sind 2 bis 3 Arbeitsgänge nötig, wobei jedesmal die Knag- 
gen D anders eingestellt werden. Alsdann wird in der 
Dreherei das Gewinde zur Aufnahme der Verschlufsdeckel 
eingeschnitten und die beiden Dichtungskegel nachgearbeitet. 


Zum Gewindeschneiden dient eine von Archdale & Co. in 
Birmingham gebaute Sondermaschine, Fig. 18 bis 21, mit 
Schlitten a und Spindelstock b. Der Schlitten a wird ange- 
trieben durch das Vorgelege d,e und die Schraube c, die mittels 
des Handgriffes f mit der Mutter g in Eingriff gebracht wird. 
Eingestellt wird a durch die Handkurbel h mittels Zahnstangen- 
getriebes. Die hohle Muffe © des Spindelstockes b, welche das 
Rohr aufnimmt, ist mit einer Zentriervorrichtung k versehen. 
Sie wird von der Stufenscheibe aus durch Schneckengetriebe 
mi und m» in Umdrebung versetzt, die sich mittels der 
Klaue n selbsttätig einrücken; letzterem Zwecke dient die 
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Fig. 18 bis 20. Ge windeschneidmaschine® von Archdale & Co. jeder Umdrehung der 
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Nase o. Die beiden Fräser werden von dem Querschlitten p 
getragen und von der Riemenscheibe q durch das Vorgelege 
rr angetrieben. Der eine Fräser besorgt die Raubschleifung, 
der zweite schneidet das Gewinde selbst; die beiden ‚Werk- 
zeuge arbeiten eines nach dem andern, ohne dafs es nötig 
ist, die Lage des Rohres im Spindelstock zu verändern. Bei 


Muffe ¿ löst die bereits 
erwähnte Nase o den 
Antrieb aus und hält 
die Muffe an; gleich- 
zeitig rückt sie durch 
* 5 ein zweites Hebelsystem 
s mit Gegengewicht den 
Fräserschlitten von sei- 
ner Arbeit ab; dies kann 
von Hand geschehen, 
und zwar mit der 
Kurbel ¢, deren man 
sich ebenfalls bedient, 
um den Gewindefräser 
nach dem Rauhschleif- 
fräser einzustellen. Je 
nach der konischen 
Form des Gewindes gibt 
eine einstellbare Füh- 
rung u mit Gleitbahn 
dem Fräserwege die er- 
forderliche Neigung. 
Herstellung der Einsteckrohre. Die Einsteckrohre. 
welche innen und aufsen demselben Druck ausgesetzt sind, 
werden auf Ziehbänken aus besonders weichem Blech von 
„s mm Wandstärke in zwei Hälften hergestellt. Auf der 
Ziehbank befindet sich eine Matrize, welche die Form Fig. 22 
hat. Man führt das zugespitzte Ende einer der vorher zuge- 
schnittenen Blechstreifen in die Matrize ein, spannt es auf der 
andern Seite in die Klaue der Ziehbank und zieht den gan- 
zen Blechstreifen durch die Matrize hindurch. In derselben 
Weise wird der zweite Blechstreifen mit Hülfe einer andern 
Matrize, Fig. 23, geformt. Beide Blechrinnen werden nun 
auf der Bank ineinander gezogen, sodals sie ein Rohr, Fig. 24, 
bilden. Die Seitenränder werden dabei durch zwei Walzen 
nach innen gedrückt. 
Diese Herstellung des Einsteckrohres aus zwei Hälften ist 
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erstens billiger als die Anfertigung aus einem Stiick und hat 
weiter den Vorteil, dafs die beiden längslaufenden Rippen das 
Rohr versteifen. Das hintere Ende des Einsteckrohres wird 
mit drei kleinen Führungen versehen, welche es in der Mitte 
des Verdampfungsrohres halten. Am vorderen Ende des Ein- 
steckrohres wird ein Laternchen angebracht, bestehend aus 
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Fig. 22. 
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zwei Streben und 
dem mit kegeli- 
gem Gewinde ver- 
schenen Ver- 
schlufsstück, s. 
Fig. 14. Das Ge- 
winde des Ein- 
steckrohres wird 
ebenfalls auf den 
Fräsbänken von 
Archdale einge 
schnitten. 
Herstellung 
des Oberkes- 
sels. Um die 
Bleche für die 
Oberkessel zu rol- 
len, bediente sich 
die Firma Ni- 
clausse noch vor 
kurzer Zeit der 
gewöhnlichen 
Blechbiegemaschi- 
nen mit Walzen. 
Für die höheren 
Kesseldrücke wur- 
den aber immer 
stärkere Bleche 
nötig, und die 
Achsenbrüche in 
den Walzen mehr- 
ten sich. Die 
Firma liefs des- 
wegen die in Fig. 
25 dargestellte hy- 
draulische Biege- 
maschine bauen, 
in der die Bleche 
kalt gebogen wer- 
den. Diese Ma- 
schine besteht aus 
zwei Backen mit 
gewölbten Flä- 
chen; der obere 


liegt fest, und der 


untere wird da- 
cegengeprefst. 
Bei jedem Hub 
der Maschine wird 
das Blech selbst- 
tätig an Stahlsei- 
len um einen be- 
liebig einzustel- 
lenden Abstand 
(20 bis 30 mm) 
vorgezogen. Der 
Biegungshalbmes- 
ser hängt von der 
Einstellung der 
unteren Schwelle 
ab. Wenn die 
Platte fertig ge- 
rollt ist, klappt 
man eines der 
äufseren Lager 


Geiseler: Die Herstellung der Ntelausse- Kessel. 


1803 


des oberen Backens herunter und läfst das Werkstück her- 


Fig. 23, Sig. 24. | ausgleiten. 


Nachdem der Oberkessel in der Schmiede geschweifst 


ist, gelangt er unter die Bohrmaschine oder das Lochwerk 
zur Herstellung der Nietlöcher. Die Löcher für die Längs- 
nähte werden auf mehrspindligen Bohrmaschinen gebohrt. 
Zum Anschlufs der Wasserkammern wird an der Unter- 
seite des Oberkessels ein 10 bis 12 mm dickes Verstärkungs- 
blech aufgenietet, s. Fig. 11, links unten, in welchem die 


Löcher durch die 800 t-Presse in derselben Weise ausgestanzt 


Fig. 95, Blech- Biegemaschine. 


werden wie die 
Rohrlöcher der 
Wasserkammern. 

Da der Ni- 
elausse-Kessel in- 
folge der ein- 
fachen Dichtung 
seiner Rohre sehr 
leicht auseinander- 
zunehmen und zu 
reinigen ist, 80 
wird er auch für 
bewegliche Land- 
anlagen: Lokomo- 
bilen, Dampfpflü- 
ge, Strafsenloko- 
motiven, häufig 
ausgeführt. Hier- 
für ist eine be- 
sonders leichte 
Form mit Rohren 
kleinen Durch- 
messers geschaf- 
fen. Fig. 26 zeigt 
eine Lokomobile 
mit Niclausse-Kes- 
scl, 

Nachdem die 
Herstellung der 
Niclausse-Kessel 
in ihren wesent- 
lichen Zügen ge- 
schildert ist, soll 
noch die Pariser 
Werkstatt,deren 
Lageplan Fig. 27 
darstellt, mit eini- 
gen Worten be- 
schrieben werden. 

Die Anlage, 


in der 600 Ar- 


beiter beschäftigt 
werden, ist aus 
sehr leichter Ei- 
senkonstruktion 
errichtet, welche 
mühelos ausein- 
andergenommen 
und an anderer 
Stelle aufgestellt 
werden kann. Die 
weiten und hohen 
Riiume sind elek- 
trisch beleuchtet. 
Aus der Aufstel- 
lung der Werk- 
zeugmaschinen 
geht hervor, dafs 
man bestrebt ge- 
wesen ist, die 
Transporte mög- 
lichst abzukürzen. 

Das Kraftwerk 
enthält drei Ni- 
clausse-Kessel von 
zusammen 315 qm 
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Heizfliiche, cine liegende Corliss-Maschine von 220 PS; und 
drei Willans-Maschinen: eine von 150 und zwei von 80 PS.. 
Fiir den Betrieb der Werkzeugmaschinen werden Elektrizitiit, 
Drnckwasser und Druckluft angewendet. 

Von den Werken außerhalb Frankreichs, die Niclausse- 


24 kın von Liverpool entfernt, in bezug auf Kohlenversorgung 
und Eisenbahnanschluß außerordentlich günstig gelegen. Es 
stellt sich das Material für die Wasserrohre selbst her und 
umfaßt dementsprechend ein Stahlwerk mit chemischem Labo- 
ratorium, ein Walz- und Röhrenwerk zur Herstellung der 


Fig. 28. 


Werkstätten von Willans & Robinson in Queens Ferry. 
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a Stahlwerk h Kraftwerk 

b GieBerei Kesselhaus 

c Versuchsraum k hydraulische Akkumulatoren 

d Ofenhaus l} Kessel- und Maschinenwerkstatt 
f Zylinder- und Röhrenwerk m Versandraum 

4 Belzraum n Tischlerei 


Kessel herstellen, mag hier dasjenige von Wlillans & Ro- 
binson Ltd. erwähnt sein. Diese Firma that kürzlich in 
Queens Ferry bei Chester eine große Anlage, Fig. 28, mit 
einem Aufwande von 4½½ Mill. AA ausschließlich für die Her- 
stellung von Niclausse-Kesseln erbaut. Das Werk, welches 
gegenwärtig den Betrieb aufnimmt, ist am Dee-Flusse, rd. 


o Speisehalle t Prüfraum 

5 Alteisenlager w Röhrenlager 

q Roheirenlsger v allgemeines Bureau 
r Blocklager w technisches Brreau 
Schuppen x Wohnhaus 


Wasserröhren und Wasserkammern, eine Kesselschmiede mit 
Maschinenwerkstatt, eine Werkstatt zur Herstellung der Zu- 
behörteile und endlich die Versandabteilung. Das Krafthans, 
von dem die Werkstätten mit elektrischer Energie versorgt 
werden, enthält drei Willans-Maschinen von je 375 PS; und 
eine von 120 PS:. 
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Baltzer: Die Hochbahn von Tokio. 


Fig. 27. Werkstätten von J. & A. Niclausse in Paris. 
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Die Hochbahn von Tokio. 


Von F. Baltzer, Regierungs- und Baurat in Stettin. 


(Fortsetzung von 8. 1698) 


IV. Die Viadukte. 


Für die Viaduktbauten der Hochbahn sind, um die Ent- 
wurfarbeiten möglichst zu vermindern und die Bauausfüh- 
rung zu vereinfachen, nur zwei Normalentwürfe ausgearbeitet 
und als Muster für die Bauausführung zugrunde gelegt wor- 
den: ein Entwurf mit 12 und einer mit 8m 1. W.; aus der 
grofsen Verschiedenheit der Winkel, mit denen die städtischen 
Strafsen in den Viadukt einschneiden, ergab sich ohnedies 
für die Endpfeiler und Widerlager eine Fülle verschiedener 
Anordnungen, die fast alle für jeden einzelnen Fall besonders 
berechnet und durchgearbeitet werden mufsten. Spannweiten 
von mehr als 12 m waren wegen der beschränkten Höhen- 
verhältnisse von vornherein ausgeschlossen. 

Die kleinere Teilung mit 8 m l. W. bietet gleichzeitig 
den Vorteil, dafs sie für die Viadukte der Stationsanlagen 


gut pafst, wo mit Rücksicht auf die Bahnsteigbedachung, 
deren Stützen zweckmifsig in die Pfeilerachsen des Viaduk- 
tes fallen müssen, eine Achsteilung zwischen etwa 9,00 und 
9,50 m angezeigt erschien. Die grölste lichte Weite dagegen 
von 12 m verdient überall da den Vorzug, wo wegen der 
schlechten Beschaffenheit des Baugrundes die Kosten der 
Pfeilergründung besonders hoch werden. Bei scharfen Krüm- 
mungen der Bahn (Halbmesser unter 400 m kommen nur 
ausnahmsweise vor) ist indes wiederum die engere Pfeiler- 
stellung insofern vorteilhafter, als hierbei die durch die Rück- 
sicht auf die parallelen Kämpferlinien bedingte Keilform der 
Pfeilergrundrisse eine wesentlich geringere Zugabe an Pfeiler- 
masse erforderlich macht als bei der gröfseren Teilung. Da 
in Japan verhältnismäfsig geringe lichte Höhen für Türöff- 
nungen und Wohnräume allgemein üblich sind, so konnte 
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die Kämpferhöhe der Viadukte in einzelnen Fällen bis auf 
rd. 1,5 m über Geländehöhe ermifsigt, im allgemeinen auf 
durchschnittlich 2 m Höhe angenommen werden; für die Via- 
dukträume indes unter den Stationen, bei denen auf eine 
spätere Benutzung als Warteräume oder für Stationsdienst- 
zwecke Rücksicht genommen werden muls, wurde der Kämp- 
fer im allgemeinen auf etwa 2,75 m über Geländehöhe ange- 
legt. Eine niedrige Lage der Kämpfer ist natürlich für die 


Fig. 26. Querschnitt durch einen Viaduktpfeiler. 
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Erzielung günstiger Pfeilverhältnisse der Viaduktbogen be- 
sonders vorteilhaft und überdies im Erdbebengebiet schon an 
sich dringend erwünscht. Als Mindeststärke der Bettung 
über dem Asphaltplattenbelag der Viaduktgewölbe ist über- 
all das Mafs von 45 em unter der Schienenunterkante oder 
von 34cm unter den hölzernen Querschwellen des Gleis- 


oberbaues eingehalten; bei den kleineren Gewölbespannungen 
ist dieses Mafs mit Rücksicht auf die hier zu befürchtende 
heftigere Einwirkung der Erschütterungen beim Verkehr der 
Züge soweit möglich noch um 10cm erhöht. Danach liefs 
sich unter den vorliegenden Verhältnissen im allgemeinen 
ein Pfeilverhältnis zwischen den Grenzen 1: 3½ und 1:6 
erzielen; vorwiegend konnte das Verhältnis 1:5 zur Anwen- 
dung gebracht werden. 
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Soweit nicht die einschneidenden Strafsen mit ihren er- 
forderlichen Endwiderlagern die Viaduktstrecken in kürzere 
Abschnitte mit einer beschränkten Anzahl von Oeffnungen 
zerlegen, sind besondere Gruppenpfeiler, wie allgemein 
üblich, von solcher Stärke angeordnet, dafs sie auch dem 
einseitigen Schube eines unbelasteten Gewölbes noch stand- 
zuhalten vermögen. Die so gebildeten Viaduktabschnitte er- 
strecken sich meist auf nicht mehr als 7 oder 8 Gewölbe- 
felder. Innerhalb der Stationen wurde die rege 
mälsige Achsteilung von Pfeilermitte zu Pfeiler- 
mitte auch bei den eingeschalteten Gruppenpfei- 
lern beibehalten, um für die Bahnsteig-Anordnuns 
und -Bedachung die regelmäfsige Einteilung der 
Dachstützen ununterbrochen durchführen zu kön- 
nen. In diesem Falle mufste daher zu beiden 
Seiten des Gruppenpfeilers unter Verzicht auf dic 
regelmäfsige Gewölbeform die lichte Weite jedes- 
mal etwas eingeschränkt werden, während sonst 
auf der freien Strecke auch an den Gruppen- 
pfeilern die gewöhnliche Gewölbeform und -weite 
unverändert beibehalten ist. 

Den japanischen Bauvorschriften und der 
Ausladung der Umgrenzungslinie für die Betriebs- 
mittel entsprechend — 1,37 m von der Gleismitte 
— konnte der Abstand zwischen den zusam- 
mengehörigen Gleisen jeder Verkehrsart (Fern- 
und Ortsverkehr) auf 11 Fufs engl. oder 3,35 m 
bemessen werden. An der Aufsenseite der Via- 
dukte ist die Breite für den ungefährdeten 
Verkehr des Streckenpersonals vergrößert wor- 
den. Bei geöffneten Seitentüren der Personen- 
wagen würde eine neben dem Gleise stehende Per- 
son erst aufserhalb des Abstandes von 1,83 m von 
N Gleismitte ungefährdet bleiben. Indeın der Via- 
: WH duktstirn ein Abstand von 2,45 m von der benach- 

| barten Gleismitte gegeben wurde, ergab sich also 

\\ ein Streifen von 62 cm Breite aufserhalb des Be- 
reiches einer zufällig geöffneten Wagentür oder von 

54½, cm Breite aufserhalb der Umgrenzungslinie 
der Bahn, innerhalb dessen sich Streckenarbeiter und Be- 
dienstete der Bahn ungefährdet beim Verkehr der Züge auf dem 
Viadukt bewegen können. Zwischen den beiden Mittelgleisen 
des Viaduktes war ein grölserer Abstand mit Rücksicht auf 
die unerlälslichen Arbeiten für die Bahnerhaltung und auf 
den Verkehr des Streckenpersonals erwünscht; dieser Abstand 


Fig. 27. 


Grundriß der Viaduktpfeiler zwischen den Straßen C und F, die Aa- 


wurde daher auf 4 m (statt des nach den Vorschriften erforder- 
lichen und zulässigen Mindestabstandes von 3,66 m) festge- 
setzt; somit ergibt sich eine Gesamtbreite des Viaduktes zwi- 
schen den Stirnen von 2 2,45 +2 -3,35 + 4,00 = 15,60 m, 
während dieses Mafs bei der Berliner Stadteisenbahn unge- 
achtet der grölseren Spurweite stellenweise nur 14,5 und 
15,38 m, im allgemeinen 15,50 m beträgt. 

Auf Grund einer Anforderung des Stadtverbesserungs-Aus- 
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schusses von Tokio sind zu beiden Seiten des Viaduktes 
noch Schutzstreifen, auf der einen Seite von rd. 12 Fufs 
= 3,64 m, auf der andern von 18 Fufs = 5,46 m Breite, 
angelegt, die von Baulichkeiten frei bleiben sollen und als 
schmale Verbindungs- und Parallelstrafsen mit Vorteil be- 
nutzt werden können. Auch für die Bauausführung er- 
weisen sich diese Landstreifen natürlich äufserst bequem, 
wenn auch für ihre dauernde Beibehaltung zwingende Gründe 
kaum vorhanden sind. Die Vereinigung der beiden Längs- 
streifen auf einer Seite des Viaduktes hätte jedenfalls den 
Vorzug verdient; man hätte damit eine besser nutzbare 
Parallelstrafse zur gleichmäfsigen Aufschliefsung aller Via- 
dukträume gewonnen, und es wäre schliefslich auch mög- 
lich gewesen, diesen Streifen in späterer Zukunft bei ein- 
tretendem Bedürfnisse für die Anlage eines weiteren drit- 
ten Gleispaares zu verwerten. Diese Möglichkeit geht bei 
der tatsächlich gewählten Anordnung zweier getrennter Strei- 
fen natürlich für immer verloren. 

Entsprechend der vorstehend beschriebenen Anordnung 
und Verteilung der Gleise über die Viaduktbreite konnte, wie 
die Querschnittskizze in Fig. 26 erkennen lälst, für den 12 m- 
Viadukt in der Mitte der gewöhnlichen Zwischenpfeiler durch- 
gehends eine 2 m weite Aussparung angebracht werden, die 
noch in das Hauptgewölbe einschneidet; ferner ist noch in 
jedem Pfeiler unter der Mitte der Aufsengleise auf beiden 
Seiten eine 1,2m breite Aussparung angeordnet, die durch 
eine nach einer Parabel geformte Ueberwölbung noch unter- 
halb der Kämpferlinie des Hauptgewölbes abgeschlossen wird. 
Auf diese Weise lifst sich auch das Pfeilermaterial unter 
den weniger belasteten Viaduktstirnen etwas besser aus- 
nutzen, so dafs in allen Teilen des Pfeilers ziemlich gleich- 
mäfsige Materialbeanspruchungen durch die gleichbleibende 
feste und die bewegliche Belastung hervorgerufen werden. 
In den Gruppenpfeilern sind die Aussparungen weggelassen; 
nur in der Mitte ist eine Durchbrechung von Im Weite an- 
gebracht, die unterhalb des Kämpfers gleichfalls durch ein 
Parabelgewölbe abgeschlossen wird. Die in das Hauptge- 
wölbe einschneidenden Aussparungen sind mit einem doppelt 
gekrümmten Werksteinkranz eingefalst, der den Anschlufs 
des gewöhnlichen Viadukt-Gewölbemauerwerkes vermittelt, 
und dessen Oeffnung nach oben durch eine in Ziegeln ge- 
wölbte zylindrische Kappe abgeschlossen wird; die Leitlinie 
für diese Kappe ist eine Parabel, für die ein aus drei Mittel- 
punkten hergestellter Korbbogen genügend genauen Ersatz 
bietet. 


ordnung der Entwässerungsrohre zeigend. 
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Die Entwässerung der Viadukte und ihre ordnungs- 
mäfsige Unterhaltung wird bei dem — mit Nordeuropa ver- 
glichen — wesentlich milderen Winter in Tokio nicht die 
Schwierigkeiten machen, mit denen man beispielsweise bei 
den Stadtbahnviadukten in Berlin und Köln zu rechnen hat. 
Bei dem viergleisigen Viadukt der regelmäfsigen Anordnung 
auf der freien Strecke sind in jedem Pfeiler zwei gufseiserne 
Entwässerungsrohre von etwa 12 cm Dmr. im Lichten vor- 
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handen, eines für je- 
des der beiden Gleis- 
paare, in der Mitte 
zwischen den betref- 
fenden Gleisen; es 
wird in einem unge- 
fähr ½½ Stein tiefen 
Schlitz an der äufse- 
ren Pfeilerflucht senk- N 


Fig. 28 und 29. 


Anordnung der Entwässerung der 
eingleisigen Viadukte. 


Schnitt A-B. 


recht herabgefuhrt, 
so dafs es unterhalb @ 
des Kämpfers jeder- 
zeit zugänglich ist. 3 


Ueber jeder Entwäs- nn 

serungshaube, die STA 
GA 
1 


Aabelkoral 


den Einlauf des Ab- 
wassers in das Ab- 
fallrohr vermittelt, 
ist oberhalb der Ge- 
wölbeabdeckung ein 
gemauerter Kessel 
von geviertformigem J 
Grundrifs als besteig- 49 
barer Schacht ange- 9 
ordnet, der in seinem 
unteren Teil strahlen- 
förmig gerichtete 
offene Fugen zum 
Durchlassen des Was- 
sers aufweist und 
oben bis auf 25 em 
unter Schienenober- 
kante verlängert ist. 
Die Seiten des vier- 
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liche Verdrückungen 
der Wände besser 
Widerstand zu lei- 
sten. Der Schacht 
enthält Steigeisen 
und ist oben mit 
einem Werksteinschling abgeschlos- 
sen und mit einem Holzdeckel ab- 
gedeckt; darüber folgt noch eine 
Kiesdecke von etwa 20 em Stärke, 
die den Einfallschacht auch beson- 
ders bei stärkeren Nachtfrösten ge- 
gen Einfrieren sichern soll. Wie 
man aus dem Schnitt, Fig. 26, 
erkennt, sind die Entwässerungs- 
haube und der Boden des Kes- 
sels von oben her leicht zugäng- 
lich, und man kann nach Abheben 
der gufseisernen Haube ohne Schwie- 
rigkeiten von oben aus durch das 
Abfallrohr stofsen, um etwa einge- 
drungene und festgeklemmte Fremd- 
körper zu beseitigen. Unterhalb 
sollen die Abfallrohre mit einem 
Schlammfange versehen und an die 
Entwässerungsleitung der am Via- 
dukt entlang führenden oder ihn 
kreuzenden Strafson angeschlossen 
werden. 


Von der Anordnung eines Abfallrohres in der Mitte jedes 
Gleispaares mufs abgesehen werden, wo Weichen zwischen 
den zusammengehörigen Gleisen eines Paares vorgesehen 
sind oder für später in Frage kommen. Aus diesem Grunde 
ist in dem viergleisigen Viaduktabschnitt zwischen den Strafsen 
C und F in jedem Pfeiler nur ein einziges Entwässerungs- 
rohr in der Mittellinie der Gesamtanlage in Aussicht genom- 
men, wie Fig. 27 ersichtlich macht. 
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Bei den Stationen haben wir es infolge des Abschwen- 
kens der äulseren Gleise, das dem erforderlichen Zwischen- 
bahnsteige Raum gewähren soll, mit einem mittleren doppel- 
gleisigen und zwei äulseren eingleisigen Viadukten oder, 
wie bei der Station Yurakucho für den Ortsverkehr, mit 
einem dreigleisigen und einem eingleisigen Viadukte zu tun. 
Bei dem zweigleisigen und dreigleisigen Viadukt soll die 
Entwässerung wie vorstehend erörtert durchgeführt werden, 
indem für jeden Pfeiler ein Abfallrohr zwischen den beiden 
Mittelgleisen angelegt wird, das nach oben durch den be- 
steigbaren gemauerten Schacht seine Fortsetzung erhält. Es 
ergibt sich also nur bei der eingleisigen Viaduktanlage die 


iz 
Fig." 30. Seitenansicht der gemauerten Viaduktbogen. 
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Notwendigkeit, eine besondere, abweichende Anordnung zu 
treffen. Wie Fig. 28 und 29 veranschaulichen, ist für diesen 
Fall das Entwässerungsrohr nahe an die äufsere Viaduktstirn 
verlegt und der obere Rohreinlauf mit einem gemauerten Kessel 
umgeben, der sich an dio Viaduktstirnmauer anschliefst, unten 
nach der Gleismitte hin offene Fugen aufweist und nach 
Aufgraben der Gleisbettung und Abheben seines Werkstein- 
deckels gleichfalls von oben her vom Viadukt aus zugänglich 
ist. Auch hier können also das Entwässerunesrohr und die 
Haube bei Störungen ohne Entfernung der Querschwellen des 
Gleises, mithin ohne wesentliche Beeinträchtigung des Zug- 
verkehrs, nachgesehen und wieder instandgesetzt werden. 


Aussparungen über dem Hauptgewölbe. Bei dem 
12 m-Viadukt sind über dem Kämpfer- und Gewölbemauer- 
werk der Haupttragebogen drei parallele Aussparungen von 
je Um lichter Weite rechtwinklig gegen die Gleisrichtung 
angeordnet, die durch flachbogige Kappen überwölbt sind, 
nach beiden Stirnseiten offen durchgehen und gegen die 
innere Gewölbekappe totlaufen, die die mittlere Aussparung 
im Hauptgewölbe abschliefst. Diese Aussparungen, für deren 
Anlage bei dem 8 m-Viadukt der Raum fehlt und daher kein 
Bedürfnis besteht, sind auch in der Durchbildung der äulse- 
ren Erscheinung des Viaduktbaues verwertet. 

Wie Fig. 30 zeigt, sind die Aussparungen auch bei dem 
Gruppenpfeiler in gleicher Weise bis zur Stirn sichtbar durch- 
geführt und an den Fronten durch einen allerdings nur 
vorgeblendeten Bogen überwölbt, der sich über die Aufsen- 
schenkel der beiden äufseren Aussparungsbogen legt. Die 
Stirnansicht der Haupttragebogen soll eine Umrahmung 
mit braunen Verblendsteinen erhalten, die Stirn des Pfeilers 
selbst durch vertiefte Putzflächen etwas gegliedert und der 
ganze Viadukt durch ein einfaches Ziegelgesims ohne Form- 
steine abgeschlossen werden. Das Viaduktgeländer, auf den 
Werkstein Deckplatten befestigt, soll aus senkrechten guls- 
eisernen Pfosten und drei wagerechten übereinander liegen- 
den Stäben von Gasrohr nach dem Vorbilde der Berliner 
Stadteisenbahn bestehen. An den Stralsenunterführungen 
ist durchweg eine Werksteinverblendung der Pfeilerköpfe in 
Aussicht genommen, deren Bekrönung aber nicht, wie sonst 
allgemein üblich, durch Brüstungspfeiler aus Werkstein, son- 
dern nur durch reicher ausgestattete Geländerpfosten aus 
Gufseisen mit besonders verzierten Füllungen gebildet wer- 
den soll, Fig. 31. Werksteinbrüstungen mit so hoher Schwer- 
punktlage würden bei starken Erdstöfsen leicht herabfallen 
und zu erheblichen Unfällen Veranlassung geben können; 
führt man aber kräftige Verankerungen ein, um der Gefahr 
des Herabstürzens zu begegnen, so verliert die Konstruktion 


Gewöhnlicher Zwischenpfeiler. 
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die wünschenswerte Einfachheit und wird ziemlich kostspielig. 
Auch würde die massive Brüstung aus Werkstein erheblich 
mehr Platz in Anspruch nehmen als das gufseiserne Gelin- 
der und den freien Spielraum für das Streckenpersonal neben 
dem nächsten Gleis in unerwünschter Weise bceintriichti- 
gen. Für alle Strafsenpfeiler sind, soweit möglich, die wich- 
tigsten Anordnungen und Abmessungen, z. B. die Breite der 
Pfeilerköpfe, das Mafs des Vorspringens vor die Viaduktstirn, 
die Krümmung für die Abrundung der Ecken usw., überein- 
stimmend durchgeführt, was einerseits eine grofse Vereinfachung 
der Entwurfarbeiten und der Bauzeichnungen, z. B. für das Aus- 
tragen der Werksteine und dergl., zur Folge hat, anderseits 
auch die Bauausführung 
verbilliet; dabei entsteht 
freilich die Gefahr, dafs die 
Mannigfaltigkeit der lö- 
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Unterführungen leidet und 
ein gewisser Schematismus 
Platz greift, der den Ge- 
gensatz zu künstlerischem 
Schafien bildet. Im vor- 
liegenden Falle, wo wegen 
der vielen bestehenden 
Schwierigkeiten ein allzu- 
hoher künstlerischer Mafs- 
stab von vornherein kei- 
nenfalls angelegt werden 
darf, bleibt gleichwohl unter allen Umständen für eine 
reichliche Abwechslung in der Erscheinung der Strafsen- 
unterführungen gesorgt, schon zufolge der Verschiedenheit in 
den Höhenverhältnissen und in den Kreuzungswinkeln zwi- 
schen der Bahn und den einzelnen Strafsen. Die in der 


Fig. 31. 


Brüstungspfeiler mit Geländerpfusten aus Gußeisen. 
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Stralsenflucht liegenden Pfeilerflichen sollen einen Werkstein- 
sockel und ein Werkstein-Hauptgesims erhalten; die Ecken wer- 
den mit Quadersteinen in Rustikaform eingefalst, die dazwischen 
verbleibenden Flächen mit roten Ziegelsteinen besserer Art 
(Viertel- und Halbsteine) verblendet. Die in der Pfeilerflucht 
für die Entwässerungsrohre notwendigen und vorgesehenen 
Schlitze werden zu einer architektonischen Gliederung der 
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Fig. 32. Eiserner und gemauerter Viaduktpfeiler. 
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gen Richtung der Drucklinie ent- 
sprechend, die Pfähle im allgemei- 
nen mit einer Neigung von 3 bis 6 
zu 1 gegen die Senkrechte geschla- 
gen worden. 


V. Die Stationsanlagen. 


Der Hauptbahnhof. Der 
Hauptbahnhof, vergl. Fig. 2 und 3, 
soll im Stadtgebiete Yeirakucho, öst- 


lich vom äufseren Schlofsbezirk, 


nördlich vom Rathause (City-Hall), 
auf dem grofsen fiskalischen Gelände 
zwischen den in 36,36 m Breite 


durchzuführenden parallelen Stra- 


Ben P und Q zur Ausführung kom- 


D 


sonst bisweilen ermüdend langen Widerlagermauern verwertet; 
ein Beispiel hierfür gibt Fig. 32 wieder. 

Gründung der Pfeiler. In dem vorwiegend aus 
Schwemmland bostehenden Untergrunde von Tokio bot die 
Gründung der verhältnismäfsie schwer belasteten Viadukt- 
pfeiler besondere Schwierigkeiten, zumal für derartige Aus- 
jührungen nur beschränkte Erfahrungen aus neuerer Zeit von 
ähnlichen Bauten zur Verfügung standen und ein Bauunter- 
nehmerstand, der solchen Aufgaben gewachsen wäre, in Ja- 
pan noch nicht vorhanden ist. Bei einiven städtischen Stra- 
fsenbriicken in Tokio über den Sumida-Flufs von mittleren 
Stützweiten (nicht über 67½ m) ist für die Strompfeiler 
Brunnengründung mit sehr beträchtlicher Gründungstiefe zur 
Anwendung gelangt. Bei den zahlreichen und langen Pfei- 
lern der Hochbahn und bei der durch die Wirkung der Ge- 
wölbe bedingten Veränderlichkeit in der Lage der Druck- 
linien, wie sie sich aus dem Einflusse der beweglichen Ver- 
kehrslast ergibt, hätte Brunnengründung mit massiver Aus- 
füllung der Brunnen, etwa durch Beton, infolge der stellen- 
weise aufserordentlich tiefen Lage des zuverlässigen Bau- 
grundes sehr hohe Kosten verursacht. Als naheliegendes 
Mittel bot sich daher die Anwendung hölzerner Grundpfähle, 
die bei dem hochliegenden Grundwasserstande niemals vom 
Wasser entblöfst werden, bis auf den festen Baugrund hinab- 
reichen und einen zwischen Spundwänden geschütteten Be- 
tonkörper von 1 bis 1,5 m Stärke tragen. Bei besonders tie- 
fer Lage des guten Baugrundes wird der Betonkärper noch 
durch eine doppelte Lage von gekreuzten Flacheisen ver- 
stärkt, die an den Enden umgebogen und an den Kreuzungs- 
stellen miteinander vernietet sind und, wie Fig. 26 veran- 
schaulicht, wagerecht in den Betonkörper eingebettet werden. 
Diese Eiseneinlagen verleihen der Betonplatte bekanntlich 
eine beträchtlich höhere Zugfestigkeit und machen sie daher 
bedeutend widerstandsfähiger gegen Erschütterungen bei 
Erdstéfsen. Durch die verhältnismäfsig hohe Lage des Beton- 
körpers wird die Masse des Fundamentmauerwerkes, das aus 
Ziegeln hergestellt ist, tunlichst eingeschränkt. Die Grund- 
pfähle sind fast durchgehends unter dem Betonkörper ange- 
bracht; wo der Baugrund mehr Widerstandsfähigkeit zeigt, 
sind die Pfähle kürzer und schwächer genommen, aber nur 
ganz ausnahmsweise sind sie völlig weggelassen. 


Eine rd. 150 m lange Strecke ungefähr in der Mitte 
zwischen den Strafsenunterführungen X und L zeichnet sich 
durch besonders tiefe Lage — bis zu 20 m unter Gelände — 
des tragfähigen Baugrundes aus; hier ging früher ein tiefer 
Meeresarm hindurch, der in alter Zeit mit der Bucht von 
Tokio in Zusammenhang stand. Die beiden durch Gruppen- 
pfeiler begrenzten mittleren Gruppen des Viaduktes zwischen 
den Strecken X und L erfordern daher eine ganz besonders 
tiefe und sorgfältige Gründung. Die Betonsohle liegt hier 
etwa 5,5 m unter dem Gelände, und die Länge der Grund- 
pfähle, die sonst im allgemeinen mit 11 m ausreicht, mufste 
hier stellenweise bis auf 16,4 m (54 Fufs jap.) gesteigert 
werden.. Bei allen Endpfeilern sind, der überwiegend schrä- 


men, deren Abstand rd. 750 m be- 
| trägt, und in deren Zuge östlich vom 
OODLE LE" Bahnhofe die Kanalbrücken Kaji- 
bashi und Gofukubashi liegen. Die 
nordöstliche Grenze des Bahnhofes 
wird also nur etwa 400 m entfernt sein von Nihonbashi, der 
»japanischen Brücke«, die im Zuge einer von Süd nach Nord- 
west gerichteten Hauptstrafse liegt und bekanntlich als Ver- 
kehrs- und Geschäftsmittelpunkt von Tokio angesehen wird. 
Das Gelände des Bahnhofes ist nach Westen durch einen 
reichlich bemessenen Vorplatz, im Osten durch einen der 
vielen die Stadt durchziehenden Kanäle begrenzt, in denen 
ein ziemlich reger Verkehr von kleinen Booten, Leichter- 
schiffen n. dergl. stattfindet; anf diesen Kanälen vollzieht sich 
ein recht lebhafter Warenaustausch, der Umschlag nach und 
von den kleinen Küstenfahrzeugen, die im Sumidaflusse und 
in der Bucht von Tokio verkehren. 


Der Personenbahnhof wird später, sobald die Hoch- 
bahn in nördlicher Richtung bis nach Uveno, dem Endbahn- 
hof der Nipponbahn, durchgeführt sein wird, nur eine Durch- 
gangstation bilden; da dieses Ziel aber noch in ziemlich wei- 
ter Ferne liegt, so ist darauf Bedacht zu nehmen, dafs der 
Hauptbahnhof mindestens für eine Reihe von Jahren als Zug- 
bildungsstation für die nach dem Süden gerichteten Züge der 
Tokaido-Staatsbahn (nach Nagova, Kioto, Osaka, Kobe) die- 
nen mufs. Der Personenbahnhof liegt mit seinen Bahnstei- 
gen etwa 5,30 m über dem umgebenden Gelände, während der 
östlich daneben angeordnete Güterbahnhof eine um 3m 
tiefere Schienenhöhe als der Personenbahnhof erhalten soll, 
einerseits um den hohen Auftrag über dem weit ausgedehn- 
ten Gelände des Bahnhofes etwas einzuschränken, anderseits 
um den hier sich vollziehenden Umschlagverkehr zwischen 
Schiff und Eisenbahn tunlichst zu erleichtern. 

Wie der Gleisplan, Fig. 3 und 33, erkennen läfst, sind die 
beiden Gleispaare der Hochbahn in der Weise durch den Haupt- 
bahnhof durchgeführt, dafs zwischen den Gleisen des Stadt- 
und Ortverkehrs der Ortbahnsteig und nördlich davon eine 
Gruppe von Kehrgleisen angeordnet, jedes der beiden 
Ferngleise dagegen in zwei, je einen Richtungsbahnsteig 
zwischen sich einfassende Gleise der Richtungen Süd-Nord 
und Nord-Süd gespalten ist!). Aufserdem ist noch aufsen auf 
der West- und Ostseite der vier so gewonnenen Hauptbahn- 
steiggleise je ein allgemeines Verkehrsgleis für Verschiebe- 
zwecke, für Güterzüge und die etwa erforderlichen Lokomo- 
tirbewegungen vorgesehen; beide münden an den Bahnhofs- 
enden wieder in die Hauptgleise ein. Wenn sie auch anfangs 
vielleicht nicht gleich zur Ausführung kommen, so wird 
sich doch jedenfalls empfehlen, den Raum dafür vorzusehen; 
hier können auch ganze Züge vorübergehend beiseite gesetzt 
werden, wenn man die Hauptgleise rasch für andere Zwecke 
frei machen muls. 


Der Güterbahnhof. Die Verbindung des Giiterbahn- 
hofes mit den Hauptgleisen der Hochbahn und des Personen- 
bahnhofes wird durch je ein unmittelbar nördlich der Strafsen- 
unterfiihrung P und südlich der Unterführung Q mittels Weiche 
abzweigendes Rampengleis bewirkt, vergl. Fig. 3, dessen Ge- 

N) Man wolle beachten, dafs in Japan nach englischem Vorbildé 
durchgängig »links< gefahren wird. l 
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fälle 1: 80 beträgt (also 240 m lang); zwischen den beiden Fufs- 
punkten der nach Süd und Nord ansteigenden Rampen bleibt 
hinreichende wagerechte Länge — etwa 120 m —, um von 
hier die weiteren Weichenverbindungen, die den südlichen 
und nördlichen Teil des Güterbahnhofes aufschliefsen, zu ent- 
wickeln. Hiernach haben also die nach und von Norden 
verkehrenden Züge der Nipponbahn die nördliche Rampe zu 
benutzen und werden mittels dieser nach dem südlichen 
Teile des Güterbahnhofes geleitet; in entsprechender Weise 
ist die nördliche Hälfte für den Verkehr der Tokaido-Züge 
nach und von Süden, unter Benutzung der südlichen Rampe, 
bestimmt. Infolge der beschränkten Länge zwischen den 
Fufspunkten beider Rampen, durch die für die beiden Ein- 
fahrtrichtungen eine unvermeidliche Schienenkreuzung be- 
dingt ist, können selbstverständlich die beiden Rampengleise 
niemals zu gleicher Zeit benutzt werden. Die Zustellung 
der wohl meist nur kürzeren Güterzüge wird voraussichtlich 
vorwiegend während der vom Personenverkehr weniger in 
Anspruch genommenen Nachtstunden stattfinden müssen; von 
beiden Richtungen her können die Güterzüge unmittelbar 
ohne Umsetzen in den Güterbahnhof einfahren und ebenso 
ohne weiteres von hier mit Benutzung der Rampen auf die 
freie Strecke ausfahren. 

Mit Rücksicht auf den grofsen Umfang des zu erwarten- 
den Umschlagverkehrs soll an der nordöstlichen Grenze des 
Bahnhofes nahe bei Gofukubashi noch ein Hafenbecken an- 
gelegt werden, das aın nordöstlichen Ende mit dem bestehen- 
den Kanal in Verbindung steht, und in das sich zwei lang- 
gestreckte mit Schuppen und Ladegleisen zu versehende 
Ladezungen hineinschieben. 

Entsprechend den vorstehend erläuterten Betriebsbedin- 
gungen sind die Schuppen, Ladebühnen und Gleise für den 
örtlichen Stückgut- und Wagenladungsverkehr, die man 
übrigens bei den japanischen Bahnen nicht so scharf von- 
einander zu trennen pflegt wie bei uns, in doppelter Aus- 
führung vorgesehen, nämlich für die Güter nach und von 
Norden auf der südlichen Hälfte und für die nach und von 
Süden auf der nördlichen Hälfte des Geländes. Die Güter- 
schuppen sind als seitlich offene Hallen mit einem auf 91 cm 
über Schienenoberkante erhöhten Ladeboden von sägeförmi- 
gem Grundrifs (nach dem Vorbilde des Kölner Eilgutschuppens) 
geplant; gleich hohe unbedeckte Ladebahnsteige schliefsen 
sich an. Für den Umschlagverkehr sollen, wie es in Japan 
gebräuchlich, gleichfalls beiderseits offene Ladehallen herge- 
stellt werden mit Gleisen an einer oder an beiden Lang- 
seiten. Von diesen aus erstrecken sich befestigte, aber un- 
bedeckte Lade- und Stapelflächen mit einem Quergefälle von 
1:3,5 bis nahe an die Kante der Ufermauer, deren Krone 
bei dieser Anordnung bis auf nur wenige Fufs über die 
Wasserfläche herabgeführt werden kann; das Lösch- und 
Ladegeschäft, bei dem in Japan mechanische Einrichtungen 
bisher noch sehr wenig Eingang gefunden haben, wird hier- 
durch wesentlich erleichtert. Auf den inneren Geländeflächen 
des Güterbahnhofes, die weder an Ladestrafsen noch Ufer- 
mauern unmittelbar liegen, sollen massive feuersichere 
Speicherbauten zur längeren Einlagerung von Waren errichtet 
werden, die vorwiegend mit der Bahn ankommen und später 
wieder ebenso weiter versendet werden. 


Der Auftrag über dem vorhandenen Gelände beträgt in 
der Nähe der Güterschuppen etwa 1,30 m; die weiterhin aus 
den Weichengruppen entwickelten langgestreckten Lade-, 
Speicher- und Schuppengleise, die sich teils an dem vorhan- 
denen Kanal, teils an dem neu herzustellenden Wasserbecken 
entlang ziehen, sollen mit den zugehörigen Banlichkeiten in 
einem durchgehenden Gefälle von 1:400 angelegt werden; 
hierdurch lälst sich ohne wesentliche Erschwerung des Ver- 
schiebe- und Ladegeschäftes der Höhenunterschied zwischen 
Wasserspiegel und Schiene noch beträchtlich ermifsigen. Die 
unter dem Einflusse von Ebbe und Flut stehenden Schwan- 
kungen im Wasserspiegel betragen für den bestehenden Ka- 
nal und das geplante Hafenbecken im allgemeinen nur 1,32 m. 
Ein Teil der im Plane Fig. 3, angedeuteten Anlegeplätze 
für kleine Schiffe, Schuppen, Ladebühnen, Speicher, Gleise 
und Ladestrafsen wird selbstverständlich erst mit der Zeit 
nach Mafsgabe des allmählich eintretenden Bedürfnisses zur 
Ausführung kommen. 


Baltzer: Die Hochbahn von Tokio. 
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Die Zufahrten zu beiden Hälften des Giiterbahnhofes für 
Landfuhrwerk werden durch die mit 1:30 geneigten Rampen 
von Süd und Nord her durch die beiden Strafsen P und Q 
vermittelt. Für die auf dem Güterbahnhof dauernd erfor- 
derliche Verschiebemaschine und für den Aufenthalt der Zug- 
maschinen, vorwiegend Tenderlokomotiven, die die Güterzüge 
zu- und abbringen, ist eine kleine Lokomotivschuppenanlage 
mit Kohlenbühne, Wasserkran und Drehscheibe ungefähr in 
der Mitte des Güterbahnhofes östlich von den Einfahrtgleisen 
vorgesehen. 

Es drängt sich die Frage auf, ob nicht die Anlage eines 
ausgedehnten Giiterbahnhofes im Mittelpunkte einer Millionen- 
stadt unter Beanspruchung wertvollen Geländes unzweck- 
mälsig und unwirtschaftlich ist. In europäischen Grofsstädten 
ist eine ähnliche Anlage wohl von vornherein wegen der 
hohen Preise von Grund und Boden ausgeschlossen. Im vor- 
liegenden Falle kommt aber in Betracht, dafs inmitten von 
Tokio noch grofse Flächen gerade in der Nähe des geplanten 
Hauptbahnhofes gänzlich unbenutzt liegen; für diese Flächen 
wird sich künftig voraussichtlich Gelegenheit zu vorteilhafter 
Verwendung bieten, sobald die geplanten Bahnanlagen her- 
gestellt und in Betrieb genommen sind. Für die spätere Zu- 
kunft erscheint es nicht unwahrscheinlich, dafs man die aus- 
gedehnten Anlagen für den Wagenladungs- und Umschlag- 
verkehr aus der Mitte der Stadt hinaus nach dem weiter ent- 
fernten Umkreis von Tokio verlegen und nur eine kleinere 
Anlage für den Verkehr der wertvolleren Stückgüter und 
Lebensmittel, vielleicht im Zusammenhange mit einer zu er- 
richtenden Markthalle, in der Nähe des Personenbahnhofes 
beibehalten wird; wenn dieser Fall eintritt, so wird man die 
alsdann zu andern Zwecken verfügbaren Geländeflächen jeden- 
falls mit grofsem Gewinn für den Eisenbahnfiskus veräufsern 
können. 

Der Personenbahnhof enthält, wie erwähnt, drei hochlie- 
gende parallele Inselbahnsteige, von denen der vorderste, 
dem Vorplatz zunächst liegende, rd. 100 m lang, für den 
Ortsverkehr, die beiden übrigen, je 228 m lang, für den Fern- 
verkehr bestimmt sind. Die beiden Gleise des mittleren 
Bahnsteiges werden demnach infolge des Linksfahrens 
in Richtung von Süd nach Nord, die des östlichen Bahn- 
steiges umgekehrt von Nord nach Süd befahren; mithin 
dient der mittlere Bahnsteig für die Abfertigung der von 
Kobe, Osaka, Kioto, Nagova, Yokohama eintreffenden Fern- 
züge der Tokaidobahn und der nach Fukushima, Sendai, 
Aomori abgehenden Züge der Nipponbahn, während der öst- 
liche Bahnsteig umgekehrt die mit der Nipponbahn von 
Norden ankonımenden und die auf der Tokaidobahn nach 
Süden abgehenden Fernzüge aufnimmt. Der gesamte hoch- 
liegende Bahnkörper zwischen den Strafsen P und Q ist ein- 
schliefslich der Bahnsteige durch eine Erdschüttung herge- 
stellt, die nach dem westlich davor gelegenen Vorplatz und 
und den sie westlich begrenzenden Parallelstrafsen durch eine 
aufgelöste Futtermauer abgeschlossen wird; diese soll im all- 
gemeinen als ein gewölbter Viaduktbau in der Breite für ein 
Gleis mit dazwischen gespannten senkrecht stehenden Erd- 
kappen zur Ausführung kommen, welche die Dammschiittung 
begrenzen. Nördlich vom Ortbahnsteige sind auf dem Damm- 
körper einige Kehrgleise für solche Stadt- und Stadtringzüge 
vorgesehen, die im Hauptbahnhof etwa endigen oder kehren 
sollen. 


Das Empfangsgebäude, vergl. Fig. 33, ist westlich vor 
den Dammkörper gelegt und zerfällt in drei selbständige Grup- 
pen, nämlich südlich das Abfahrtsgebäude, nördlich das An- 
kunftsgebäude und dazwischen das Empfangsgebäude für den 
kaiserlichen Hof; zwischen letzterem und dem Ankunftsge- 
bäude ist aufserdem noch eine kleine bedeckte Halle für die 
mit den Stadtzügen ankommenden Reisenden vorgesehen und 
nördlich hiervon ein Geschäftsgebäude für die Zwecke der 
Bahnpost gleichfalls auf dem Vorplatz unmittelbar westlich 
vom Dammkörper in Aussicht genommen. Die drei Bahn- 
steige stehen untereinander und mit dem Abfahrts- und dein 
Ankunftsgebäude durch zwei je 7 m weite Personentunnel in 
Verbindung, wie Fig. 33 erkennen läfst; der Kaiserpavillon 
dagegen ist durch einen 5 m weiten Tunnel nur mit den 
beiden Fernbahnsteigen in Verbindung gesetzt, da es nach 
den Gepflogenheiten des japanischen Hofes ausgeschlossen 
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erscheint, dafs der Kaiser oder andere hohe Herrschaften je- 
mals die Ortzüge des Stadt- und Stadtringverkehrs benutzen. 


Für die Gepäckbeförderung nach und von den Bahn- 
steigen sind besondere Gepäcktunnel von 4m l. W., und 
zwar einer nördlich parallel neben dem südlichen Zugangs- 
und einer südlich neben dem nördlichen Abgangstunnel, ange- 
ordnet; durch diese Tunnel wird die Gepäckannahme und 
-ausgabe in den beiden Vorgebäuden mit den an den beider- 
seitigen Kopfenden der beiden Fernbahnsteige vorgesehenen 
Gepäckaufzügen verbunden, ohne dafs der Verkehr der Rei- 
senden in den Tunneln und auf den Bahnsteigen an irgend 
einer Stelle durch die Fahrten der Gepäckkarren behindert 
wird. Dabei sind der südliche und der nördliche Gepäck- 
tunnel durch zwei Gepäckkarrengleise miteinander verbunden, 
die in dem Unterbau der erwähnten viaduktartigen Futter- 
mauer an der westlichen Begrenzung des Bahnkörpers ent- 
lang geführt werden. Zu diesem Zweck ist der Viaduktbau 
zwischen dem südlichen und dem nördlichen Tunnel etwas 
verbreitert, und seine Pfeiler sind mit je zwei 1,30 m weiten 
Durchbrechungen versehen, durch welche die Gepäckkarren- 
gleise hindurchgeführt werden. An den Stellen, wo diese Gleise 
die drei Quertunnel schneiden, liegt deren Sohle so hoch, dafs 
die Karrengleise noch mit einer lichten Höhe von 1,90 m 
unter ihnen hergeführt werden können. Da die Packwagen 
in den Zügen stets am Ende oder unmittelbar hinter der Ma- 
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-tunnel zu tief in den Untergrund einschnitten; dies erschien 
unbedenklich, da, wie schon an anderer Stelle angeführt, die 
Japanische Bevölkerung in bezug auf die Höhe von Türen und 
Durchgängen, ihrer vorwiegend geringeren Körperhöhe ent- 
sprechend, noch wenig verwöhnt und anspruchsvoll ist. 


Infolge der wesentlich geringeren Länge des Bahnsteiges 
für den Stadtverkehr war es unmöglich, die nördliche Aus- 
gangstreppe dieses Bahnsteiges mit dem Ankunftstunnel der 
Fernbahnsteige und dem Hauptankunftsgebäude in unmittel- 
bare Verbindung zu setzen; demnach mufs der Verkehr zwi- 
schen den Orts- und den Fernbahnsteigen zum Zwecke des 
Umsteigens und Ueberganges zwischen Orts- und Fern- 
zügen lediglich an dem südlichen Zugangstunnel bewirkt 
werden. Hieraus ergibt sich die Notwendigkeit, die Sohle 
dieses Tunnels so hoch als möglich unter die Bahnsteighöhe 
zu rücken, damit die Reisenden im Umsteigeverkehr beim 
Uebergange von einem Bahnsteig zum andern nicht mehr als 
unbedingt nötig hinab- und wieder heraufzusteigen haben; 
auch dieser Umstand nötigt also beim Südtunnel zur mög- 
lichsten Einschränkung der Höhe unter dem’ Tragwerk der 
eisernen Ueberbauten für die Durchführung$der Bahnsteig- 
gleise. Dementsprechend wird beim Südtunnel diese grölsere 
Höhe der Sohle durch Stufen erzielt, die vor den nach dein 
Ortsbahnsteig hinaufführenden, im rechten Winkel nach Nor- 
den abbiegenden Treppenlauf gelegt sind. Beim Nordtunnel 


F. iq. 33. Hauptbahnhof. 
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schine eingestellt werden so wird durch die Lage der Ge- 
päckaufzüge an beiden Bahnsteigenden verhütet, dafs Ge- 
päckkarren auf den Bahnsteigen entlang gefahren werden 
müssen, wo sie den Verkehr der Reisenden behindern wür- 
den. Die vorgesehenen 8 Aufzüge sollen elektrisch angetrie- 
benkwerden, da ein elektrisches Kraftwerk ohnehin auch für 
die Beleuchtung des Personen- und Güterbahnhofes erforder- 
lich wird. Die Aufzüge werden voraussichtlich auch von der 
kaiserl. Postverwaltung für die Beförderung der mit der 
Eisenbahn abgehenden und ankommenden Päckereien und 
Exprefsgutsendungen mitbenutzt werden, die mit den Perso- 
nenzügen abgefertigt werden. Die fünf Viadukträume zwi- 
schen den Pfeilerachsen 16 und 21 stehen für die Zwecke 
der Bahnpost, der Raum zwischen der Ausgangshalle für 
den Ortsverkehr und dem Hauptankunftsgebäude insbesondere 
für die Errichtung eines eigenen Geschäftsgeb&äudes der 
Postverwaltung zur Verfügung. Geschäftlich stöfst hier die 
gemeinsame Benutzung dieser Aufzüge auf keinerlei Schwierig- 
keiten, da in Japan Staatsbahn und Reichspost Zweige eines 
und desselben Ministeriums sind. Die Gepäckgleise müssen da, 
wo sie unter dem Kaisertunnel hergeführt werden, beiderseits 
mit Rampen von 1: 20 etwas gesenkt werden, damit die Sohle 
des Kaisertunnels wagerecht in solcher Höhe durchgeführt 
werden kann, dafs sich für die lichte Höhe dieses Tunnels unter 
dem Tragwerk der eisernen Ueberbauten zur Durchführung 
der Gleise noch ein Mindestmafs von 2,50 m einhalten lälst. 
Für die beiden Personentunnel mufste dieses Lichtmals auf 
2,25 m ermäfsigt werden, damit nicht die Gepäckgleise und 
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dagegen fällt diese Rücksicht fort, und es konnte daher dort 
die durch Stufen erstiegene höhere Lage der Tunnelsohle 
auf den mittleren Teil des Tunnels beschränkt bleiben, un- 
mittelbar vor der in südlicher Richtung nach dem ersten 
Fernbahnsteig abzweigenden Treppe. Hieraus ergibt sich die 
Möglichkeit, den vorderen westlichen Teil des Nordtunnels, 
soweit seine Sohle tief liegt, massiv zu überwölben, was um- 
somehr zur Vereinfachung der Bauausführung beiträgt, als 
hier die Gleise nicht mehr rechtwinklig gegen die Tunnel- 
achse gerichtet und zum Teil mit Weichenverbindungen ver- 
sehen sind, sodafs ihre Ueberführung mittels eiserner Trag- 
werke umständlicher gewesen wäre. Beim Kaisertunnel sind 
die Abschnitte unter den durchweg auf 0,76 m Höhe über 
Schienenoberkante angelegten Bahnsteigen gleichfalls gewölbt, 
für die Gleise aber in gleicher Weise eiserne Ueberbauten mit 
wasserdichter Buckelplattenfahrbahn vorgesehen. Der vor- 
derste Teil des Kaisertunnels erweitert sich da, wo er an den 
breiten Eintrittsflur des Kaiserpavillons anschliefst, auf 7 m 
1. W. 

Die Treppe, die nach dem Ortsbahnsteig emporführt, 
und sämtliche Treppen zu und von den Fernbahnsteigen 
haben 4 m 1. W. erhalten, sodafs sie nötigenfalls noch durch 
eine mittlere Schranke in zwei Teile für entgegengesetzte 
Verkehrsrichtungen geteilt werden können. Alle Treppen 
werden im allgemeinen vom Verkehr nur in einer Richtung, 
und zwar von Süd nach Nord, durchströmt; eine Ausnahme 
hiervon macht nur der Umsteigeverkehr zwischen dem Orts- 
und den Fernbahnsteigen, der sich, wie erwähnt, in dem 
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südlichen Tunnel abspielen mufs. Die Bahnsteige sollen un- 
terhalb der Bedachung mit Zugrichtungsweisern, Sitzbänken 
und kleinen Wartebuden ausgestattet werden; indem die Sitz- 
bänke hohe Rücken- und Seitenwände erhalten, dienen sie 
zugleich als wirksame Windschirme. Für den Zugmelde- und 
-Abfertigungsdienst sind auf allen Bahnsteigen kleine Sta- 
tions- und Blockbuden vorgesehen. Alle Bahnsteige sollen 
mit niedrigen, seitlich offenen Hallen auf gufseisernen Stützen 
überdacht werden, die auf den Bahnsteigen selbst Platz fin- 
den. Mafsgebend hierfür war nicht allein der Kostenpunkt, 
der wegen der Beschränktheit der Baumittel schwere, weit- 
gespannte Hallenbauten von vornherein ausschlofs, sondern 
auch die Rücksicht auf das verhältnismäfsig milde Klima von 
Tokio, das seitlich geschlossene Hallen nicht notwendig er- 
scheinen lälst, ferner auf die stark rußende und qualmende 
japanische Kohle, die sich bei einer geschlossenen Ueber- 
dachung der Gleise sehr unangenehm fühlbar machen würde, 
endlich die Rücksicht auf die wünschenswerte Veränderlich- 
keit und Erweiterungsfähigkeit der ganzen Anlage, die durch 
hohe monumentale Hallenbauten in einer Weise für die Zu- 
kunft in Frage gestellt werden würde, die der zu erwarten- 
den Entwicklung im Eisenbahnverkehr wenig entspräche. Da- 
gegen lassen sich die billigen, leichten Hallen, die nach dem 
Muster der Berliner Wannsee-Bahn zur Ausführung kommen 
sollen, leicht erweitern oder abbrechen und ohne wesentliche 
Materialverluste an anderer Stelle wieder verwenden, wenn 
die Verkehrsverhältnisse hierzu nötigen sollten. Um die Zahl 
der Stützen, die den Verkehr auf den Bahnsteigen immerhin 
etwas behindern, tunlichst einzuschränken, ist der Binder- und 
Stützenabstand auf 9 m festgesetzt und danach eine regel- 
mülsige Achsenteilung für die drei parallelen Bahnsteighallen 
durchgeführt. Zwischen den Hauptbindern und Stützen ist je- 
weils noch ein gleichfalls durch eine Zugstange verstärkter Zwi- 
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schenbinder vorgesehen, so dafs die Abmessungen der hölzer- 
nen Fetten, die als Kragträger und dazwischen gehängte Frei- 
träger angeordnet sind, noch innerhalb der für Japan beque- 
men und üblichen Grenzen bleiben. Zur Aufnahme der 
Zwischenbinder sowie zur Erzielung eines festen Längsver- 
bandes und zur Uebertragung des Winddruckes, der senk- 
recht gegen die Giebelflächen und Binder gerichtet ist, wird 
zwischen die oberen Teile der gufseisernen Pfosten ein recht- 
eckiger verstrebter Rahmen von Winkeleisen, aus zwei Gur- 
tungen und Gitterwerk gebildet, parallel der Firstlinie einge- 
setzt, der je zwei benachbarte Pfosten zu einem festen Stän- 
derwerk verbindet. Da es erwünscht ist, dafs die Dach- 
stützen einen möglichst grofsen Abstand von dem benachbarten 
Gleis erhalten, und hierdurch gleichzeitig die Stützweite der 
Binder in zweckmälsiger Weise ermäfsigt wird, so ist der 
Stützenabstand in der Binderebene, entsprechend den Gleis- 
abstünden von 12 m zwischen den Gleisen am Ortsbahnsteig 
und von 15 m an den Fernbahnsteigen, zu 5,50 und 8,50 m 
festgesetzt. Als Dachdeckungsmaterial wird verzinktes Well- 
blech mit einer Neigung von 1:5 verwendet und unter die- 
sem noch eine dünne Holzverschalung angebracht, um die 
Wirkung der Sonnenstrahlen im Sommer möglichst abzu- 
schwächen. Der Binder ist nach dem Vorbilde der Berliner 
Wannsee-Bahn als ein hölzernes Sprengwerk mit stählerner 
Zugstange ausgebildet. Der Fufs der gufseisernen Pfosten 
wird mit einem gufseisernen Korbe verschraubt und dieser in 
Beton eingestampft; die oberen Versteifungsteile zwischen 
Pfosten und Binder sind gleichfalls aus Gufseisen gebildet 
und mittels Verschraubung an den Pfosten befestigt. 

In den Personentunneln sind zwischen den Tragwerken 
für die Gleise Fufsbodenoberlichte vorgesehen, die mit 
dickem Glas eingedeckt sind und deren Breite nach Mafsgabe 
des Gleisabstandes wechselt. (Schluß folgt.) 


Versuche über die Festigkeitseigenschaften von Stahlgufs bei gewöhnlicher 


und höherer Temperatur. 
Von C. Bach. 
(hierzu Tafel 27 bis 29) 


(Schluß von S. 1770) 


E) Untersuchung der Stäbe 19 bis 21 und 23 bis 25 
bei 400° C. 


Das Wärmebad war das gleiche wie unter Stahlguß 0, 
Abschnitt C, angegeben. Die Versuchsergebnisse sind in der 
Zusammenstellung XI niedergelegt. 

Zusammenstellung XI. 


a) Versuche mit gewöhnlicher Belastungsdauer. 


— 8 pP = 2 n 
514 u 3. 325 32 5 
33 S| 88 Zus SES FR fol 
314 3| &* SES CES 2 Bruch erfolgte 
S| SS Isar 25 8 
8 m | a=, M 
Al cm ke/qem| vH | vH | st min 
| 

19] 2,00 8576 | 33,5 57,6 | — | 41 | zwischen den Teilstrichen 5 u. 9 
20| 2,00 3287 | 32,2 | 58,9 — 35 » > » 1» 2 
211 2,00|8557 | 34,3 576 |— |40] > > >» 38» 4 
Durch- | | 
sents OTE 33,3 | 58,0 | 

b) Versuche mit langerer Belastungsdauer. 
23| 2,00 2548 44,2 66,9 | 9 04| nahe dem Teilstrich 2 
24) 2,00, 3185 36,6 58,3 9 07] zwischen den Teilstrichen 6 u. 7 
25] 2,00 2866 34,8 66,2 11 35] nahe dem Teilstrich 3 en 
Durch- | 
schnitt | 2866 38,5 | 63,8 


Die Streckgrenze ist nicht mehr ausgeprägt vorhanden. 
Vergleicht man zunächst die durchschnittlichen Versuchs- 
ergebnisse unter a) mit denjenigen unter D a) und C, so findet 
sich, daß die Zugfestigkeiten abgenommen haben, und zwar von 


4377 auf 4242 bezw. auf 3473 kg/qem. 
Die Dehnungen haben zugenommen, nämlich von 
17,7 auf 19,0 bezw. auf 33,3 vH. 


Die Querschnittsverminderungen sind gleichfalls gewach- 
sen von 


48,8 auf 49,4 bezw. auf 58,0 vH. 


Der Vergleich der Versuchsergebnisse unter a mit den- 
jenigen unter b zeigt, daß bei längerer Belastungsdauer die 
durchschnittliche Zugfestigkeit von 3473 auf 2866 kg/qem zu- 
riickgegangen ist, während die Dehnung von 33,3 auf 38,5 
und die Querschnittsverminderung von 58,0 auf 63,8 gestie- 
gen ist. 

Ueber das Aussehen der zerrissenen Stäbe geben die 
photographischen Bilder Fig. K 20e, K 21c, K 23c und 
K 24c, Tafel 28'), Auskunft. 


F) Untersuchung der Stäbe 26 bis 30 bei 500°C. 


Das Wiirmebad war das gleiche wie unter Stahlguß ©, 
Abschnitt C, angegeben. Die Versuchsergebnisse sind in 
der Zusammenstellung XII niedergelegt. 


Ueber das Aussehen der zerrissenen Stäbe geben die 
kunft. 


Der Vergleich der unter a) aufgeführten Versuchsergeb- 
nisso mit denjenigen unter Ea) läßt erkennen, daß eine wei- 
photographischen Bilder Fig. K 26e bis K 28c, Taf. 28, Aus- 


1) 8. Nr. 49. 
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Zusammenstellung XII. 


a) Versuche mit gewöhnlicher Belastungs dauer. 


8 = f 22 
to = © = 25 an 
a | @ 2 8 BSE 
3 © & * E S 2 8 
pe; © a ws 5 
33 [23 | 3s | se] 23 Bruch erfolgt 
318 È = 8 us ruch erfolgte 
© — àD 8 © 5 
S |â 3 [E3] Ss] a 
6a mn g | 
cm | ke/acm vH vH st min 


26 | 2,00 | 2115 45,8 71,3 1 — 81] nahe dem Teilstrich 2 
27 | 2,00 | 1962 | 54,5 79,3 | — 35 | zwischen d. Teilstrichen 4 u.5 
28 | 2,00 | 2051 | 53,5 | 76,4 | — 33 > » » 5 * 
Durchschn. 2043 | 51,3 | 75,7 

b) Versuche mit längerer Belastungsdauer. 
29] 2,00 | 1529 44,0 60,2 12 05 | zwischen d. Teilstrichen 5u.6 
30 | 2,00 1592 38,8 53,8 12 08] nahe dem Teilstrich 5 


Durchschn. 1561 | 41,4 | 57,0 


tere, und zwar sehr bedeutende, Abnahme der Zugfestigkeit, 
nämlich von 
3473 kg/qem auf 2043 ke/qem, 
eine starke Zunahme der Bruchdehnung, nämlich auf 
51,3 vH gegen 33,3 vH, 
und eine bedeutende Steigerung der Querschnittsverminderung, 
75,7 vH gegen 58,0 vH, 
stattgefunden hat. 

Vergleicht man die Ergebnisse unter a) mit denjenigen 
unter b), so zeigt sich als Folge der längeren Belastungs- 
dauer Abnahme der Zugfestigkeit, der Dehnung und der 
Querschnittsverminderung. 


Zusammenfassung. 


In Fig. KI sind die Zugfestigkeiten in ihrer Abhängig- 
keit von den Temperaturen dargestellt. Der Linien- 
zug entspricht den Durchschnittswerten der für jede Gruppe 
bei gewöhnlicher Belastungsdauer erlangten Zugfestigkei— 
ten, der —.— .— Linienzug den Durchschnittswerten der für 


Fig. KI. 
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die Temperaturen 300°C bis 500°C bei längerer Belastung 
gefundenen Zugfestigkeiten. Die für jede Temperatur durch 
— eingezeichneten Einzelpunkte gelten für die Stäbe, welche 
durch gewöhnliche Belastungsdauer zum Bruch gebracht 
wurden, die für die Temperaturen 300° C bis 500° C durch 
© eingezeichneten Einzelpunkte gelten für die Stäbe, die 
eine längere Belastungsdauer erfuhren. 


sco’ E 
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Wie ersichtlich, wird die durchschnittliche Zug- 
festigkeit zunächst bis 100°C etwas geringer, steigt 
dann stark bis 200°C und nimmt von hier zunächst 
langsam, dann aber rasch ab. Durch längere Be- 
lastungsdauer findet bei 300°C eine kleine, bei 
400°C und 500°C eine bedeutende Verminderung 
der Zugfestigkeit statt. Die Abweichungen der bei 
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gewöhnlicher Belastungsdauer erlangten Einzel- Fig. M la. 

werte, welche bei 20° C und 100°C außerordentlich 

gering sind, fallen bei 200° C am größten aus. P 1 55 ————9—dg;ĩ Aa]. —— — 4% 1275.9 |- 
In Fig. KII sind die Bruchdehnungen in ihrer Abhän- ““ TE a 


gigkeit von den Temperaturen in gleicher Weise dargestellt. 


Die bei gewöhnlicher Belastungsdauer gewonnenen 
Bruchdehnungen nehmen ab bis 200°C und zeigen 
dann zuerst ein langsames, später rasches An- 
wachsen. Die erlangten Einzeldehnungen, welche bei 20° C 
und 100°C nur geringe Abweichungen zeigen, verlieren 
diese Uebereinstimmung bei 200° C und darüber. Die län- ims 
gere Belastungsdauer hat bei 300°C und 400°C eine Zu- 
nahme, bei 500°C dagegen eine Abnahme der Bruchdeh- 
nung zur Folge. 

In Fig. A III sind in gleicher Weise die Querschnitts- 
verminderungen in ihrer Abhängigkeit von den Temperatu- 
ren dargestellt. 

Wie ersichtlich, nimmt die durchschnittliche Quer- 
schnittsverminderung bis 100°C ein wenig zu und 
fällt dann bis 200°C, um von hier aus zuerst langsam, 
dann stärker anzusteigen. Die längere Belastungsdauer 
hat bei 300°C und 400°C eine kleine Zunahme, bei 500° C 
eine starke Abnahme der Querschnittsverminderung zur 
Folge. Die Abweichungen der Einzelwerte sind bei 20° C 
und 100°C unbedeutend, bei 200°C am größten. 

Die Oberflächen der Stäbe auf Taf. 28 zeichnen sich 
durch Gleichartigkeit aus. 


314.5 


Achse der Dehnungen 


Stahlguß M. 


Eingeliefert wurden 40 Stäbe, welche nach Angabe aus 
demselben Einsatz gegossen worden waren. Geprüft wurden 
30 Stäbe, von welchen ein Stab infolge eines Versehens bei 
der Prüfung ausgeschieden werden mußte. 


U 
— . — 


A) Untersuchung der Stäbe 1 bis 4 und 2 E bei 
gewöhnlicher Temperatur. 


Stab 1. 
Durchmesser im mittleren zylindrischen Teil. . 2,00 cm 


Zugfestigkeit 3780 kalacm 


Querschnitt im mittleren zylindrischen Teil 77 2,00 3,14 qem 


zylindrische Länge vom Durchmesser d . 22 cm 
MERRE Geos? s Seow ae Ye ˙ me Me Bo eg SOS 


Die Untersuchung wurde genau in derselben Weise q} 
durchgeführt, wie bei Stab O 1 angegeben. 


Temperatur 21,69 C bis 21,80 C. 


— 


Verlängerung auf 15 cm Unter- 
Belastungsstufe in kg in Yo om schied 
— e ‚ eee 
gesamte kg/ qem gesamte bleibende federnde rungen 
| | 
| | 3,30 
1000 u. 2500 318,5 u. 796,2 3,36 0,06 3,30 4 
1000 » 4000 318,5 » 1273,9] 11,14 4,57 | 6,57 oat 


In Fig. M 1a sind die Linienztige der Dehnungen ein- 
getragen. Auffallend ist die große bleibende Dehnung, 
welche schon bei vergleichsweise niedrigeren Spannungen 
auftritt (vergl. hiergegen Fig. Ola sowie K 1a); zudem 
streckt sich nach Eintritt der Fließgrenze das Material nicht 
in dem Maße, wie dies für Stahl O und K festzustellen war 
(vergl. Fig. M 1b mit O 1b und K 1b). 

Mit der Federung von 3,30 für die Belastungsstufe von 
| 
| 


— Zugfestigkeit 3008 g / gem. 


318,5 und 796,2 kg/qem findet sich der Dehnungskoeffizient 
3,30 = 1 
1000 . 15 (796,2 318,5) 2171000 
und mit der Forderung von 6,57 für die Belastungsstufe von 
318,5 und 1273,9 kg/qem 
6,57 1 
= 1000-15 (1273,9— 318,5) 2181 000 ` 


die Bruchdehnung auf 200 mm iin dem Bruch 
gemessen) ; 5 . 26,8 vH 
die Querschnittsverminderung TE 49,7 > 
das Arbeitsvermögen, entsprechend der Fläche 
ABCD, auf das Kubikzentimeter ER 


Die Fortsetzung der Zugprobe liefert den Linienzug licher Stabmasse . Sr: - + 8,0 kgm/cem 
Fig. M 1b. Es betrügt — — O 8 
die Streckgrenze 1592 kg/ qem Zugfestigkeit x Bruchdehnung für das Zentimeter Meßlänge in m „ 
hr m! „ AR S Der Bruch erfolgte zwischen den Teilstrichen 9 und 10. 


Band 47. Nr. 50. 
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Fig. Mic, Taf. 29, gibt das photographische Bild der 
Oberfläche des zerrissenen Stabes wieder. Die Bruchfläche 
zeigt zum Teil kristallinisches Gefüge, welches weder bei 
dem Stahl O noch bei dem Stahl A auftrat. Ebenso unter- 
scheidet sich die Oberfläche der zerrissenen M-Stahlstäbe 
von derjenigen der zerrissenen O- und A-Stahlstäbe, wie ein 
Vergleich der Figuren Olc bis O4c, K le bis K 4c mit den 
Figuren M 1c bis M4c deutlich erkennen läßt. Das Aus- 
sehen der letzteren erinnert an dasjenige von Bronzestäben. 


Stab 2. 


Durchmesser im mittleren zylindrischen Teil . 2,00 cm 


Querschnitt im mittleren zylindrischen Teil f 2,00“ = 3,14 qem 


cm 


zylindrische Länge vom 8 8 
; 15,00 » 


MeB linge 


Die ee wurde genau in derselben Weise 
durchgeführt, wie bei Stab O 1 angegeben. 


Temperatur 22,40 C bis 283,09 C. 


Verlängerung auf 15 cm Unter 
B k 
elastungsstufe in kg in content schied 
ee Fa 7 der Fede- 
gesamte kg / gem gesamte bleibende; federnde | rungen 


| 
1000 u. 2000 |818,5u. 636,9] 2,31 | 1 2,19 3,19 
1000 » 3000 818,5 > 955,4] 4,83 | 0,42 4,41 3,32 
1000 » 4000 |818,5%1278,9] 14,49 | 7,83 | 6,66 2,25 


In Fig. M 2a sind die Linienzüge der Dehnungen ein- 
getragen. 

Mit der Federung von 2,19 für die Belastungsstufe von 
318,5 und 636,9 kg / ſem findet sich der Dehnungskoeffizient 
1777. en ee ur 
1000 - 15 (686,9-- 818,5) 2 181 000 
und mit der Forderung von 6,66 für die Belastungsstufe von 
318,5 und 1273,9 kg/qem 

373 „rn 
1000 15 (1378,9— 318,5) 2152 000 

Die Fortsetzung der Zugprobe liefert den Linienzug 

Fig. M 2b. Es beträgt 


die Streckgrenze 


1624 kg/qcm 


die Zugfestigkeit ; 3608 » 
die Bruchdehnung auf 200 mm (nach dem Bruch 
gemessen) .. 19,1 vH 
die Querschnittsveränderung f 26,7 » 
das Arbeitsvermögen, entsprechend der Fläche 
ABCD, auf das Kubikzentimeter RE 
licher Stabmasse . 5,7 kgm/ccm 


l Arbeitsvermögen 
Zugfestigkeit x Bruchdehnung für das Zentimeter Meßlänge in m 


Der Bruch erfolgte nahe dem Teilstrich 6. 


Fig. M 2c, Taf. 29, gibt das photographische Bild der 
Oberfläche des zerrissenen Stabes. Die Bruchfläche zeigt 
fast im ganzen Querschnitt kristallinisches Gefüge. Die Ober- 
fläche läßt Rissigkeit erkennen und macht den Eindruck ge- 
ringer Zähigkeit des Materials. 


= 0,83 


Stab 3. 


Durchmesser im mittleren zylindrischen Teil . 2,00 cm 


Querschnitt im mittleren zylindrischen Teil 4 2,00°— 3,14 qcm 


zylindrische Länge von Durchmesser C 22 cm 
Meßlänge “a 2 eS 15,00 » 


Die Untersuchung wurde genau in derselben Weise 
durchgefiihrt, wie bei Stab O1 angegeben. 


Nach Verlauf von rd. 3 Stunden wurde mit diesem Stab 
eine zweite Priifung ausgefiihrt, um hierdurch das Verhalten 
hinsichtlich der bleibenden Dehnungen, welche auch hier 
früh eintraten, festzustellen. 
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1815 
1. Prüfung. 
— 28,70 C bis 238,80 C. 
Belastungsstufe in kg Verlängerung auf 15 cm Unter- 
in /iooo em schied 
e aaa "UT mm ꝛ— H [aer Fede- 
gesamte | kg/qcm | gesamte ‚bleibende federnde | rangen 
| 2,15 
1000 u. 2000 318,5 u. 686,9| 2,23 Ä 0,08 2,15 
1000 » 3000 |818,5» 955,4| 4,60 0,24 4,36 21 
1000 » 4000 318,5 1278,9] 12,99 6,30 6,69 an 
2. Priifung. 
Temperatur 23,5°C bis 23,60 C. 
Belastungsstufe in kg Wanne auf 15 em Unter- 
in 1/1000 cm schied 
„ — — — der Fede- 
gesamte | kg / gem gesamte bleibende federnde] rungen 
| 2,14 
1000 u. 2000 318,50. 686, 2,14 0,00 2,14 
1000 > 3000 318,5 955,4| 4,42 0,04 4,38 ae 
1000 > 4000 |818,5>1278,9] 6,79 0,10 6,69 zpi 
Fig. MBa. 
11139 1__----_-- - LH 669 ______ 1199 
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In Fig. M3a sind die Linienzüge der Dehnungen für 
die erste und zweite Prüfung eingetragen. Wie zu erwarten, 
ist bei der zweiten Prüfung die große bleibende Dehnung 
fast ganz verschwunden. 


1816 Bach: 


Mit der bei der ersten Prüfung erlangten Federung 
von 2,15 für die Belastungsstufe von 318,5 und 636,9 kg/qem 
findet sich der Dehnungskoeffizient 

2,15 1 
1000 15 (636,9 318,5) 2221000 
und mit der Federung von 6,69 für die Belastungsstufe von 
318,5 und 1273, kg/qem 
6,69 t. - 
= 1000-15 (1273,9— 318,5) 2142000 
Die Fortsetzung der Zugprobe liefert der Linienzug 


Fig. M3b. Es beträgt 
die Streckgrenze 1656 kg/qem 
die Zugfestigkeit. En ee ER 
die Bruchdehnung auf 200 mm (nach dem 

Bruch gemessen) . 30,0 vH 


die Querschnittsverminderung be g . 516 » 
das Arbeitsvermögen, entsprechend der Fläche 
ABCD, auf das Kubikzentimeter Be 
licher Stabmasse . 
Arbeitsvermögen 


Zugfestigkeit x Bruchdehnung für das Zentimeter Meßlänge in m 


Der Bruch erfolgte zwischen den Teilstrichen 1 und 2. 
Fig. M3ec, Tafel 29, gibt das photographische Bild der 
Oberfläche des zerrissenen Stabes wieder; die Bruchfläche 
besitzt nur zu einem Teile kristallinisches Gefüge. 


7,3 kgm/cem 
= 0,66. 


Stab 4. 
Durchmesser im mittleren zylindrischen 9 2,00 cm 
Querschnitt im mittleren zylindrischen Teil - 3 ‚00? — 3,14 qem 
zylindrische Länge vom Durchmesser d . . . 22 em 
Meßlänge 15,00 » 


Die Untersuchung wurde genau in derselben Weise 
durchgeführt, wie bei Stab O1 angegeben. 


Temperatur 25,4°C bis 26,0 0 


Verlängerung auf 15 cm 


Unter- 
Belastungsstufe in k 
S N s in 1/100 em schied 
FP ß GRA CACM |. os...» 
gesamte kg / qem gesamte bleibende federnde | rungen 
| | 2,16 
1000 u. 2000 318,5u. 686,9| 2,18 0,02 2,16 
1000 » 8000 318,5» 955,4| 4,55 0,17 4,38 4,58 
1000 » 4000 318,5>1273,9] 7588 1,20 | 6,68 ae 


In Fig. M 4a sind die Linienzüge der Dehnungen ein- 
getragen. 

Mit der bei der ersten Prüfung erlangten Federung von 
2,16 für die Belastungsstufe von 318,5 und 636,9 kg/qem 
findet sich der Dehnungskoeffizient 

2,16 1 
1000 15 (686,9 — 318 5) 2211000 
und mit der Federung von 6,68 für die Belastungsstufe von 
318,5 und 1273,9 kg/ qem 
1000 · 15 (1273,9— 318 a 2145 000° 

Die Fortsetzung der Zugprobe lieferte den Linienzug 

Fig. M4b, der eine Streckgrenze nicht erkennen läßt. Es 


beträgt 
die Zugfestigkeit 
die Bruchdehnung auf 200 mm (nahe dem 


3959 kg/qem 


Bruch gemessen) . 26,0 vH 
die Querschnittsverminderung iP <3 44,6 » 
das Arbeitsvermögen, entsprechend der Fläche 
ABCD, auf das Kubikzentimeter N 
licher Stabmasse 8,0 kgm/cem 
Arbeitsvermögen = 0,78. 


Zugfestigkeit Se Bruchdehnung für das Zentimeter Meßlänge in 1 m 


Der Bruch erfolgte zwischen den Teilstrichen 9 und 10. 
Fig. Mace, Tafel 29, gibt das photographische Bild der 
Oberfläche des zerrissenen Stabes wieder; die Bruchfläche 
zeigt zum Teil kristallinisches Gefüge. 


Versuche über die ee von eer bei gewöhnlicher und höherer REED: 


Zeitschrift des Vereine 
deutscher Ingenieure. 


Stab 2E. 
Durchmesser im mittleren zylindrischen Teil . 2,00 cm 
Querschnitt im mittleren zylindrischen Teil 1 2,00 3,14 gem 
zylindrische Länge vom Durchmesser d . . . 22 cm 
Meßlänge 15,00 
Fig. M 4na. Fig. 2 Ha. 
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Zugfestigkeit 3959 „g/ qem 


Zugfertighait 20 Ag /qem 
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Die Untersuchung wurde genau in derselben Weise 
durchgeführt, wie bei Stab O1 angegeben. 


Temperatur 20,90 C bis 21, 10 C. 


Belastungsstufe in kg Verlängerung auf 15 em Unter- 
in 1/1000 em schied 

mn A ge der Fede- 

gesamte | kg / qem gesamte bleibende federnde] rungen 


1000 u. 2000 318, u. 636,9| 2,30 0,9 2,21 age 

1000 > 3000 818,5» 9554| 4,61 0.18 4,48 22 
! 

1000 » 4000 818,5»1273,0] 11,96 | 5,36 6,70 ae 


In Fig. M 2Ea sind die Linienzüge der Dehnungen cin- 
getragen. 

Mit der Federung von 2,21 für die Belastungsstufe von 
318,5 und 636,9 kg/qcm findet sich der Dehnungskoeffizient 
= 2,21 — 1 
~ 1000-15 (636,9 — 318,5) 2161000 
und mit der Federung von 6,70 für die Belastungsstufe von 

318,5 und 1273, kg / qem 
Er 6,70 1 
= 1000-15 (1273,9—818,5) 2139 000 
Die Fortsetzung der Zugprobe liefert den Linienzug 
Fig. M2Eb. Es beträgt 
die Streckgrenze 


1720 kg/gem 


die Zugfestigkeit 3736 » 
die Bruchdehnung auf 200 mm (nach dem 

Bruch gemessen) . 26,1 vH 
die Querschnittsverminderung 48,9 


das Arbeitsvermögen, entsprechend der Fläche 
ABCD, auf das Kubikzentimeter Deeb One 
licher Stabmasse i 
Arbeitsvermögen 


Zugfestigkeit. x Bruchdehnung für das Zentimeter Meblange in m 


751 kgm / cem 
= 0, 73. 


Der Bruch erfolgte nahe dem Teilstrich 10 und zeigte 
zum Teil kristallinisches Gefüge. 
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B) Untersuchung der Stäbe 8 bis 11 bei 100°C. 


Das Wärmebad war das gleiche, wie unter Stahlguß O, 
Abschnitt B, angegeben. 

Die Versuchsergebnisse sind in der Zusammenstellung 
XIV niedergelegt. 


Zusammenstellung NIV. 


i, I te ko og 
| & 2 2 8 3 8 f 8 8 
clon S S8 533 3 8 
AE E we 5213 Bruch erfolgte 
© A 2 = BB Ang 
8 5 8 ma 8 Aig 
M| cem kg dem vH | vH | min 

| 

8| 200 | 3726 19,3 | 40,8 | 13 | nahe dem Teilstrich 5 
9| 2,00 | 3768 | 16,5 49,0 | 16 | zwischen den Teilstrichen 9 u. 10 
10] 2,00 | 3994 an — 18 | außerhalb der Meßlänge 
11 2,00 | 4035 — — 17 » » > 
Durch- 
gehn 3881 | 17,9 44,9 


Die Streckgrenze ist nicht ausgeprägt vorhanden. 


Die durchsehnittlichen Versuchsergebnisse zeigen eine 
Zunahme der Zugfestigkeit von 


3881 kg / ſem gegen 3788 ke/qcm, 
eine bedeutende Abnahme der Bruchdehnung von 
27,2 vH auf 17,9 vH 
und der Querschnittsverminderung von 
48,7 vH auf 44,5 vH. 


Ueber das Aussehen der zerrissenen Stäbe geben die 
photographischen Bilder Fig. M 8c bis M11c, Tafel 29, Aus- 
kunft. 


C) Untersuchung der Stäbe 5 bis 7 bei 200°C. 


Das Wirmebad war das gleiche, wie unter Stahleuß O, 
Abschnitt B, angegeben. 

Die Versuchsergebnisse sind in der Zusammenstellung XV 
niedergelegt. 


Zusammenstellung XIII. 


— —— 


| 
Bruchdehnung 


| 
Be- Durch- Streck- | Zug- br. Querschnitts- | Arbeits- | Dehnungs- 
zeichnung | messer d grenze Ä festigkeit auf 200 mm | verminderung | vermögen | „„effizient a Brach erfolgte 
kg/qem | vH vH xe / em i 
t 
! | 1 
26,8 49,7 | 8,0 | 2181000 zwischen den Teilstrichen 9 und 10 
1 
2 2,00 1624 9 | 7 5,7 | ahe d Teilstrich 6 
; 8608 19,1 | 26, ; 2152000 nahe dem c 
| l 1 
3 2,00 1656 3678 30,0 1,6 | 7,3 2142000 zwischen den Teilstrichen 1 und 2 
| 1 
4 2,00 | — 3959 26,0 44,6 8,0 | » > > 9 > 10 
i i ! i 23145 000 
a 1 
2 E 2,00 1720 3736 26,1 48,9 7,1 | EEE nahe dem Teilstrich 10 
= == = Base er | i JJ ³ĩWWAAAA ³ Ä aa rei nenn 
Durchschnitt 1656 | 3788 27,2 | 48,7 | 7,6 | 9152000 | 


Bei Bildung des Durchschnittes in Zusammenstellung XIII 
ist Stab 2 wegen seines abweichenden Verhaltens nicht be- 
rücksichtigt worden. 

Bei Stab 4 war die Streckgrenze nicht ausgeprägt vor- 
handen. 

Die chemische Analyse, ausgeführt von den Herren 
Dr. Hundeshagen und Dr. Philip, lieferte folgendes Ergebnis: 


Gesamtkohlenstoff . 0,200 vH 
Graphitkohlenstoff . — 
Mangan und deutliche Spur Nickel 0,819 
Kupfer u g 0,273 
Silizium 0,112 
Schwefel 0,048 » 
Phosphor . 0,053 » 
-Arsen . 0,073 » 
Antimon usw. Spuren 


Zusammenstellung XV. 


À 23 * tt) n 
= 8 do = E E >» > g = I 
2142 = 18 @ 3 3 8 © 
a; E 8 n Z E S 8 S 2 3 
als: 84 82882 2 38 Bruch erfolgte 
282 3 £381 23% 
SISE) a as 2 f 
em kgiqem vH | vH min 

l ' | 

51 2,00 | 4255 | 13,8 36,6 | 16 | nahe dem Teilstrich 5 
6 2,00 4303 154 34,4 17| > » > 9 
7| 2,00 | 4318 16,5 ' 39,8 20 | zwischen den Teilstrichen 4 u. 5 
Durch- l 
schnitt 4292 15,2 36, 


Die Versuchsergebnisse weisen eine weitere, etwas be— 
deutendere Zunahme der Zugfestigkeit auf, nämlich 


4292 kg / gem gegen 3881 kg/ gem, 
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die Bruchdehnung hat eine weitere Abnahme von 
17,9 vH auf 15,2 vH 

und die Querschnittsverminderung eine solche von 
44,9 vH auf 36,9 vH 

erfahren. 


Das Aussehen der zerrissenen Stäbe zeigen die photo” 
graphischen Bilder Fig. Mic bis M7e, Tafel 29. 


D) Untersuchung der Stäbe 12 bis 16 bei 300°C. 


Das Wärmebad war das gleiche, wie unter Stahlguß O, 
Abschnitt C, angegeben. 

Um den etwaigen Einfluß der Belastungsdauer festzu- 
stellen, wurden ebenfalls wie bei Stahlguß N 

a) Versuche mit gewöhnlicher Belastungsdauer und 

b) Versuche mit längerer Belastungsdauer 
durchgeführt. 


Die gefundenen Werte sind in der Zusammenstellung 
XVI enthalten. 


Zusammenstellung XVI. 


a) Versuche mit gewöhnlicher Belastungsdauer. 


i 


an i © Su 8 bo @ 
= 
S|. siw 5358,55 Sy 
315 5183 eee 838 8s 
38 8 w gas CHE 8% Bruch erfolgte 
5 a 0 
SITEIN 6 le 
m vH et min 


em kg/qem vH 


U 


31,8 — 21] nahe dem Teilstrich 3 
38,2 — 22 » » > 7 
— — 22] außerhalb der MeSlinge 


13| 2,00 4268 18,8 
14| 2,00 4379 — 
Durch- 


schnitt 19 18,0 | 34,7 


12| 2,00 4309 17,1 | 
| 
| 
Be os 


b) Versuche mit längerer Belastungsdauer. 
las 4140 16,5 21,7 8 40] zwischen den Teilstrichen 4 u. 5 


160 2,00 4586 19,5 34, 8 23] nahe dem Tellstrich 5 
Durch- | | | 
schnitt 4363 18,0 | 28,1 


Die Zugfestigkeit hat gegenüber den Versuchen unter C 
eine geringe Zunahme von 
4292 kg/qem auf 4319 kg / dem, 
die Bruchdehnung eine solche von 
15,2 vH auf 18 vH 
zu verzeichnen. 
Die Querschnittsverminderung zeigt dagegen Abnahme von 
36,9 vH auf 34,7 vH. 
Der Einfluß der Belastungsdauer prägt sich noch nicht aus. 
Fig. M12c bis M14c, Tafel 29, lassen das Aussehen 
der zerrissenen Stäbe erkennen. 


E) Untersuchung der Stäbe 17 bis 21 bei 400°C. 
Das Wärmebad ist das gleiche wie unter Stahlguß O, 
Abschnitt C, angegeben. 
Die Versuchsergebnisse sind in der Zusammenstellung 
XVI niedergelegt. 


Zusammenstellung XVII. 
a) Versuche mit gewöhnlicher Belastungsdauer. 


| 
| 
| 


| 
| 
| 
| 


p 80 = bo 
be = g 40 
— — 9 
3 8 = | 88/585] & 
8 | © eo 2 a S 8 8 
2 8 5 vo | n] Ès 
2 8 S za 2 2 Ta Bruch erfolgte 
© = — O o 2 = 
N 3 5 5 8 8 — 
a A N — 8 O > 
1. 
cm |kg’‘qem| vH vH st imin 


| 
81,2 |— 22 | zwischen d. Teilstrichen 5 u. 6 


17 2,00 |3538 | 19,5 
18 | 2,00 13506 | 21,0 33,4 |— 22 Inahe dem Teilstrich 3 
19 | 2,00 1 3448 | 28,0 43,3 |— 24 | zwischen d. Teilstrichen 3 u. 4 


Durchschn.| 3496 | 22,8 | 86,1 
b) Versuche mit längerer Belastungsdauer. 


20 | 2,00 | 3185 | 22,4 35,0 | 9 04 | nahe dem Tellstrich 9 
21 | 2,00 | 3185 23,9 80,3 9 07 | zwischen d. Tellstrichen 4u. 5 


Durchachn.| 3185 | 23,1 | 32,7° 


deutscher Ingenieure _ 


Es zeigt sich gegenüber D starke Abnahme der Zug- 
festigkeit von im Durchschnitt 
4319 kg / gem auf 3496 kg / gem, 
ein weiteres Wachsen der Bruchdehnung 
von 18,0 vH auf 22,8 vH 
und eine kleine Zunahme der Querschnittsverminderung, 
36,1 vH gegen 34,7 vH. 
Die bei längerer Belastungsdauer gefundenen Ergebnisse 
weisen eine geringere Zugfestigkeit auf, nämlich 
3185 kg / gem gegen 3496 Kg/yein, 
während die Bruchdehnung mit | 
23,1 vH gegen 22,8 vH 
sich nicht nennenswert geändert hat. 
Die Querschnittsverminderung läßt eine Abnahme er- 
kennen von 
36,1 vH auf 32,7 vH. 


Ueber das Aussehen der zerrissenen Stäbe geben die 
photographischen Bilder Fig. M 17c bis M 19¢ Auskunft. 


F) Untersuchung der Stäbe 22 bis 28 bei 500° C. 
Das Wärmebad ist das gleiche, wie unter Stahlguß ©, 
Abschnitt C, angegeben. 
Die Versuchsergebnisse sind in der Zusammenstellung 
XVIII enthalten. 


Zusammenstellung XVII. 
a) Versuche mit gewöhnlicher Belastungsdauer. 


be = do 0 
2 33 
= © to — a G * 
8 — Ao a © © 
313 & 88182133 
812 2 an 2 7.5 Bruch erfolgte 
3 | 2 2558 
m REEL, 
em |kg/qem} vH vH st 


22 | 2,00 | 2312 
23 | 2,00 | 2137 
24 | 2,00 | 2282 
25 | 2,00 | 2277 } ‚8. 
Durchschn.| 2274 | 26,1 | 42,1 


b) Versuche mit längerer Belastungsdauer. 


zwischen d. Teilstrichen O u. 1 
nahe dem Teilstrich 6 
zwischen d. Teilstrichen 4 u. 5 
nabe dem Teilstrich 2 


26 | 2,00 | 1561 2,8 14,8 | 8 18 [nahe dem Teilstrich 5 
27 | 2,00 1975 22,0 86,0 | 8 48 > * > 1 
28 | 2,00 | 1847 | 17,0 26,1 8 50 | zwischen d. Teilstrichen 5 u. 6 


Durchschn.| 1911 | 19,5 | 81,1 


Bemerkung. Die Stäbe 23 und 26 sind bei Bildung des Durch- 
schnittes wegen ibres stark abweichenden Verhaltens weggelassen. 


Die Versuchsergebnisse zeigen gegenüber E eine weitere 
bedeutende Abnahme der Zugfestigkeit, nämlich von 
3496 kg/qem auf 2274 kg / qem, 
eine Zunahme der Bruchdehnung von 
22,8 vH auf 26,ı vH 
und der Querschnittsverminderung von 
36,1 vH auf 42,1 vH. 
Der Einfluß der Belastungsdauer macht sich bei allen 
drei Größen in gleicher Weise bemerkbar. 
Die Zugfestigkeit hat abgenommen von 
2274 kg / ſem auf 1911 kg / qem, 
die Bruchdehnung von 
26,1 vH auf 19,5 vH 
und die Querschnittsverminderung von 
42,1 vH auf 31,1 vH. 
Fig. M 24c bis M 27c, Tafel 29, zeigen die photographi- 
schen Wiedergaben der betreffenden Stäbe. 


Zusammenfassung. 


In Fig. MI sind die Zugfestigkeiten in ihrer Abhängir- 
keit von den Temperaturen dargestellt. 

Wie ersichtlich, nimmt die Zufestigkeit bis 300° C 
zu. Darüber hinaus tritt starker Abfall ein. Der 
Einfluß der längeren Belastungsdauer macht sich erst nach 
Ueberschreitung von 300° C geltend. 

In Fig. MII sind die Bruchdehnungen in ihrer Abhiin- 
gigkeit von den Temperaturen in gleicher Weise dargestellt. 


- — rer — — a gee - 
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Die Bruchdehnung nimmt zuerst mehr, dann 
langsam bis 200° C ab und steigt dann ziemlich 
gleichmäßig an bis 500°C. Die läugere Belastungs- 
dauer hat bei 300°C und 400°C noch keinen Ein- 
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fluß, bei 500°C dagegen eine 'starke Abnahme der 
Bruchdehnung zur Folge. 


In Fig. MII sind die Querschnittsverminderungen in 
ihrer Abhängigkeit von den Temperaturen in entsprechender 
Weise dargestellt. 


Wie ersichtlich, ist bis 300°C eine Abnahme der 
Querschnittsverminderung zu verzeichnen, darüber 
hinaus nimmt sie wieder zu. Die längere Bela- 
stungsdauer zeigt bei 300 C bis 500° C eine gerin- 
gere Querschnittsverminderung. 


Schlufsfolgerungen. 


Unter Außerachtlassung kleiner Abweichungen lassen 
sich die Hauptergebnisse folgendermaßen zusammenfassen: 


1) Die durchschnittlichen Zugfestigkeiten wach- 
sen bis gegen 300°C hin: 
beim Stahlguß O von 4285 (20°C) bis 4788 kg / dſem (300° C) 
» » K » 3953 » » 4242 » » 
» » M » 3788 » » 4319 » » 
(Ueber die Abweichungen hiervon s. Fig. K I.) 


Ein erheblicher Einfluß der Belastungsdauer 
zeigt sich bei der Temperatur von 300°’ C noch nicht. 


2) Die durchschnittlichen Zugfestigkeiten neh- 
men bei höherer Temperatur als 300“ C ab, und 
zwar unter der gewöhnlichen Belastungsdauer von 
rd. einer halben Stunde 
beim Stahlguß O von 4788 (300°C) auf 2691 ke/qem (500° C) 

» » K » 4242 » » 2043 » » 
» » M » 4319 » » 2274 » » 

Unter längerer Belastungsdauer von rd. 8 bis 
12 Stunden tritt eine Verminderung der Zugfestig- 
keit ein, und zwar bei 500“ C 


für Stahlguß K von 2043 auf 1561 kg / qem 
» » M » 2274 » 1911 » 
Für Stahlguß O wurde der Einfluß der Belastungsdauer 
nicht festgestellt. 


3) Die Einzelwerte der Zugfestigkeit zeigen 
für Stahlguß O bei gewöhnlicher Temperatur (20°C) die 
geringsten Abweichungen, 
bei 300° C die größten; 
für Stahlguß X bei 100 C die geringsten Abweichungen, 
bei 200°C die größten; 
für Stahlguß M dagegen bei 20°C und 100°C die größ- 
ten Abweichungen, die allerdings kleiner sind als die- 
jenigen, welche für O und X bei 300°C bezw. 200°C ge- 
funden wurden. 


4) Die durchschnittlichen Bruchdehnungen neh- 
men ab bis gegen 200°C hin: 
beim Stahlguß O von 25,5 vH (20°C) auf 7,7 vH (200° C) 
» » K » 29,0 » » » 17,7 » » 
» » M » 27,2 » » » 15,2 » » 
Die Zähigkeit nimmt somit zunächst ab, beim 
Material O sehr bedeutend. 
Ein Einfluß der Belastungsdauer ist für 200°C nicht 
festgestellt worden. 


5) Die durchschnittlichen Bruchdehnungen neh- 
men über 200°C wieder zu und zwar bei Durchfüh- 
rung der Versuche mit gewöhnlicher Belastungs- 
dauer 
für Stahlguß O von 7,7 vH (200°C) auf 33,3 vH (500° C) 

» » K » 17,7 » » » 51,3 » » 
» » M » 15,2 » » » 261 >» » 

Unter längerer Belastungsdauer zeigt sich 

bei Stahlguß K 
eine größere Dehnung für 300° C: 23,3 gegen 19,0 vH 

» » » » 400°C: 38,5 » 33,8 » 

» kleinere » » 500°C: 41,4 » 51,3 „ 
bei Stahlguß M 

eine größere Dehnung für 400° C: 23,1 gegen 22,8 vH 
» kleinere » » 500°C: 19,5 » 26,1 » 


kleinere » > 


bei Stahlguß M 
eine kleinere Querschnittsverminderung für 300°C: 28,1 gegen 34,7 vH 
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6) Die Einzelwerte der Bruchdehnungen zeigen 
Abweichungen, welche im allgemeinen mit stei- 
gender Temperatur wachsen, zum Teil außeror- 
dentlich stark zunehmen. 


Es schwanken die Bruchdehnungen 


bei 20°C 
für den Stahlguß O zwischen 24,5 und 26,5 vH 
» » > K » 28,5 » 29,7 > 
» » » M » 26,0 » 30,0 » 


7) Die durchschnittlichen Querschnittsvermin- 
derungen nehmen bis gegen 300°C ab, und zwar 
bei Stahleuß O von 50,4 (20°C) auf 15,8 vH (300° C) 
» » K > 56,1 » » 49,4 » » 
» » M » 48,7 » » 34,7 >» » 


(Ueber die Abweichungen s. Fig. X III.) 


8) Darüber hinaus nehmen die Querschnittsver- 
minderungen wieder zu, und zwar bei den Ver- 
suchen mit gewöhnlicher Belastungsdauer: 


für Stahlguß O von 15,8 (300° C) bis 44, vH (500° C) 
» » K » 49,4 » » 75,7 > v 
M 234,7 r „ 421 » » 


» » 


Unter lingerer Belastungsdauer zeigt sich 


bei Stahlguß K 
eine größere Querschnittsverminderung für 300°C: 52,8 gegen 49,4 vH 


» > 400°C: 63,8 > 
500°C: 57,0 » 


58,0 
75,7 >» 


» > 400°C: 32,7 > 
» » §00°C: 31,1 » 


36,1 » 
42,1 » 


9) Die Einzelwerte der Querschnittsverminde- 
rungen zeigen erhebliche Abweichungen, so wie 
unter Ziffer 6) hinsichtlich der Bruchdehnungen 
vermerkt ist. 


Es schwanken die Querschnittsverminderungen 


bei 200 C 


für den Stahlguß O zwischen 46,9 und 52,9 vH 15,1 
57,0 » 436 
51,6 — 34, 


» » » K » 55,1 » 
>» » » M » 44,6 >» 


10) Die unter Ziffer 4 bis 9 enthaltenen Fest- 
stellungen zeigen, daß ein Stahlguß, der bei ge- 
wöhnlicher Temperatur in Hinsicht auf seine 
Zähigkeit als ein sehr gutes und recht gleicharti- 
ges Material erscheint, sich bei höherer Tempera- 
tur wenig zäh und sehr ungleichartig verhalten 
kann; insbesondere gilt dies vom Material O, des- 
sen durchschnittliche Bruchdehnung von 25,5 vH 
auf 7,7 vH, also auf 0,3 sinkt, während die Dehnung 
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deutscher Inzemmwure. 


des Materials X von 29, vH nur auf 17,7 vH, d. i. auf 
nur 0,61 zurückgeht. 


Ein Vergleich der Oberflächenbeschaffenheit 
der Stäbe auf Tafel 27, 28 und 29 läßt erkennen, 
daß sich der Stahlguß K gegenüber O und M durch 


2°0°C 500°C 5500 C 


6,9 und 9,1 vH 22,3 und 48,5 vH 7,3 und 58,6 vH 


» 22,4 » 45,8 » 54,5 » aE 
» 165 » 23,5 » 294 » = 


Gleichartigkeit auszeichnet. 


Schlufsbemerkung. 


Die bisherigen und zurzeit noch maßgebenden Prii- 
fungs- und Lieferungsvorschriften für Eisen und Stahl setzen 
Mindestzahlen für die Bruchdehnung fest, welche durch Un- 
tersuchung des Materials bei gewöhnlicher Temperatur zu er- 
mitteln ist. Das erscheint gegenüber Material für den Bau 
von Dampikesseln, Dampfgefäßen, Rohrleitungen usw., welche 
Gegenstände im Betrieb eine höhere Temperatur annehmen. 
und von denen naturgemäß verlangt werden muß, daß sie in 
diesem Zustande volle Widerstandsfähigkeit besitzen, mehr 
oder minder unrichtig. Nach den Versuchsergebnissen, über 
welche oben berichtet worden ist, beträgt die Bruehdehnung. 
d. i. das Maß der Zähigkeit, 


bei gewöhnlicher 


Temperatur Bel 200":C 
für den Stahlguß O 25,5 vH 7,7 vH j 
entsprechend 5 
„ >» » K 29,0 » 17,7 » einer Vermin- 
derung auf 8 
» >» » M 27,2 » 15,2 » is 


Im kalten Zustande bleibt das Material O nicht weit 
hinter dem Material K zurück, wohl aber ist dies bei 200° C 
der Fall. Hier beträgt die Dehnung von O erheblich weni- 
ger als die Hälfte derjenigen von X. 

Die Technik wird den Umstand scharf ins Auge zu fas- 
sen haben, daß bei Dampfkesseln und dergl. nicht 
den Festigkeitseigenschaften des Materials bei ge- 


200°C 500° C 530°C 


und 16,1 vH 32,2 und 68,5 vH 17,2 und 72,0 vH 


» 55,7 » 71,3 » 79,3 » — 
» 39,8 » 39,8 » 43,6 » > 


wöhnlicher . Temperatur, sondern denjenigen bei 
höherer Temperatur die größere Bedeutung zu- 
kommt. Das folgt nicht bloß aus den Ergebnissen der vor- 
liegenden Versuchsarbeit, sondern auch aus der schon lanve 
bekannten »Blaubriichigkeit« des schmiedbaren Eisens). 


Stuttgart, den 12. Oktober 1903. 


') Vergl. z. B. C. Bach, Maschinenelemente, 2. Aufl., S. 60, 9. Aufl., 
8. 79. 


| Sitzungsberichte der Bezirksvereine. 


Eingegangen 26. Juni 1903. 
Bergischer Bezirksverein. | 


| Sitzung vom 13. Mai 1903. | 
Vorsitzender: Hr. Heim. Schriftführer: Hr. Stöckhardt. 
Anwesend 25 Mitglieder und 9 Gäste. 


Der Vorsitzende macht die Mitteilung, daß zwei Mit- 
glieder, die Herren Arthur de Planque und Carl Friedr: 
Neukirchen, verschieden sind. Die Anwesenden erheben 
sich zu Ehren der Verstorbenen von ihren Plätzen. 

Darauf spricht Hr. Overbeck über den heutigen 
Stand der drahtlosen Teiegraphbie!). 


— — — — 


) vergl. Z. 1901 S. 1047. 


Eingegangen 25. Juni 1903. 
Hamburger Bezirksverein. 
Sitzung vom 21. April 1903. 


Vorsitzender: Hr. Hartmann. Sebriftführer: Hr. Prohmann. 
Anwesend 50 Mitglieder und 8 Gäste. 


Nach Erledigung geschäftlicher Angelegenheiten spricht 


Hr. Oetling über den heutigen Stand der Preßluftt- 
In dustrie). 


1) 8. Z. 1901 S. 311. 
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Eingegangen 20. Juni und 13. Juli 1903. 
Karlsruher Bezirksverein. 
Sitzung vom 25. Mai 1903. 
Vorsitzender: Hr. Brauer. Schriftfiihrer: Hr. Meuth. 
> Anwesend 20 Mitglieder und 2 Gäste. 


Nach Erledigung geschäftlicher Angelegenheiten spricht 
‚Hr. Staus über Prüfung von Indikatorfedern und 
neuere Indikatoren. 


Der Ausschuß zur Beratung des Vorschlages, Normen für 
die Eichung von Indikatorfedern einzuführen, hat auf Grund 
zahlreicher und eingehender Versuche. die vom Vortragenden 
im mechanischen Laboratorium der Technischen Hochschule 
Karlsruhe durchgeführt worden sind, davon Abstand genommen, 
solche Normen vorzuschlagen, in der Erwägung und Erkennt- 
nis, daß bezüglich der Genauigkeit und leichten Bestimmung 
des richtigen Federmaßstabes die Indikatoren mit kühl lieren- 
den Federn den Indikatoren mit Innenfedern so überleren 
sind, daß in Zukunft für genauere Leistungsversuche nur die 
ersteren in Frage kommen dürften. Mit dem Fortfall der Er- 
-hitzung wird aber der schwer zu bestimmende Temperaturein- 
fluß auf das Spiel der Indikatorfeder beseitigt, und die alsdann 
vollkommen genügende Gewichtseichung wird, auch wenn sie 
nicht überall ganz gleichartig vorgenommen wird, keine er- 
heblichen Unterschiede ergeben können. 


Im mechanischen Laboratorium der Technischen Hoch- 
schule Karlsruhe wird seit 8 Jahren zur Kaltprüfung ein von 
Prof. E. Brauer angegebenes Verfahren verwendet. Im Unter- 
schied von der sonst üblichen unmittelbaren Belastung des 
Indikatorkolbens mit Gewichten bei umgekehrtem Indikator 
wird er aufrecht stehend mit der Brücke einer darunter ste- 
henden Dezimalwage durch ein Metallstäbchen mit Spann- 
schraube in solcher Weise verbunden, daß derselbe Druck, 
der nach oben auf den Kolben wirkt, nach. unten auf die 
Wage drückt, nur vermehrt um das Eigengewicht des 
Stäbchens. Gleicht man dieses durch Tarieren aus, so 
-wird bei Anspannung der Indikatorfeder die Belastung durch 
die Gegengewichte oder die Läuferstellung der einspielenden 
Wage angezeigt. Der Indikator wird dabei an einem Flach- 
eisen festgeschraubt, das an einer Werkbank oder an einem 
unabhängigen Gestell befestigt wird, dessen Grundplatte die 
Brückenwage trägt. 

Die eine Feder wird in folgender Weise geeicht. Zunächst 
wird der Durchmesser des Indikatorkolbens mit einem Mikro- 
meter gemessen und danach die für 1, 2, 3 usw. kg/ qem not- 
wendige Belastung berechnet. Nachdem die Feder sorgfältig 
eingesetzt ist, alle Gelenke und der Kolben mit dünnflüssigem 
Oele versehen sind, wird der Indikator auf dem Gestell be- 
festigt. Nun legt man Spannschraube nebst Druckstift auf 
die Wage und tariert, indeın man durch Klopfen mit einem 
Holzhammer an die Seiten des Gestelles den Einfluß der Rei- 
bung beseitigt. Dann erst führt man den scharf gespitzten 
Schreibstift behutsam an den Papierzylinder und zieht die 
Atmosphärenlinie. Für die weiteren Drucklinien sind zunächst 
die Laufgewichte einzustellen. Sodann setzt man das eine 


Ende des Druckstiftes in den Körner des Indikatorkolbens, 


das andere Ende in den Körner des Spannschraubenkopfes 
und dreht die Spannschraube soweit, bis die Wage einspielt. 
Wiederum ist, bevor die Drucklinien gezogen werden, jedes- 
mal die Reibung durch Klopfen zu beseitigen. Am unteren 
.Ende des Druckstiftes ist ein Querstäbchen angebracht, das 
dazu dient, beim Drehen der Spannschraube den Stift festzu- 
halten, damit sich keine Drehung auf den Indikatorkolben 
übertragen und die Feder losschrauben kann. 


Während für die Ueberdrücke wegen der verhältnismäßig 
großen Kräfte die Dezimalwage bequemer ist als unmittelbare 
Belastung, ist diese für Unterdrücke vorzuziehen. Zu dem 
Zweck wird an den Kolben eine Wagschale gehängt, deren 
Gewicht ein Teil der notwendigen Belastung ist. Damit die 
Indikatoren auf diese Weise geprüft werden können, muß der 
Kolben durch Einsetzen eines Schräubchens, das im Kopf 
‘einen zentralen Körner und eine Querbohrung erhält, vorge- 
richtet werden. Bei dem Crosby- und dem neuen Thompson- 
Indikator von Schäffer & Budenberg kann die untere Druck- 
schraube gegen ein solches Hülfsschräubehen ausgetauscht 
-werden. Falls eine Feder auf Ueber- und Unterdruck geprüft 
werden soll, empfiehlt es sich, vor dem Einsetzen des Schreib- 
zeuges den Bindfaden einzuziehen, der die Wagschale tragen 
soll. Man bekommt alsdann, ohne den Indikator wegnehmen 
oder das Schreibzeug herausschrauben zu müssen, die Ueber- 
‘und Unterdrucklinien in gegenseitig richtiger Lage auf 
einem Blatt. = 

Zur Prüfung der Innenfedern unter Dampfdruck steht im 
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mechanischen Laboratorium ein kleiner Dampfkessel mit Gas- 
heizung von Dreyer, Rosenkranz & Droop zur Verfügung, an 
den ein offenes Quecksilbermanometer angeschlossen ist, dessen 
Skala bis zu 10 kg/qem reicht. Dieser Kessel dient gewöhn- 
lich nur als Zwischenbehälter, indem er Dampf vom Betriebs- 
kessel der Maschinenanlage empfängt. Die Indikatoren wer- 
den mit ihrem Hahn auf einen Stutzen am kleinen Kessel ge- 
schraubt, der durch ein Dampfventil mit Feineinstellung unter 
den erforderlichen Druck gesetzt wird. Kurz bevor der beab- 
sichtigte Prüfdruck erreicht ist, wird der Indikatorhahn 
geöffnet und in dem bestimmten Augenblick unter mäßig star- 
kem Klopfen mit einem Holzhammer an den Indikator die 
Drucklinie gezogen. Auf diese Weise werden zuerst die Linien 
bei zunehmendem Druck auf die linke und darauf bei abneh- 
mendem auf die rechte Hälfte des Indikatorpapiers gezeich- 
net. Die Dampfspannung wird gleichzeitig am Quecksilber- 
manometer abgelesen. 

Der unter Dampfdruck ermittelte Federmaßstab ist aus 
zwei Gründen größer als der durch Gewichtbelastung gefun- 
dene: erstens infolge der allgemeinen Wärmedehnung, zweitens 
wegen der Abnahme des Elastizitätsmoduls des Federstahles 
bei zunehmender Temperatur. Um einen Ueberblick über 
diese noch nicht ganz geklärten Einflüsse zu bekommen, 
wurden eine Anzahl (rd. 30) Federn verschiedener Indikatoren 
kalt und warm unter möglichst gleichen Bedingungen geprüft 
und die Ergebnisse graphisch zusammengestellt. Als Abszisse 
diente dabei der Druck in kg / qem, als Ordinate der in Hundert- 
teilen gemessene Ueberschuß des warm ermittelten Federmaß- 
stabes über den kalt gefundenen. Aus dieser Zusammenstellung 
ist zwar zu ersehen, daß jede Feder eine andere Kurve liefert; 
aber auch die Kurven einer und derselben Feder, zu anderer 
Zeit unter scheinbar denselben Bedingungen wieder geprüft, 
stimmten keineswegs überein. Die Unterschiede zwischen Kalt- 
und Warmprüfung, wie sie bei diesen Untersuchungen gefan- 
den wurden, betraren bis zu 6 vH. Welches ist nun für ein 
bestimmtes Diagramm der richtige Federmaßstab, d.h. wieviel 


Millimeter entsprechen 1 kg/qem? 


Diese Frage ist ohne Konntnis der mittleren Federtempe- 
ratur überhaupt nicht genau zu beantworten. Durch Versuche 
wurde von verschiedenen Seiten annähernd übereinstimmend 
gefunden, daß sich bei den gebräuchlichen Schraubenfedern 
der Maßstab für 1° Temperaturunterschied um 0,0004 mm 
ändert. Ließe sich während des Indizierens die Federtem- 
peratur bequem und sicher feststellen, so könnte man den 
kalt ermittelten Federmaßstab mit einem solchen Temperatur- 
koeffizienten berichtigen. Allein die Federtemperatur an sich 
ist nicht bloß schwierig zu ermitteln, sondern noch durch viele 


andere Umstände veränderlich, so daß man sich nur helfen 


kann, indem man die Feder vor Einwirkung der Wärme 
schützt. Wenn auch die Innenfeder bezüglich der Massen- 
wirkung des Schreibzeuges schr zweckmäßig ist und überall 
dort ibren Wert behält, wo die Feder nicht wesentlich erwärmt 
wird, so tritt der Indikator mit Außenfeder doch da in seine 
Rechte, wo die Erwärmung der Feder bei alten Indikatoren 
unvermeidlich wäre und die genaue Kenntnis des Federmaß- 
stabes erforderlich ist. Das gilt besonders von Leistungsver- 
suchen an Dampfmaschinen und Gasmotoren. 

Viele ältere Indikatoren hatten bereits Außenfedern; je- 
doch erst die von Bach in Stuttgart ausgehende Bewegung 
bezüglich der einheitlichen Federprüfung hat Konstruktionen 
gezeitigt, die den heutigen Ansprüchen genügen. Als solche 
Indikatoren sind zu nennen: 


1) der Simplex-Indikator von Elliot Brothers; 


2) der Indikator nach Rosenkranz mit kühl liegender 
Feder von Dreyer, Rosenkranz & Droop; 


3) der Indikator von Schiffer & Budenberg mit frei liegen- 
dem Kolben und kühl liegender Kolbenfeder; 


4) der Indikator von H. Maihak, Crosby-Warenhaus, Ham- 
burg. 
5) der Indikator von Staus, geliefert von derselben Firma. 


Der Simplex-Indikator unterscheidet sich von allen andern 
durch die Verwendung einer zangenförmigen Blattfeder, die 
eine sehr gute Proportionalität zwischen Belastung und Deh- 
nung ergibt. Während die Schranbenfedern der unter 2) und 
3) genannten Indikatoren noch auf Druck beansprucht wer- 
den, sind bei den Indikatoren von Maihak und Staus die Federn 
auf Zug beansprucht, wodurch die Kolbenreibung aufs äußerste 
beschränkt wird. 


Zum Schluß bespricht der Vortragende die einfach und 
sinnreich konstruierte, ohne jedes Gesperre arbeitende An- 
haltevorrichtung, Patent Maihak, ferner Maihaks Indikator für 
Sebnellläufer und Papiertrommel für fortlaufende Diagramme. 
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Ausflug zur Besichtigung der Brauereigesellschaft 
vorm. S. Moninger am 8. Juni 1903. 


Anzahl der Teilnehmer 62. 


Der Rundgang begann in den Gär- und Lagerkellern, in 
denen rd. 40000 hl Bier gelagert werden können, und die 
durch kaltes Salzwasser in Rohrleitungen, welche an der Decke 
aufgehängt sind, gekühlt werden. Zu ebener Erde liegen die 
Räume, in denen die Fässer gepntzt, gepicht und zum Ver- 
sand fertig gemacht werden, sodann das Maschinenhaus, das 
eine 300 pferdige Tandem-Verbundmaschine mit Kondensation 
enthält. Mit der von der Maschinenfabrik Augshurg gebauten 
Maschine ist ein Ammoniakkonpressor für eine Lindesche 
Kühlanlage mit einer stündlichen Kälteleistung von 275000 WE 
gekuppelt. Zwei ältere Dampfmaschinen von 80 und 100 PS, 
ebenfalls mit Kompressoren gekuppelt, dienen als Reserve. 
Im Maschinenraum stehen ferner zwei Dvnamomaschinen von 
25 und 50KW zur Lichterzeugung. Im Kellerraume des Ma- 
schinenhauses ist außer der Kondensationseinrichtung die 
Haupttransmission untergebracht, von der aus auch die 
Dynamomaschinen ihren Antrieb erhalten. An das Maschi- 
nenhaus schließen sich eine Reparaturwerkstätte und das Kes- 
selbaus, in dem 2 Doppelflammrohrkessel von je 148 qm Heiz- 
fläche aufgestellt sind. Die von der Maschinenfabrık vorm. 
L. Nagel in Karlsruhe gelieferte Sudhauseinrichtung besteht 
aus 2 Doppelsudwerken, in denen 2000 und 2500 kg Malz ein- 
gemaischt werden können. In den oberen Stockwerken be- 
finden sich die Siloanlagen mit einem Fassungsraum von 
rd. 1000 t Malz. Die neuen Silos sind vollständig in Eisen 
ausgeführt und von der Siegener Verzinkerei A.-G. in Geis- 
weid geliefert. Transportschnecken und Becherwerk beför- 
dern das Malz über eine selbsttätige Wage nach den Malz- 

utz- und -Poliermaschinen und von da nach den beiden 

chrotmühlen. Fine Entstauhungsanlage, Bauart Beth in Lü- 
beck, hält die Räume staubfrei. Die Bierkiihlanlage besteht 
aus 2 Kühlschiffen und 2 Oberflächenberieselern. _ 

Die Brauerei, die nach den Plänen des Architekten Herm. 
Walder in Karlsruhe errichtet worden ist, genügt in ihrem 
Jetzigen Ausbau für eine Jahreserzeugung von 150000 bl. 


Ausflug nach dem Rheinhafen Karlsruhe am 
20. Juni 1903. 


Etwa 30 Mitglieder besichtigten unter Führung des Hrn. 
Helck das neue städtische Lagerhaus. Der 85 m lange 
und 23 m breite Bau zerfällt in 3 Abteilungen: in den 7stöcki- 
gen Schiittbodenspeicher, in den ebenso hohen fensterlosen 
Silospeicher und in das zwischen beiden liegende, durch 
Brandmauern von den Speichern getrennte 9stöckige Maschi- 
nenhaus mit der H«upttreppe. 

Im Schiittbodenspeicher dienen Keller und Erdgeschoß 
zum Lagern von Stückgütern oder Getreide in Säcken. An 
der Decke des Erdgeschosses laufen Transportbänder aus 
Gummi mit Hanfeinlage, denen das Getreide durch Schiitt- 
rohre aus den oberen Böden zugeführt wird. Die oberen 
Geschosse haben eine Höhe von 2,5 bis 3,5 m und sind für 
loses Getreide von 2m Schütthöhe berechnet. Der Boden- 
speicher hat eine Gesamtlagerfähigkeit von 5000t. Das Ge- 
treide wird dem obersten Stockwerk durch Becherwerke zu- 
geführt und durch Rohre in die einzelnen Geschosse ver- 
teilt. Zur Entleerung in das Erdgeschoß dienen ebenfalls 
Rohre. Das Getreide kann vom obersten Geschoß jedem 
Raum zugeführt, und jeder Raum kann nach dem Erdgeschoß 
entleert werden. 

Der Silospeicher enthält 42 Silozellen von je 16 m Höhe, 
17 qm Grundfläche und einem Fassungsvermögen von 170 t. 
Außerdem sind noch 3 Felder vorhanden, die in 12 kleinere 
Silozellen von je 24 t Fassungsvermögen eingeteilt sind. Die 
großen Zellen ruhen auf der Decke des Erdgeschosses aus 
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Zementeisen, die auf kräftigen Betonpfeilern gelagert ist. 
Die Trichter sind im Innern mit Zement glatt verputzt und 
mit eisernen Schiebern versehen. Auf die Trichter setzen 
sich die hölzernen Wände der Silozellen, deren Dicke nach 
oben von 12 auf 7cm abnimmt. Zwischen den äußeren 
Zellen und den Umfassungsmauern ist zur Lüftung, und um 
die Außenmauern vom Getreidedruck zu entlasten, ein Zwi- 
schenraum gelassen. Im Fußboden des Dachgeschosses sind 
Einsteigöffnungen mit Steigleitern nach jeder Silozelle ein- 
gebaut. Im Erdgeschoß des Silospeichers befinden sich außer 
den Transportbändern die Unterteile der Becherwerke, wäb- 
rend im Dachgeschoß die Oberteile, die Reinigungsmaschinen 
mit Staubfiltern, eine selbsttätige Wage und Förderschnecken 
stehen. 

Das Treppen- und Maschinenhaus ist 42 m hoch. Durch 
die 9 Stockwerke führt eine Treppe mit Holzbelag. Die 
Böden des Maschinenhauses sind für eine Gesamtlast 
von 750 kg/m berechnet. Im Erdgeschoß steht die große 
selbsttätige Empfangswase. In der Höhe des zweiten Stock- 
werkes befinden sich außen die Konsolträger für den 
15 m langen Ausleger der beiden Schiffselevatoren, der 
hnchgezogen werden kann, so daß die Portalkrane auf der 
Wasserseite in ihrer Bewegung nicht behindert sind. Der 
Ausleger ragt 5 m über die Kaimauer hinaus. Die beiden pen- 
delnd aufgehängten Schifiselevatoren sind 15,5 m lang. Das 
Getreide wird durch die Elevatoren auf ein Band innerhalb 
des Auslegers gefördert und gelangt von dort zur Wage und 
zu den Innenbecherwerken; oder es kann mit Hülfe eines 
Kipprohres aus dem Schiff unmittelbar in Eisenbahnwagen 
verladen werden. 

Im dritten Geschoß ist die Hauptschalttafel für den elektri- 
schen Kraftbetrieb anfgestellt. Außerhalb des Lagerhauses be- 
finden sich die Transformatoren, die den Strom des städtischen 
Kraftwerkes von 4000 V auf 250 und 120 V umformen. In diesem 
Geschoß sind ferner ein 20pferdiger Elektromotor zum Antrieb 
der Schifiselevgtoren und zwei 6 pferdige Motoren für den Be- 
trieb der Getreideförderbänder anfgestellt. Zur Beleuchtung des 
Gebäudes dienen rd. 340 Glühlampen im Innern, ferner 
außen an der Wasterseite 4, an der Landseite 2 Bogenlampen. 
In den oberen Stockwerken des Maschinenhauses befinden sich 
Reinigungsmaschinen, Behälter zur Aufnahme ungereinigten 
Getreides und eine Entstaubungsanlage. 

Das Getreidelagerhaus mit einem Fassungsvermögen von 
12000 t ist nach Entwürfen der städtischen Bauverwaltung von 
Architekt Walder in Karlsruhe gebaut; die Transportmaschi- 
nen sind von Nagel & Kaemp in Hamburg, die Reinigungs- 
maschinen und die Entstaubungsanlage von Amme, Giesecke & 
Konegen in Braunschweig, die Elektromotoren von der Ge- 
sellschaft für elektrische Industrie in Karlsruhe, der übrige 
Teil der elektrischen Anlage von der Rheinischen Schuckert- 
Gesellschaft in Mannheim geliefert. Die Gesamtkosten belaufen 
sich auf 880000 M, während 950000 # nach Voranschlag be- 
willigt waren. 


Eingegangen 23. Juni 1903. 
Mitteirheinischer Bezirksverein. 
Sitzung vom 9. Mai 1903. 
Vorsitzender: Hr. Gahler. Schriftführer: Hr. Steger. 
Anwesend 32 Mitglieder und 7 Gäste. 


Hr. Berner spricht über den gegenwärtigen 
Stand unserer Kenntnisse über die Anwendung der 
Dampfüberhitzung im Dampfmaschinenbetriebe’). 


Darauf werden geschäftliche Dinge verhandelt. 


1) g. Z. 1903 S. 1545. 


Bücherschau. 


Die Entwicklung des niederrheinisch- westfälischen 
Steinkohlenbergbaues in der zweiten Hälfte des 19. Jahr- 
hunderts. Herausgegeben vom Verein für die bergbau- 
lichen Interessen im Oberbergamtsbezirk Dortmund in Ge- 
meinschaft mit der Westfälischen Berggewerkschaftskasse und 
dem Rheinisch- Westfälischen Kohlensvndikat. Bd. III: Stol- 
len, Schächte. 580 S. mit 374 Textfig. und 8 Taf. Berlin 
1903, Julius Springer. Preis des Gesamtwerkes 160 A. 
Der vorliegende Band bildet ein weiteres Stück!) des 


) Vergl. die Besprechungen iu Z. 1902 S. 1950 und 1903 S. 249. 


im Erscheinen begriffenen "großen Sammelwerkes, welches 
von den auf dem Titelblatte genannten Verbänden anläßlich 
der Jahrhundertwende herausgegeben wird. 

Der I. Hauptabschnitt, in welchem Bergassessor Schulz- 
Briesen die Stollen behandelt und alles Wissenswerte über 
die im Ruhrkohlenbecken vorhandenen Grubenbaue dieser 
Gattung nebst bemerkenswerten geschichtlichen Erinnerungen 
zusammenstellt, Konnte naturgemäß wegen der verhältnis 
mäßıg geringen Bedeutung der Stollenbetriebe in diesem 
Bergbaubezirke nur geringen Umfang erhalten. 

Desto mehr Raum nimmt der von Bergassessor L. Hoff- 
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mann verfaßte II. Hauptabschnitt über die Schächte ein, 
von welchem der »Colliery Guardian« mit Recht sagt, er 
stelle »unzweifelhaft die vollständigste Behandlung dieses 
Gegenstandes dar, welche bis jetzt erschienen ist«. Dieser 
Teil des Werkes ist wegen der Bedeutung, die infolge 
der immer wachsenden Tiefe des Bergbaues der Frage der 
Tiefbauschächte schon jetzt zukommt und in der Zukunft 
in immer höherem Maße zukommen wird, gegenwärtig von 
besonderer Wichtigkeit. Er kann auch geradezu als ein 
vollständiges Lehrbuch über die Herstellung und den Ausbau 
von Schächten bezeichnet werden, da die Verschiedenartig- 
keit des Deckgebirges im Ruhrkohlenbezirk dahin geführt 
hat, daß alle bemerkenswerten Abteufverfahren (außer etwa 
dem Haaseschen und den damit verwandten Getriebeverfah- 
ren) und Ausbauarten von Schächten in diesem Bergbauge- 
biet zur Anwendung gekommen sind; nur bei dem Gefrier- 
verfahren, welches hier erst in 2 Fällen zuhülfe genommen 
worden ist, mußten anderwärts gemachte Erfahrungen heran- 
gezogen werden, um zu einem brauchbaren Durchschnitts- 
ergebnis bezüglicb der Leistungen und Kosten zu gelangen. 


In 3 Hauptkapiteln werden besprochen: »Schächte im 
allgemeinen«, »Herstellung der Schächte« und »Schachtrepa- 
raturen:. Das erste dieser Kapitel zerfällt in 5 Abschnitte: 
»Geschichtliches«, »Statistisches«, »Die Schachtscheibe«, »Der 
Schachtausbau« und »Die Einstriche, Fahrten und Fahrt- 
bühnen‘. Im zweiten Kapitel werden nach einer allgemei- 
nen Einleitung das Schachtabteufen von Hand, das Schacht- 
bohrverfahren im festen Gebirge, das Senkschachtverfahren, 
die Abtreibarbeit und das Gefrierverfahren besprochen. Das 
dritte Kapitel beschäftigt sich mit der laufenden Unterhaltung 
der Schächte, mit Aenderungen des Ausbaues, mit Repara- 
turen an gußeiserner Kuvelage und mit Aufwältigungs- 
arbeiten. l 

Den Schluß des Bandes bildet eine große Tafel, welche 
die wichtigsten Angaben über sämtliche Schächte des Ruhr- 
kohlenbezirks (Art, Zweck, Tiefe, Querschnitt, Alter usw.) 
nach dem Stande am 1. Januar 1900 enthält. 

Auf die Zusammentragung des Stoffes (aus persönlichen 
Erkundigungen sowie aus der Literatur und den bei den 
Bergbehörden geführten Akten) und seine Verarbeitung ist 
ein außerordentlicher Fleiß verwandt worden. Alle Einzel- 
heiten der verschiedenartigen Einrichtungen und Verfahren 
haben Berücksichtigung gefunden. Wie inhaltreich beispiels- 
weise der Abschnitt über das Senkschachtverfahren ist, zeigt 
schon die Wiedergabe seiner Gliederung; in besonderen, zum 
Teil sehr umfangreichen Unterabschnitten werden nach eini- 
gen einleitenden Bemerkungen über die Gebirgsverhältnisse 
und die bisherige Anwendung des Verfahrens besprochen: 
die Einrichtungen über Tage, der Vorschacht, die Senkkör- 
per, das Niederbringen der Senkkörper, die Mittel zur Be- 
förderung des Einsinkens der Senkkörper, der Anschluß an 
das feste Gebirge, Nebenarbeiten, Leistungen und Kosten. 
Im Anschluß daran wird noch eine genauere Beschreibung 
von 25 der wichtigeren Senkarbeiten gegeben, welche eine 
willkommene Zusammenstellung bemerkenswerter Versuche 
und Erfahrungen bildet, die bisher in der Literatur zerstreut 
waren. 

Sehr wertvoll ist die Fülle von Zahlenangaben über 
Leistungen und Kosten, zumal diese Zahlen immer nach ver- 
schiedenartigen Gesichtspunkten ermittelt und zusammenge- 
stellt sind. Bei der Besprechung des gewöhnlichen Schacht- 
abteufens z. B. sind die Leistungen und Kosten zunächst für 
einzelne Schächte mit besonders günstigen und für solche 
mit besonders ungünstigen Verhältnissen angegeben. Die 
Kosten sind dann nach den einzelnen Posten in einer das 
Durchschnittsergebnis enthaltenden und in einer weiteren, auf 
einige Sonderfälle bezüglichen Tafel zusammengestellt; darauf 
geben 2 Zablentafeln (von denen die zweite schon einen Aus- 
blick auf die Zukunft darstellt) für die verschiedenen Teufen 
einerseits und die verschiedenen Wasserzufliisse anderseits 
die Kosten in runden Summen an; den Schluß macht eine 
sehr bemerkenswerte zahlenmäßige Nachweisung der Erspar- 
nisse, welche bei den verschiedenen Ausgabeposten beim 
Schachtabteufen durch Gegenortbetrieb erzielt werden kön- 
nen. In ähnlicher Weise ist der Verfasser auch bei den 
übrigen Kapiteln zu Werke gegangen. Die Abschnitte über 
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das Abbohren im festen Gebirge und über das Senkschacht- 
verfahren enthalten außerdem je ein bis ins einzelne durch- 
geführtes Beispiel für die Kosten eines bestimmten Schachtes. 
— Bei der Berechnung der Kosten (und zum Teil auch der 
Leistungen) nimmt Hoffmann, wo es angezeigt erscheint, 
auch auf die in Zukunft zu erwartende Erschwerung der 
natürlichen Bedingungen [Rücksicht und berechnet die da- 
für mutmaßlich zu erwartenden Zahlen; dementsprechend 
ist auch bei dem Eisenausbau immer der zur Zeit der Be- 
schaffung maßgebend gewesene Preis für die Gewichteinheit 
mit angegeben worden.” 

Der Besprechung der einzelnen Verfahren schließt sich 
jedesmal eine kurze kritische Würdigung an; wo mehrere 
Verfahren möglich sind, wird außerdem ein Vergleich zwi- 
schen ihnen angestellt, welcher die Grenzen absteckt, inner- 
halb deren ein jedes als das vorteilhafteste erscheint. Gegen- 
über der Stellungnahme des Verfassers zu den Pulsometern, 
die er zugunsten der Abteuf-Senkpumpen ziemlich un- 
günstig beurteilt, läßt sich allerdings geltend machen, daß 
der theoretische Nachteil des hohen Dampfverbrauches gerade 
beim Schachtabteufen gegenüber den praktischen Vorteilen 
der Pulsometer (einfache Bauart, geringer Raumbedarf und 
geringe Empfindlichkeit gegen sandige Wasser) nur wenig 
ins Gewicht fällt, und daß jedenfalls die Grenze für die vor- 
teilhafte Verwendung der Pulsometer mit 15 m Tiefe (S. 114) 
zu niedrig angenommen ist. Auch erscheint die Behauptung 
(S. 261), daß man bei mehr als 400 m Teufe sich »des von 
Tomson vorgeschlagenen Verfahrens, mehrere Kuvelagesäulen 
von geringerem Durchmesser nebeneinander einzulassen«, 
werde bedienen müssen, als zu weitgehend, da über die 
Durchführbarkeit dieses Verfahrens noch keinerlei Erfahrun- 
gen vorliegen. 

Der reiche Inhalt und die wertvollen Eigenschaften 
dieses Bandes lassen ihn nicht nur für den rheinisch-west- 
fälischen Bergmann, sondern für jeden Bergtechniker und 
überhaupt für jeden Techniker, den sein Fach mit den hier 
behandelten Gegenständen in Berührung bringt, als sehr 
empfehlenswert erscheinen. Auch manchem Teilhaber an 
Bergwerksunternehmungen u. dergl., der sich über die 
Schwierigkeiten des Bergbaues und über die für deren Ueber- 
windung in Betracht kommenden Hülfsmittel ein Bild ver- 
schaffen will, wird gerade dieser Teil des großen Werkes 
willkommen sein. 

In der vornehmen äußeren Ausstattung und der Fülle 
sorgfältig ausgeführter, in den Text aufgenommener Abbil- 
dungen schließt sich dieser Band seinen Vorgängern wür- 
dig an. Herbst. 


Bei der Redaktion eingegangeno Bücher. 


Die Proportion des goldenen Schnittes als das 
geometrische Ziel der stetigen Entwicklung und 
die daraus hervorgehende Fünfgestalt mit ihrer 
durchgreifenden Fiinfgliederung. Von J. Kübler. 
Leipzig 1903, B. G. Teubner. 36 S. 8° mit 4 Figurentafeln. 
Preis 1,60 A. 


Elementare Berechnung der Logarithmen. Von 
Dr. Hermann Schubert. Leipzig 1903, G. J. Göschensche 
Verlagshandlung. 87 S. 8°. Preis 1,60 M. 


The International Fire Prevention Congress 
convened by the Executive British Fire Prevention 
Committee held in London July 6" to 9" 1903. The 
official report with an introduction by Edwin O. Sachs. London. 


Das Werk enthält außer der Niederschrift der Verhandlungen, dem 
Berichte über die Ausflüge aus Anlaß der Versammlung, der Beschrei- 
bung der Ausstellung für Feuerschutz und den Abdrücken der ge- 
faßten Beschlüsse in drei Sprachen die in den verschiedenen Abteilun- 
gen gehaltenen Vorträge (etwa 35) von deutschen, englischen und 
französischen Rednern, die das ganze Gebiet der Feuerschutztechnik 
umfassen. Als Beispiele heben wir die deutschen Vorträge hervor: 
»Stadtplan und Bauordnung in bezug auf Feuerschutz« von J. Stübben: 
»Moderne Lagerschuppen und Speicher in Hamburg« von Westphalen ; 
»Die Einwirkung der Feuerwehr auf die allgemeine Feuerverhütung« 
von A. Dittmann; »Die fachliche Erziehung freiwilliger Feuerwehren in 
kleineren Städten und auf dem Lande im Interesse der Feuerverhütung« 
von R. Czermack; »Selbstentziindung* von Medem. 
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Von Wilhelm 
116 S. 8° mit 


Die elektrische Raumheizung. 
Heepke. Halle a/S. 1903. Carl Marhold. 
47 Fig. Preis 2,10 A. , 
Handbuch der Architektur. Vierter Teil, 6. Halb- 
band, Heft 6. Zirkus- und Hippodromgebäude Von Dr. 


Eduard Schmitt. Stuttgart 1904, Arnold Bergsträßer. 
113 S. 8° mit 139 Fig. Preis 6 W. 


Notes on electrie railway economics and pre- 
liminary engineering. Von W. C. Gotshall. New York 
1903, Me Graw Publishing Company. 251 S. 8° mit mehreren 
Figuren und 3 Figurentafeln. Preis 2 $. 


Uebersicht neu erschieneuer Bücher. — Zeftechriftenschau 


| 
| 
| 


Zeitschrift des Vereines 
* . UC Her Ingenieure. 


Die Verteilung der elektrischen Energie. 2. Aufl. 
Von Ferdinand Neureiter. Leipzig 1903, Oskar l.einer. 


276 S. mit 136 Fig. Preis 9 M. 


In der neuen Auflage sind die besonderen Besprechungen der 
Lampen, Akkumulatoren und Transformatoren fortgefallen: statt dessen 
sind, dem Titel des Buches mehr entsprechend, die Starkstromau!agen 
im allgemeinen ohne Beschränkung auf Beleuchtungsanlsgeu behandelt. 


Apparate und Geräte zur Prüfung von Portland- 
Zement, zusammengestellt vom Chemischen Laboratorium 
für Tonindustrie, Dr. H. Seger & E. Cramer. Berlin 1903. 
Tonindustrie-Zeitung. 120 S. 8° mit 116 Fig. Preis 1 A. 


Uebersicht neu erschienener Bücher, 


zusammengestellt von der Verlagsbuchhandlung von Julius Springer, Berlin N., Moubijonplatz 3. 


Abwässerung. Dobel. E. Kanalisation. 
Abzugskanile und Hausentwässerungen. 
W. Kohlhammer. Preis 4,80 K. 

— Kröhnke, O. Ueber durchlaufend betriebene Oxydationsverfabren 
bei der Abwässerreinigung. Leipzig 1903. F. Leineweber. Preis 2 M. 

— Schmidt, H. Der heutige Stand der Abwässerklärungsfrage und 
die Reinbaltung unserer Vorfluter. Vortrag. Leipzig 1903. F. Leine- 
weber. Preis 2 K. 

Allgemeine Ingenieurwissenschaften. Ingenieur-Kalender für Maschi- 
nen- und Hütten-Ingenieure. Herausgegeben von Th. Beckert und H. 
Poblhausen. In zwei Teilen. Jahrgang 1904. Berlin 1903. J. Sprin- 


Anlage und Bau städtischer 
4. Aufl. Stuttgart 1903. 


ger. Preis 3 M. 
Beleuchtung. Bell, Louis. The art of illumination. Westminster 
1903. Constable & Co. Preis 10 sh. 6 d. 


III. Hörhager, J. Das Eisenstein- 
Obersteiermark. Loeben 1903. L. 


Bergbau. Bergbaue Steiermarks. 
vorkommen bei Neumarkt in 
Nüßler. Preis 1,70 MK. 
Ergebnisse der vom k. k. Ackerbauministerium im Jahre 1902 ein- 
gesetzten Kommission zur Untersuchung der Betriebsverhältnisse des 


Erdwachsbergbaues in Galizien. Wien 1903. Hof- und Staats- 
druckerei. Preis 4 A. 

— Krahınann, Max. Fortschritte der praktischen Geologie. Bd. I. 
1893 bis 1902. Zugleich Generalregister der Zeitschr. f. prakt. 


Geologie. (Jahrgang I bis X) Berlin 1903. J. Springer. Preis 18 M. 

Mines and mining in Peru. Lima 1903. Imprenta del Estado. 

Miron, Francois. Gisements mineraux, straterraphie et compo- 

sition. Gauthier-Villars. Preis 2,50 frs. 

Berg- und Hüttenwesen. Ledebur, A. Ueber die Bedeutung der Frei- 
berger Bergakademie für die Wissenschaft des 18. und 19. Jahr- 
hunderts. Antrittsrede. Freiberg 1903. Craz & Gerlach. Preis 1,50 &. 


— Mineral industry; its stavistics, technology. and trade in the United 
States and other countries. New York 1903. Eng. and Mining Jour- 
nal. Preis 21 sh. 


Brauerei. Delbrück, M., und F. Schönfeld, System der natürlichen 


Hefereinzucht. Gesammelte Vorträge Berlin 1903. F. Parey. 
Preis 5 K. 

Chemie. Chemiker-Kalender. Ein Hülfsbuch für Chemiker, Physiker, 
Mineralogen, Industrielle, Pharmazeuten, Hüttenmänner usw. Von 
Dr. Rudolf Biedermann. In zwei Teilen. Jahrg. 1901. Berlin 
1903. J. Springer. Preis 4 AM. 

— Ramsay, William. Einige Betrachtungen über das periodische 


Gesetz der Elemente. Vortrag. Leipzig 1908. J. A. Barth. Preis 1.“ 


Chemische Industrie. Bersch, Jos. Zellulose, Zelluloseprodukte und 
Kautschuksurrogate. Wien 1903. A. Hartleben. Preis 6 .. 
Engler, Max. Leitfaden zur Erlernung der Photographie. 5. Auf. 
Halle 1903. H. Peter. Preis 0,60 . 

Gräfenberg, Leop. Beiträge zur Kenntnis des Ozons. 
1903. Vandenhoeck & Ruprecht. Preis 1.20 &&. 
Hausbrand, E. Die Wirkungsweise der Rektifizier- und Destillier- 


Güttingen 


Apparate. 2. Aufl. Berlin 1903. J. Springer. Preis 5 .. 

— Heumann, K. Die Anilinfarben und ihre Fabrikation. Braun- 
schweig 1903. Vieweg & Sohn. Preis 30 M. 

— Maercker's, Max, Handbuch der Spiritusfabrikation. 8. Aufl. 


Herausgegeben von Max Delbrück. Berlin 1903. P. Parey. Preis 244. 
Pairault, E. A. Le rhum et sa fabrication. Paris 1903. Naud 
Ris-Paquot. La priparation des plaques au g«latino-bromure par 
’amateur lui-méme. Paris 1903. Gauthier-Villars. Preis 2 frs. 
Robine, R., et M. Lenglen. L’industrie des cyanures: Etude 
theorique et industrielle. Paris 1903. Beranger. Preis 15 frs. 
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(* bedeutet Abbildung im Text.) 


Bergbau. 


Hoisting plant and steel shaft house for the Oliver 
Iron Mining Co., at Ely, Minn. (Eng. News 19. Nov. 03 S. 
449/52*) Die Förderanlage für zwei 219 und 221 m tiefe Schächte 
besteht aus einer liegenden 2000 p'erdigen Zwillingsdampfmascbine von 
711 mm Zyl.-Dmr. bei 1524 mm Hub, welche 2 Seiltrommeln von je 
3m Dmr. antreibt. Finzelbeiten der Förderkörbe, der Maschinenanlage 
und des Fördergerüstes. 


Dampfkrattanlagen. 


Triple-expansion engine for Newcastle tramways. 
(Engng. 27. Nov. 03 S. 725/28* mit 1 Taf.) Die Maschine hat drei 
Zylinder von 865, 1320 und 2030 mm Dmr. und 1370 mm Kolben- 
hub mit Corliss-Steuerung: sie leistet bei 13 at Dampfüberdruck und 
75 Unil./min 3000 PSI. Beschreibung und Zeichnungen von Einzel- 
heiten. 

Die Dampfturbine von Riedler-Stumpf. (Z. Dampfk.-Vers.- 
Ges. Nov. 03 S. 141/42*) Kurze Angaben über die mit Pelton-Schau- 
feln versehene Aktionsturbine, insbesondere über eine 2000 pferdige 
Versuchsmaschine, nach einem Vortrage von Riedler im Oesterreichi- 
schen Ingenieur- und Architekten-Verein zu Wien. 

(Mitt. Prax. Dampfk. Dampfm. 25. Nov. 03 
und 


Rohrleitungen. 
S. 945/48*) Anordnung von einfachen Sammelleitungen, Ring- 


1) Das Verzeichnis der für die Zeitschritienschau bearbeiteten Zeit- 
achriften ist in Nr. 1 S. 30 und 31 veröffentlicht. 

Die Zeitschriftenschau wird, nach den Stichwörtern in Viertel- 
iahrsheften zusammengetalst und geordnet, gesondert herausgegeben, 
und zwar zum Preise von 8 l pro Jahrgang für Mitglieder, von 10 A 
pro Jahrgang für Nichtmitglieder, 


Doppelleitungen für größere Dampfkraftwerke mit oder obne Ueber- 
hitzerbetrieb. S8. a. Z. 03 S. 1171. 

Spefse wasser- Reinigung. Von Morgenstern. (Mitt. Prax. 
Damptk. Dampfm. 25. Nov. 03 S. 948/51) Allgemeines über Hart-- 
bestimmung und Reinigung von Speisewasser. Wasserreinigung auf 
kaltem und warmem Wege. Käufliche Kesselsteinmittel. 

Speisewasser und Kesselstein. Z. Dampfk.-Vera.-Ges. Nov. 
03 S 142/43) Wahl der Mittel zum Reinigen des Speisewassers mit 
Rücksicht auf die Art der Verunreinigungen. Alkalische Fallmitte! 
und andere Zusätze für die chemische Reinigung des Speisewassers. 


Eisenbahnwesen. 


The New York Rapid Transit Railway. XXIV. 
News 19. Nov. 03 S. 460*) Bau des Streckenabschnittes IX b. 

Versuchsfahrten mit drei neuen Lokomotivgattungen 
behufs Ermittlung der für einen beschleunigten Stadt- 
bahnbetrieb geeignetsten Lokomotive. Von Unger. Schluß. 
(Glaser 1. Dez. 03 S. 209/19* mit 3 Taf.) S. Zeitschriftenschau vom 
28. Nov. 03, Meinungsaustausch. 

Recent progress in the design of locomotive front- 
ends. Von Gow. (Eng. News 19. Nov. 03 S. 457/58*) Allgemeines 
über die Anordnung der Rauchkammer. Wirkung des Auspuffrohres. 
Form der Mündung und Höhenlage des Auspuffrobres. Zweckmitige 
Konstruktion des Schornsteines. 

Staybolts for locomotive boilers. Von Fergusson. 
(Eng. News 19. Nov. 03 S. 459) Erörterung der häufigsten Ursachen 
der Beschädigungen von Lokomotiv-Stehbolzen und Angabe der Mittel 
zu ihrer Verhütung. 


(Eng. 


Eisenhüttenwesen. 


Neuerung an Martin- Oefen. Von Unckenbolt. (Stahl a. 
Eiren 15. Nov. 08 S. 1275/76*) Um die ungleichmäßige Beansprucburg 
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der Züge, die von den Wärmespeichern zum Ofen führen, zu vermei- 
den, sind an geeigneten Stellen Oeffnungen angebracht. Hierdurch 
kann der betreffende Ofenteil leicht mit Außenluft gekühlt werden. 
Konstruktion des Verschlusses der Oeffnungen. 


The cost of open-hearth steel as affected by using 
blast furnace gas in gas engines, and remarks on the 
latest improvements. Von Eyermann. (Journ. Ass. Eng. Soc. 
Sept. 08 S. 72/84) Angaben über die Gichtgasmaschinen, Bauarten 
Deutz und Oechelhaeuser. Berechnung der Wirtschaftlichkeit von 
Hocbofen- und Stablherdofenanlagen an Hand des Beispieles einer 
Hochofenanlage für eine Tageserzeugung von 500 t bei verschiedener 
Ausführung. 


Eisenkonstruktionen, Brücken. 


The limits of working stress in bridges. II. (Engineer 
27. Nov. 03 S. 518/20) Sicherheitsziffer bei den statischen Be- 
rechnungen. Ermittlung der zulässigen Beanspruchung bei vorhande- 
nen Brücken. 

Standard short-span bridges on the Atchison, Topeka 
& Santa Fe Railway. (Eng. Rec. 14. Nov. 03 S. 598/600*) 
Normalien für Fachwerk- und Vollwandträgerbrücken bis zu 32,4 m 
Spannweite. 

Ponts à transbordeur. Von Leinekugel Le Cocq. (Génie 
civ. 21. Nov. 08 8. 83/87* mit 1 Taf.) Allgemeines über Mittel zum 
Ueberbrücken von Häfen und Wasserstraßen für Seeschiffe. Die 
Brickenfabren in Rouen, Bizerta, Newport-Mon und Bilbao. Forts. 
folgt. 


Elektrotechnik. 


Enlarged power plant of the Chicago, Milwaukee and 
St. Paul Railway, at West Milwaukee. (Eng. Rec. 14. Nov. 03 
S. 594/95*) Das dargestellte Kraftwerk, das Strom zum Betriebe der 
Werkstätten und zu Beleuchtungszwecken liefert, enthält drei liegende 
Verbund- Dampfmaschinen, die mit Gleichstromdynamos von 250 V 
Spannung und insgesamt 500 KW Leistung unmittelbar gekuppelt sind. 
Das Keßselhaus, in dem 4 Babcock & Wilcox-Kessel aufgestellt sind, 
liefert Dampf von 10,5 at Ueberdruck. 

Gleichstrommaschinen in direkter Kupplung mit Dampf- 
turbinen. Von Zinner. (Z. f. Elektrot. Wien 29. Nov. 03 S. 663.'67*) 
Erläuterung der Mittel zur Verhinderung des Funkens bei schnell- 
laufenden Dynamomaschinen, vornehmlich der besonderen Stromwende- 
pole nach Seidener und des Ausgleichs der Ankerrückwirkung nach 
Deri und Eichberg. Darstellung einer nach diesen Grundgedanken ge- 
bauten 33 KW-Maschine von 650 V Spannung und 3000 Uml./min. 


Ueber die günstigste Dimensionierung von Gleich- 
stromankern. Von Müller. (Z. f. Elektrot. Wien 29. Nov. 03 
S. 667/69*) Verfahren zur Berechnung des günstigsten Verhältnisses 
der Nutenbreite zur Zahnteilung und Nutentiefe für die größte Leistung 
eines Ankers mit gegebenen Abmessungen. 

Graphische Ermittlung des Ossannaschen Diagrammes, 
Von Thomälen. (Elektrot. Z. 26. Nov. 03 8. 972/76*) Beziehungen 
zum Heylandschen Kreis und sonstige Eigenschaften des Ossannascben 
Kreises. Konstruktion des Ossonnaschen Kreises ohne Rechnung. 
Ermittlung der dem Rotor zugefübrten Leistung, der mechanischen 
Leistung, des Rotorstromes, der Schlüpfung und des Wirkungsgrades. 

The Heyland induction motor. Von Langsdorf. (Journ. 
Ass. Eng. Soc. Sept. 03 8. 63/71*) Kurzgefaßte Erläuterung der Grund- 
gedanken des Heyland-Motors. 


Erd- und Wasserbau. 


Trolley traction on the Miami Canal. (EI. World 14. Nov. 
03 8. 804/05*) Weitere Angaben über die in Zeitschriftenschau v. 
2 1. Nov. 03 unter Recent canal haulage improvements« erwähnte elek- 
trische Treidelei auf der 67 km langen Strecke Cincinnati- Middletown. 
Darstellung der von den Baldwin Works und der Westinghouse Co. 
gebauten Lokomotiven. 

The Carena dry-dock Argentine Republic. (Eng. Rec. 
14. Nov. 03 S. 587/88*) Das für Schiffe von rd. 17000 t Wasserver- 
drängung und 9,15 m Tiefgang bemessene Dock ist 230 m lang, 26 m 
breit und rd. 10 m tief. Es wird durch eine Schütze abgeschlossen, 
die seitlich vorgeschoben wird. Einzelheiten der Konstruktion und des 
Bauvorganges. 

The construction of the East Boston tunnel of the 
Boston subway system. II. Von Farwell. (Eng. Rec. 14. Nov. 
03 S. 585/87*) Darstellung des Bauvorganges. Einzelheiten der Tun- 
nelquerschnitte an den Haltestellen. Einwölbung des Tunnels. 

Tunneling for a sewer beneath the Conchituate aque- 
duct. Von Kimball. (Eng. Rec. 14. Nov. 03 S. 589*) Vorgang 
beim Verlegen der Leitungen von 500 bis 700 mm 1. W. 5,8 bis 8,2 m 
unter Wasser. 


Gesundheitsingenieurwesen. 


Winter treatment of sewage beds. (Eng. Rec. 14. Nov. 03 
S. 592/94) Mitteilungen über die in den Abwässer-Kläranlagen von 
Clinton, Mass., Ames, Ia., Altoona, Pa., Meriden, Conn., Worcester, 
Mass., und Wocnsocket, R. I., verwendeten Reinigungsverfahren und 
über die Schutzmaßregeln gegen die Einwirkungen von Schnee und Eis. 
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Hebezeuge. 


An electric travelling crane in railroad yards. (Iron 
Age 19. Nov. 03 S. 1/2*) Der auf dem Frachtenbahnhof in Buffalo 
aufgestellte Verladekran ist für 40 t Höchstlast bestimmt und auf einer 
von einem Bockgerüste getragenen Fahrbahn verschiebbar. Zum Antrieb 
des großen Lasthakens, der mit 2,7 und 5,4 m/min Geschwindigkeit be- 
wegt wird, dient ein Gleichstrommotor von 30 PS und 220 V Spannung. 
Die Laufkatze, die noch mit einem zweiten Haken für 5 t Höchstlast 
ausgerüstet ist, wird mittels eines Motors von 7!/2 PS bewegt, während 
für die Verschiebung des Kranträgers selbst ein weiterer 30 pferdiger 
Motor angeordnet Ist. 


Kälteindustrie. 


Untersuchung der Kühlanlage auf dem städtischen 
Schlachthof zu Bonn. Von Lorenz und Musmacher. (Z. Kälte- 
Ind. Nov. 03 S. 206/12* mit 1 Taf.) Die zur Kühlung der Räume 
sowie zur Eiserzeugung dienende Anlage enthält einen Ammonfak- 
Zwillingskompressor von 240 mm Zyl.-Dmr. und 550 mm Hub, der von 
einer liegenden Ventilmaschine angetrieben wird. Zusammenstellung 
der Versuchsergebnisse in Diagrammen und Schaullnlen. 


Maschinenteile. 


Diagram for finding the diameter of ball bearings. 
Von Bushnell. (Am. Mach. 28. Nov. 08 8. 1592/94*) Der Durch- 


messer des Kugelkreises wird nach der Formel D= berechnet, 


sin 

in der d den Kugeldurchmesser, 2 den lichten Abstand zwischen zwei 
Kugeln und n die Anzahl der Kugeln darstellt. Für gegebene Größe 
und Zahl der Kugeln lassen sich die Durehmesser D aus einer Linien- 
tafel ablesen. 

Band brakes. Von Bickford. (Engineer 27. Nov. 03 S. 521*) 
Allgemeine Erläuterungen über die Auordnung und Wirkungsweise von 
Bandbremsen. 


Materialkunde. 


Eisen und Wasserstoff. Von Wedding und Fischer. (Stahl 
u. Eisen 15. Nov. 03 S. 1268/75) Die Eigenschaften des Wasserstoffes. 
Legierungen der Metalle außer Eisen mit Wasserstoff. Wasserstoff- 
legierungen des Eisens. Zustand des Wasserstoffgases im Eisen. Ein- 
fluß des Wasserstoffes auf die Eigenschaften des Eisens. Einfluß der 
Zusammensetzung des Eisens auf den Gehalt an Wasserstoff. Verhinde- 
rung der schädlichen Einflüsse von Wasserstoff. 


A new method of obtaining the tensile strength of 
cement. Von Jobnson. (Eng. Rec. 14. Nov. 03 S. 601*) Die 
dargestellte, durch Druckwasser zu betätigende Vorrichtung dient dazu, 
ringförmige Probekörper zu sprengen, um die Einflüsse der Bean- 
spruchung der Probestäbe durch Einspannvorrichtungen zu beheben. 


Effect of clay and loam on cement mortar. Von Sher- 
man. (Eng. News 19. Nov. 03 S. 448/44*) Ueber die Beständigkeit 
von Zement, der mit Ton und Lehm versetzt ist, sind Versuche an- 
gestellt, aus denen gefolgert wird, daß ein Zusatz bis zu 15 vH günstig 
auf die Mischung wirkt. 


Mefsgerate und verfahren. 


Zählerschaltungen für Drehstromnetze mit Nulleiter. 
Von Stern. (Elektrot. Z. 26. Nov. 03 8. 976/78*) Da die Motoren 
des Netzes unmittelbar zwischen die Hauptleitungen geschaltet werden 
können, kommen für Zähler mit Nulleiter meist nur Lampenanschlüsse, 
d. h. induktionslose Belastungen, in Frage. Der Verfasser retzt die 
Theorie derartiger Zähler mit 2 oder 3 Hauptleitern und dem Null- 
leiter auseinander. 7 

Hot water meters in boller plant practice. Von Drew. 
(Iron Age 19. Nov. 03 S. 22/23*) Darstellung des doppeltwirkenden 
Wassermessers von Henry R. Worthington, dessen beide Kolben wechsel- 
seitig den Zu- und Abfluß in die entsprechenden Zylinder steuern. Die 
Hübe der Kolben werden auf ein Zählwerk übertragen. 


Metallbearbeitung. 


Heavy service lathe. (Engineer 27. Nov. 03 S. 522*) Schnell- 
drehbank von Darling & Sellers Ltd. in Keighley. Schaubild und Kon- 
struktionszeichnungen des Werkzeughalters und des Reitstockes. 


The Lodge and Shipley high speed lathe. (Iron Age 
19. Nov. 03 S. 16/17*) An Stelle der Stufenscheibe ist ein doppeltes 
Zahnradvorgelege in den Spindelstock eingebaut, um die für den 
Schnelldrehstahl notwendigen größeren Kräfte mit Sicherheit übertragen 
zu können. 

Neuere Revolverdrehbänke. Forts. (Z. Werkzeugm. 25. Nov. 
03 S. 79/83*) Drehhbänke der Aktiebolaget Verkstygmaskiner in Stock- 
holm mit trommelartigen drehbaren Spindelträgern für 4 Spindeln. 

A special reaming machine. (Iron Age 19. Nov. 03 S. 19*) 
Um die Bohrungen von Lagerkörpern in kurzer Zeit fertig bearbeiten 
za können, wird die Reibahle auf einer senkrechten Spindel befestigt, 
die vom Deckenvorgelege durch ein Schneckengetriebe bewegt wird. 
Die Vorrichtung ist von der Bickford Drill & Tool Company in Cin- 
einnati gebaut. 
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Motor driven Fellows gear shaper. (Iron Age 19. Nov. 03 
S. 12*) Die dargestellte Fellmaschine wird von einem 5pferdigen 
Elektromotor durch eine Kette angetrieben. 


Profileisenschere mit auf Kniehebel wirkendem Schrau- 
bengetriebe. (Z. Werkzeugm. 25. Nov. 03 S. 77/79*) Die von H. 
Stolpe in Pankow bei Berlin gebaute Schere ist fahrbar oder fest 
angeordnet. Das Zahpradvorgelege für den Antrieb der Schrauben- 
spindel wird von Hand betätigt. 


The Shuster geared roll wire straightener. (Iron Age 
19. Nov. 03 8. 13*) Die von der F. B. Shuster Company in New 
Heaven, Conn., gebaute Maschine wird durch Riemen angetrieben und 
ist mit einer selbsttätigen Vorschubeinrichtung versehen. 


Some new things. (Am. Mach. 28. Nov. 03 S. 1611/13*) Schwere 
Stünderbohrmaschine von Baker Brothers in Toledo, Obi», die auch zum 
Planfräsen eingerichtet werden kann. Abschneidvorrichtung der Goodell 
Manufacturing Company in Greenfield, Mass, mit drehbarem Messer. 
Gießforın für Bremsschuhe, gebaut von William D. Sargent in Chicago. 
Anordnung von Bohrer- oder Fräserspindeln an Revulserdrehbänken. 
Feilmaschine der Queen City Machine Tool Company in Cincinnati, 
Ohio. 


Motorwagen und Fahrräder. 


The Branch specialities for automobiles. (Iron Age 
19. Nov. 03 S 8/10*) Der dargestellte Dampfwagen wird mit Benzin 
oder Petroleum geheizt, das in einem Mischbrenner durch Dampf 
vergast wird. Der aus einer Anzahl von Rippenrohren bestehende 
Kondensator dient gleichzeitig als Oelabscheider und ist mit einem 
selbsttätiren Wasserabscheider derart verbunden, daß das Kondensat 
ohne Zuhülfenahme einer Pumpe in den Speisewasserbehälter befördert 
werden kann. 


Neuerungen an Fahrrädern. 
765/67*) 
folgt. 


Forts. (Dingler 28. Nov 03 8. 
Verschiedene Konstruktionen von Tretkurbellagern. Forts. 


Pumpen und Gebläse. 


Centrifugal pumps. Von Stanton. (Engng. 27. Nov. 08 S. 
745/48*) Eingehender Bericht über Versuche, die in dem wassertech- 
nischen Laboratorium der Universität in Bristol an kleinen Kreisel- 
pumpen mit verschiedenen Schaufelformen angestelit worden sind. 
Versuchsergebnisse. 

The Institution of Mechanical Engineers. (Engng. 27. Nov. 
03 S. 719/24*) Der Sitzungsbericht enthält den umfangreichen Mei- 
nungsaustausch zu der vorstehend aufgeführten Abhandlung von Stanton. 

The Snow pumping engine at Windsor. (Ene. Rec. 14. Nov. 
03 S. 600*) Die von den Snow Steam Pump Works gebaute liegende 
Verbund-Pumpmaschine hat 432 und 864 mm Dmr. der Dampf-, 460 mm 
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Dmr. der Pumpenzylinder und 760 mm Hub. Das Schwungrad ist 
zwischen den Dampf- und den Pumpenzylindern gelagert. Die Maschine 
wird mit 7 at Ueberdruck betrieben und macht 42½ Um! / min. 


Seil- und Kettenbahnen. 


Wire ropeway at Queensferry, Flint. (Engng. 27. Nov. 03 
S. 728/294) Die zur Beförderung von Kohlen dienende Drahtseilbabn 
hat eine rd. 300 m lange gerade Strecke, die in einer ersten Umlade- 
stelle endigt. Von hier aus werden die Kohlen auf eine zweite im 
rechten Winkel anschließende Seilstrecke gebracht, die über Stapel- 
plätzen entlang läuft. Die Bahn kann 20 t /st fördern. 


Stralsenbahnen. 


Untersuchungen Über vagabundierende Ströme auf den 
Straßenbahnen in Genf. Von Thormann. (Schweiz. Bauz. 28. Nov. 
03 8 251/55*) Angaben über das Schienennetz. Spınnungsabfall in 
den Schienen und Robrl-itungen. Ermittlung der vagabundierenden 
Ströme durch Ver-uche. Schlußfolgerungen. 

Isolateur interruptour pour les lignes électriques 
aérienne. (Genie civ. 21 Nov. 03 S. 48/44*) Die Schutzvorrich- 
tung für Drahtbrüche bei Straßenbalın- und andern Freileitungen be- 
ruht auf dem Grurdecdanken, daß der Draht im Augenblick des Reitens 
an seiner Aufhänges:clle geerdet wird, so daß das herabbängende Draht- 
ende nicht mehr unter Spannung steht. 


Verbrennungs- und andere Wär.nekraftmaschinen. 


Die Verbrennungsmotoren auf der Deutschen Städte- 
Ausstellung in Dresden 1903. Von Freytag. Schluß. (Dingler 
28. Nov. 03 S. 760/64*) 12pferdiger Diesel Motor der Maschinen- 
fabrik Augsburg. 

Wasserversorgung. 


Southern California Mountain Water Company’'s reser- 
voirs, dams and pipe lines. (Eng. Ree. 14. Nov. 03 S. 590,928) 
Die Anlagen in San Dlego umfassen ein rd. 35 km langes Leitungsnetz. 
das von einer Anzahl Staubecken von 2,5 bis 59 Millionen cbm Inhalt 
gespeist wird. Darstellung der Dämme und Lageplan der Staubecken. 


Werkstätten und Fabriken. 


Borsig's works in Germany. Forts. (Engng. 27. Nov. 03 
S. 724/25“) Kesselschmiede. Zusammenbauhalle für Lokomotiven. 
Werkzeugmacherei. Kraftwerk. Prüſanstalt. Fahrradschuppen Forts. 
folgt j 

Roofing existing shops while work ls proceeding. Ven 
Fowler. (Engng. 27. Nov. 03 S. 744/45*) Die Dächer der drei- 
schiffigen Werkstatt der Steam Plough Works in Leeds sind um rd. 
4,3 m höher gelegt worden, so daß in allen drei Hallen Lauf- und Dreh- 
krane verwendet werden können. Einzelheiten der neuen Dachkonstruk- 
tion und der Bauausführung mittels zweier besonderer Krane. 


Rundschau. 


Die Aufgabe, große Fnergiemengen, wie sie aus Wasser- 
kraftanlagen ohne fortlaufende hohe Betriebskosten gewonnen 
werden können, auf weite Streeken zu übertragen, ist von 
der Elektrotechnik durch Verwendung hochgespannten Dreh- 
stromes gelöst. Bleiben die Kosten für die unumgäng- 
lichen Erd- und Wasserbauten innerhalb zulissiger Grenzen, 
so Kommt es hierbei darauf an, die Spannungen so zu er- 
höhen und demnach bei gleicher Leistung die Stromstärken 
so herabzusetzen, daß die Anlage für die Fernleitung bei 
mäßigen Leitungsverlusten noch cine wirtschaftliche Aus- 
nutzung zuläßt. Bis vor einigen Jahren kam für derartige 
Fernleitungen nur Kupfer in Betracht, dessen große Leitfähig- 
keit selbst bei seinem verhältnismäßig hohen Preise die Wirt- 
schaftlichkeit einer bedeutenden Fernleitung sicherte. Seit 
man aber in Amerika mit den Fernleitungen über 100 und 
200 km hinausgegangen ist — und dies fiel gerada in eine 
Zeit, als die Kupferpreise ungefähr um 50 vH gestiegen waren —, 
ist die Kostenfrage so brennend geworden, daß man die Ver- 
wendung von Aluminium für elektrische Kraftübertragungen, 
insbesondere bei größeren Entfernungen, ins Auge fassen 
mute. 


Obwohl die physikalischen und chemischen Eigenschaften 
des Aluminiums eine Verwendung an Stelle von Kupfer, wie 
wir sehen werden, nicht gerade vorteilhaft erscheinen lassen, 
sind doch einige der bedeutendsten Kraftübertragungen in 
Amerika teils schon in der ersten Anlage, teils bei einem 
späteren Ausbau mit Aluminiumleitungen ausgeführt worden. 
Eine Uebersicht über derartige Anlagen gibt die nachfolgende, 
einer Abhandlung von Adams in Engineering Magazine) ent- 
nommene Zusammenstellung, die indessen nicht als vollständig 
angesehen werden kann. 


') Eng. Mag. September 1903 S. 873. 


Fernleitungen aus Aluminiumdraht. 
La Anzahl Anzahl Dinr. der Quer- 
singe f i ; 
der Leiter der Litzen Litzen schnitt 
kın ma qom 
1) Niagara-Buffalo 34 3 37 — 292 
2) Shawinigan- 
Montreal 137 7 4,1 a5 
3) Eleetra- Mission 
San Jose. . 160 3 37 2.5 240 
4) Colgate-Oakland 232 3 7 4,1 107 
5) Farmington Fl. 
Hartford . . . 177 3 7 5,8 170 
6) Lewiston, Me. 5,6 3 7 3,3 753 
7) Ludlow, Mass. 7,2 6 7 3.7 69 


Ueber die zuerst genannte Aluminiumleitung der Niagara 
Falls Power Co. entnehmen wir die foleenden Einzelheiten 
einem umfassenden Bericht von Stillwell). Die Leitung ist 
1900 als Ergänzung zu der älteren doppelten Drehstromleitung 
aus Kupfer angelegt worden und führt vom Kraftwerk zu dem 
neuen Transformatorhaus bei Buffalo. Sie ist rd. 3 km kürzer 
als die 37 km lange Kupferleitung nach dem alten Transforma- 
torenhaus und hat wie diese Drehstrom von 22000 V zu über- 
tragen, dessen Spannung zur Einführung in die Stadt auf 
11000 V herabgesetzt wird. Die alte Doppelloitung besteht 
aus sechs 1Dlitzigen Kupferseilen, die 177 qmm Querschnitt 
haben und an den Masten mit Porzellanisolatoren, Düheln 
aus Akazie und 3,6% m langen (uerarmen befestigt sind. 
Die Masten der Leitung sind 10,7 bis 11, m lang, auf 1,s bis 
2,5 m Tiefe eingegraben und stehen in Abständen von rd. 
21,5 m voneinander. Sie sind mit zwei übereinander liegenden 


') Transactions American Inst. Electr. Eng. 1901 S. 608/17. 


Band 47. Nr. 50. 
12. Dezember 1903. 


Qnerarmen versehen, da sie ursprünglich 4 Drehstromleitungen 
aufnehmen sollten, von denen dann nur 2 ausgeführt und zu 
beiden Seiten des Mastes auf den oberen Querarmen verlegt 
worden sind. Der Abstand der Isolatoren beider Leitungen 
war auf 457 mm festgesetzt; dieses Maß stellte sich jedoch 
nach einiger Zeit als zu gering heraus, weshalb man den 
mittleren Draht vom oberen Querarm auf den unteren ver- 
legte und dadurch die gegenseitige Entfernung der Leitungs— 
drähte auf das Doppelte vergrößerte. 


Die neue Fernleitung, die seit Anfang 1901 in Gebrauch 


ist, unterscheidet sich, abgesehen von dem verwendeten 
Metall, ganz bedeutend von der alten. Zunächst ist der 


Mastenabstand in den geraden Strecken auf das Doppelte, 
d. i. rd. 43 m, vergrößert. Jeder dritte Mast ist gegen die 
Erde abgespannt. Für die Isolatoren und Dübel sind nach 
den mit den Kupferleitungen gewonnenen Erfahrungen wesent- 
lich verbesserte Formen eingeführt worden. Bei Versuchen 
hat sich die Bruchbelastung der Dübel auf 950 kg, die der 
Isolatoren auf 590 kg herausgestellt, Werte, die etwa sechsmal 
so groß sind wie die mögliche Belastung. Die Isolatoren sind 
unter 60000 V Hochspannung geprüft worden, wobei nur ctwa 
3 vH der gelieferten Stücke zurückgewiesen worden sind. 
Die Leitung selbst besteht aus drei 37litzigen Aluminium- 
seilen von je 252 qmm Querschnitt, deren Leitfähigkeit von 
der Fabrik mit 61 vH derjeniven eines gleichstarken Kupfer- 
kabels gewährleistet worden ist. Auf den Strecken, die sich 
in der Nähe von chemischen Fabriken befinden, ist die Alu- 
miniumleitung mit einer Schutzhülle aus Asphalt versehen. 
Der Hauptgrund für die Verwendung von Aluminium war 
eine Kostenersparnis von rd. 12 vH gegenüber einer gleich- 
wertigen Kupferleitung. Der gewährleistete Höchstwiderstand 
des verwendeten Leiters beträgt 0,1138 Ohm für I km, die 
Zerreißfestigkeit mindestens rd. 1600 kg;qem. Durch Rechnung 
ergibt sich, daß bei einer Temperatur von — 29°C die Zug- 
beanspruchung etwas mehr als die Hälfte der Zerreififestickeit 
beträgt. An den Verbindungen sind die Aluminiumseile ge- 
spleißt und umwickelt, aber nicht verlötet. Bei starkem 
Sturm ist in dem Verhalten der alten und der neuen Lei- 
tungen ein bemerkenswerter Unterschied beobachtet worden. 
Die stark gespannten Kupferleiter der alten Leitung schwingen 
und zittern unregelmäßig, aber heftig, und der durch die 
Schwingungen hervorgerufene Zug wird auf die Isolatoren, 
Dübel, Querarme und Masten in dem Maße übertragen, daß 
ınan es mit der Hand noch ganz unten am Mast verspüren 
kann. Die Aluminiumleiter dagegen suchen unter ähnlichen 
Bedingungen eine feste Lage anzunehmen, indem sie mit 
ihren durchhängenden Strecken manchmal um einen Winkel 
bis zu 45° aus der senkrechten Ebene, in der sie bei ruhiger 
Luft hängen, abgelenkt werden. An den Masten ist dabei 
keine Erschütterung wahrzunehmen. Der Fortfall der Sehwin- 
gungen ist, wie Stillwell berichtet, sehr vorteilhaft, da sie bei 
den Kupferleitungen häufig die Verbindung zwischen Isolator 
und Dübel lockern. Das Einnehmen ciner festen Lage ist 
jedenfalls auf die geringere Dehnbarkeit des Aluminiums zu- 
rüickzufübhren. Deshalb ist es nicht ausgeschlossen, daß die 
hier als vorteilhaft aufgeführte Erscheinung Nachteile hinsicht- 
lich der dauernden Festigkeit der Leitung nach sich zieht. 


Eine weit schwierigere Aufgabe haben die beiden Kraft- 
übertragungen der Bay Counties Power Co. geboten, die 
von den in der Sierra Nevada gelerenen Kraftwerken Col- 
gate und Electra nach den Verteilstellen in Oakland und 
Mission San Jose führen. Zur Uebertragung der in Colgate 
erzeugten Leistung von 11250 KW bei 60000 V Spannung nach 
dem rd. 230 km entfernten Oakland dienen zwei in 7% m Ent- 
fernung nebeneinander laufende Drehstromleitungen, von 
denen die eine aus drei hartgezogenen Kupferdrähten von 
G8 qmm, die andere aus drei blanken 7litzigen Aluminium- 
seilen von 107 qmm Querschnitt besteht. Die Aluminiumlei- 
tung wiegt rd. 200t. Die Leiter sind als Eckpunkte eines 
gleichseitigen Dreiecks von 900 mm Seitenlänge gelagert. 
Im Zuge dieser Fernleitung liegt auch die bereits früher!) er- 
wähnte Kreuzung der Carquinez-Straße mit vier Stalldraht- 
scilen von 22 mm Dmr. und 1350 m freitragender Länge. Die 
zweite Aluminiumleitung der Bay Counties Power Co. von 
dem Kraftwerk Electra nach der rd. 160 km entfernten Ver- 
teilstelle Mission San Jose ist eine Teilstrecko der etwa 250 km 
langen Kraftübertragung für rd. 10000 KW bei 60000 V Span- 
nung nach San Francisco. Sie besteht aus drei 37litzigen 
Aluminiumseilen von rd. 240 qmm Alumininmauerschnitt, die 
insgesamt »26 t wiegen. Die hinsichtlich der Länge mit 
137 km an dritter Stelle stehende Aluminiumleitung von den 
Shawinigan-Fällen nach Montreal besteht aus drei 7litzigen 
Seilen von 93 qmm Aluminiumquersehnitt und 102 t Gesamt- 
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gewieht. Die Materialkosten dieser drei größten Leitungen 
betragen nach Adams rd. 554 000, 905000 und 284000 M. 

Eine weitere bedeutende Kraftübertragung, die in der 
obigen Zahlentafel nicht erwähnt ist, und bei der nur Alumi— 
niumleitungen verwendet worden sind, ist die von dem Kraft- 
werk der Snoqualmie-Fälle im Staate Washington nach den 
50 und 70 km entfernten Städten Seattle und Tacoma. Die 
Betriebspannung beträgt hier 36000 V. Die in der Zahlentafel 
zuletzt aufgeführte Kraftübertragung nach Ludlow, Mass., geht 
von einem Wasserkraftwerk in Wilbraham am Chicoppee-Fluß 
aus, in dem Drehstromerzeuger von insgesamt 4800 KW Lei- 
stung bei 11500 V Spannung aufgestellt sind. Der Strom wird 
dureh zwei Leitungen von rd. 7,25 km Länge zwei Transfor- 
matorstellen in Ludlow zugeführt. Die beiden Leitungen be- 
stehen aus je drei blanken 7litzigen Seilen von 69 qmm Alu- 
miniumquerschnitt. 

Aus allen diesen Angaben, die, wie schon erwähnt, keinen 
Anspruch auf Vollständigkeit machen, ist zu ersehen, daß die 
Verwendung des Aluminiums in Amerika bereits einen Umfang 
angenommen hat, der über die Stufe des vereinzelten Ver- 
suches bedeutend hinausgeht. Der Hauptgrund hierfür ist in- 
dessen nicht in der Ueberlegenheit des Aluminiums als Lei- 
tungsmaterial hinsichtlich seiner phvsikalisehen und chemischen 
Eigenschaften, sondern in der Kostenfrage zu suchen. Die 
Anlegung von Aluminiumleitungen von wesentlicher Linge 
beginnt ungefähr im Jahre 1899, in welchem der Kupferpreis 
von ungefähr 1,10 #/kg auf 1,60 kg, also um rd. 50 vH, 
gestiegen ist. Der Preis des Aluminiums dagegen war seit 
seiner fabrikmäßigen Herstellung in ständigem Fallen und 
betrug 1899 nur noch 2,20 Mike. Das Kupfer kostete auch 
wiihrend der Jahre 1900 und 1901 noch etwas über 1,50 M/kg 
und verbilligte sich 1902 wieder auf rd. 1,15 /, kg. auf welchem 
Preis es seither, abgesehen von einigen vorübergehenden 
Schwankungen, stehen geblieben ist. Der Aluminiumpreis ging 
1900 und 1301 weiter auf rd. 2,00 J/kg hinunter, stieg da- 
gegen seit 1902 wieder auf 2,25 bis 2,50 /kg. Er dürfte auch 
nicht wieder auf den niedrigen Stand von 1899 bis 1901 zu- 
riickgchen, weil damit die llerstellungskosten nicht gedeckt 
werden. 

Dieses Steigen des Kupfer- und Fallen des Aluminiumpreises 
im Jahre 1599 ist die Veranlassung gewesen, das Aluminium in 
bedeutendem Maße als Leitungsmaterial zu verwenden. Soll 
weiterhin die Verwendungsfähigkeit des Aluminiums geprüft 
werden, so muß man seine physikalischen Eigenschaften denen 
des Kupfers gegenüberstellen. Kupfer hat einen spezifischen 
elektrischen Widerstand von 0,0175. Der spezifische Widerstand 
von Aluminium, über dessen genauen Wert man indessen noch 
nicht einig ist, kann ungefähr zu 0,024 angenommen werden, ist 
also rd. „ mal so groß wie der des Kupfers. Will man daher 
einen Aluminiumdraht und einen Kupferdraht von gleichem 
Leitwiderstand erhalten, so muß der Querschnitt des Alumi— 
niumdrahtes der 1,s6fache, der Durchmesser der 1,2sfache des 
Kupferdrahtes sein. Da aber die spezifischen Gewichte von 
Kupfer und Aluminium 8,9 und 2,7 sind, so hat der Aluininium- 


Fa ne d. i. ungefäbr die Hälfte, des Kupferdraht- 


draht nur - 
gewichtes. Da ferner Kupferdraht eine Zugfestigkeit von un- 
gefähr 3550 kg‘qem, Aluminiumdraht eine solche von 2300 
kg.yem hat, wird die Zugfestigkeit des gleichwertigen Alumi- 
1.66 2300 
3550 
drahtes sein. Des leichteren Gewichtes des Aluminiumdrahtes 
wegen kann nun die Entfernung der Leitungsmasten größer 
genommen werden; so beträgt sie z. B bei der Niagara-Buffalo- 
Leitung das Doppelte. Dieser Umstand wird zum Teil auch, 
wie insbesondere von den amerikanischen Fachleuten hervor- 
gehoben wird, den erhöhten Winddruck auf die Aluminium- 
leitung aufheben. Denn wenn auch der Durchmesser der 
Driihte 1,2xmal so groß wie der der Kupferdräbte ist und 
dementsprechend der allein auf dio Drähte fallonde Teil des 
Winddruckes 1,2smal größer wird, so wird doch der auf die 
Leitungsmasten fallende Teil des Winddruekes um die Hälfte 
verringert. Dieser günstigen Auffassung gegenüber darf aber 
nicht außer acht gelassen werden, daß die Belastung der 
Drähte durch Winddruck von Mast zu Mast nicht allein wegen 
des 1,2sfachen Durchmessers, sondern auch wegen des an- 
empfohlenen größeren Mastenabstandes bedeutend vermehrt 
ist und die Gefahr eines Bruches angesichts der nuninehr zu 
hesprechenden ungünstigen physikalischen und chem'schen 
Eigenschaften des Aluminiums erhöht ist. 

So entsteht eine erhebliche Schwierigkeit für die Ver— 
wendung von Alumininmdrähten dadureb, daß die Wärmeaus— 
dehnungsziffer von Aluminium O.oo218 beträgt gegenüber 
0,0% 164 von Kupfer, also um 33 vH höher ist als bei diesem 
Metall. Hierzu kommt, daß die Streckgrenze des Aluminiums 


niumdrahtes „ also ungefähr gleich der des Kupfer- 
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sehr niedrig ist. Man hat bei Belastungen von noch nicht 
1000 kg / gem schon bleibende Dehnung ohne besondere Hülfs- 
mittel feststellen können, so daß bei strenger Kälte sehr leicht 
bleibende Längenänderungen und Querschnittsverminderungen 
eintreten können, infolge deren die Sicherheit der Leitung 
gegen Zerreißen bedeutend herabgesetzt wird. Wegen dieser 
Gefahr läßt man in Amerika die Drähte verhältnismäßig stark 
durchhängen und muß deshalb wieder die Abstände der ein- 
zelnen Drähte voneinander vergrößern. Ob man durch dieses 
Mittel die gleiche Sicherheit wie bei Kupferleitungen erreicht 
hat, muß nach den vorliegenden Aeufierungen der Fachleute 
noch dahingestellt bleiben. 

Ein weiterer Nachteil entsteht bei Aluminium dadurch, 
daß es gegenüber den meisten Metallen stark positiv elektrisch 
ist, so daß an gelöteten Verbindungsstellen bald Fe bie 
infolge elektrolytischer Vorgänge auftreten. Man muß - 
halb auf die beste Verbindungsart der Drahtlingen, das Ver- 
léten, verzichten und sich mit Verdrillen der nebeneinander- 
gelegten Drahtenden oder Verspleißen der Seilenden be- 
gniigen. Diese Verbindungen diirften aber fast immer, ins- 
besondere durch die bei den Aluminiumdrähten auftretenden 
stärkeren Spannungen infolge Winddruckes und Temperatur- 
änderungen, mit der Zeit locker werden, so daß der Wider- 
stand der ganzen Leitung und damit die Leitungsverluste er- 
heblich ansteigen, 
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Aus all diesen Erwägungen ist zu ersehen, daß Aluminium 
nach den bisherigen Erfahrungen noch nicht als einwandfreier 
Ersatz für Kupfer gelten darf. Da das erforderliche Metall- 
gewicht, wie oben erwähnt, die Hälfte des Kupfers gpa k 
werden die Kosten fiir den Draht allein die gleichen wie be 
Kupfer sein, wenn der Kupferpreis ungefähr doppelt so hoch 
wie der Aluminiumpreis ist. Die Mastenentfernung der Kosten 
wegen auf das Doppelte zu erhöhen, ist nicht einwandfrei, weil 
dadurch die Gefahr des Bruches infolge von Längenänderun- 
gen und Winddruck erhöht wird. Ersparnisse durch geringere 
Vergrößerung der Mastenabstände dürften aber durch die 
Mehrausgaben für längere Querarme und stärkere Masten, 
für Isolation und für einen Zuschlag zum Querschnitt infolge 
der höheren Uebergangswiderstiinde an den Verbindungs- 
stellen reichlich ausgeglichen werden. 


Im Anschluß an die Besprechung der kippbaren Tiegel- 
öfen der Firma Hammelrath & Co.') ist im folgenden die 
Bauart der Badischen Maschinenfabrik und Eisen- 
gießerei in Durlach wiedergegeben, Fig. 1 bis 3. Der Wind 
wird durch einen zwischen den Lagerböcken auf dem Funda- 
ment befestigten Krümmer a zugeführt und tritt in einen 
Raum unter dem Rost, der eine wegnehmbare Tür hat, so dati 
man jederzeit an den Rost gelangen kann. Angüsse A mit 
Bleiverschluß lassen das Metall im Falle eines Tiegelbruches 


Fig. 4 bio re A Tiegelofen der Badischen Maschinenfabrik und Eisengießerei. 


Ein großer Uebelstand 
der Aluminiumleitungen 
liegt schließlich noch da- 
rin, daß das Metall beson- 
ders stark in der Nähe von 
chemischen Fabriken, de- 
ren Abgase Chlorverbin- 
dungen enthalten, aber 
auch sonst in unreiner Luft 
erheblich zerfressen wird, 
wobei Leitfähigkeit und 
Festigkeit abnehmen. Die 
Ursache hiervon ist die 
geringe Verwandtschaft des 
Aluminiums zum Sauer- 
stoff, welche keine schüt- 
zende Oxydschicht wie beim 
Kupfer entstehen läßt. Man. 
hat deswegen bei einigen 
Anlagen die Leitungen auf 
weite Strecken nicht blank 
verlegt, sondern mit einer 
wasserdichten Umhüllung 
versehen müssen, die aber 
nach den Erfahrungen bei 
sonstigen isolierten Freilei- 
tungen den Witterungsein- 
flüssen auf die Dauer nicht 
standhalten kann. 


sofort abfließen. Der Tie- 
gel ist auf einen Boden- 
stein aufgesetzt und am 
oberen Rande durch das 
Mauerwerk gehalten. Die 
Handpfanne wird mit ihrem 
Scherengehänge in Haken 
c vor der Ausgußöffnung 
gehängt und bildet ein klei- 
nes Uebergewicht, so daß 
sich der Ofen leicht kippen 
läßt. Zum Kippen dient ein 
Handrad d mit Schnecken- 
radübersetzung; die unter- 
ste Stellung der Schnauze 
des gekippten Ofens ist in 
der Figur punktiert ange- 
deutet. Die Rohrenden an 
dem Zusammenstoß in der 
Windzuführung sind kege- 
lig abgestochen. Der Ofen 
ist in jeder Lage im Gleich- 
gewicht; der Druck des 
Schneckenrades bewirkt, 
daß die Stoßfugen fest an- 
liegen und dicht halten. 
Die Verbindung des Ofens 
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mit der Windleitung wird beim Kippen völlig gelöst; es be- 


1829 


Eine elektrische Grubenlokomotive mit besonders schwie- 


darf also keiner Absperrung des Windes beim Ausgießen. rigen Konstruktionsbedingungen ist, wie in der Elektrotechni- 
Der Feuerraum ist so bemessen, daß nach Anwärmen des schen Zeitschrift ') berichtet wird, von der Vereinigten 
Ofens der ganze Einsatz mit einer einmaligen Füllung Koks | Elektrizitäts-A.-G. in Wien für die Förderung von Kohlen- 
ohne Nachfüllen geschmolzen wird; je nach der Größe des | hunden auf einer 3km langen doppelgleisigen Grubenbahn 
Ofens beträgt der Brennstoffbedarf 16 bis 24 vH des Einsatzes. der Donau-Dampfschiffahrts-Gesellschaft bei Fünfkirchen in 


| Ungarn gebaut worden. Die Spurweite derBahn beträgt nur 


488 mm, der kleinste Krüm- 


Fig. 1 Dis 3. Elektrische Grubenlokomotive der Vereinigten Elektrizitäts-A.-G., Wien. mungshalbmesser 15 m. Die 
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Lokomotive muß eine Gesamt- 
last von 5 t auf einer Stei- 
gung von 1,8 vH oder eine 
Gesamtlast von 16 t auf glei- 
chem Gefälle mit 12 km/st Ge- 
schwindigkeit befördern. Sie 
wiegt insgesamt 3,1 t und ist 
mit zwei 9pferdigen Haupt- 
strommotoren für 300 V und 
750 Uml./min ausgerüstet, de- 
ren Ankerwellen eine gemein- 
schaftliche Vorgelegewelle für 
die beiden Treibachsen der 
Lokomotive antreiben. 

Die Lokomotive, Fig. 1 
bis 3, hat 700 mm Radstand 
und 600 mm Raddurchmesser; 
ihre größte Breite beträgt 
1050 mm, die Länge über die 
Puffer 2950 mm. Das Gestell 
besteht aus einem Stahlerßrahmen, der am einen Ende zu 
einem Führersitz ausgebildet ist, in der Mitte hintereinander 
die beiden Motoren und ganz hinten die Säule für den Strom- 
abnehmer trägt. 

Für die Motoren ist keine besondere Bauart nach Art 
der Straßenbahnmotoren gewählt worden, da wegen der 
geringen Spurweite eine Neukonstruktion mit einem kur- 
zen Anker von großem Durchmesser erforderlich gewesen 
wäre. Man hat statt dessen eingekapselte Motoren gewöhn- 
licher Bauart verwendet, die eigentlich für ortfesten Betrieb 
bestimmt sind und deshalb etwas größere Abmessungen als 
gleich leistungsfähige Bahnmotoren haben. Sie sind für 
ihre jetzige Verwendung mit stärkeren Wellen und Keilen 

mit Fettschmierung versehen und besser 
isoliert worden. Die beiden Motoren sind 
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) Die durch gleiche Buchstaben bezeichneten PunkteJsindfleitend 
mit einander verbunden. 


s fahrschalfers 


motivseite auf zwei schmiedeisernen Rah- 
men befestigt, die um eine in der Mitte 
des Wagengestelles liegende gemeinschaft- 
liche Achse schwingen. Die Enden der 
Rahmen sind mit Hülfe von Doppelgelen- 
ken und je zwei Bolzen elastisch gegen 
den Wagenkasten abgestützt. Die klei- 
nen Zahnräder beider Ankerwellen grei- 
fen in ein gemeinschaftliches großes Zahn- 
rad ein, dessen Welle die soeben erwähnte 
Schwingachse für die Motorrahmen ist. 
Die drei Zahnräder sind ins einem mit 
Fett angefüllten Blechkastenfeingeschlos- 
sen. Ama andern Ende der Mittelachse 
sitzt ein Zahnrad, das in die auf beide 
Laufradachsen außerhalb der Laufräder 
aufgekeilten Zahnräder eingreift. Die 
Laufachsen ruhen in staubdicht abge- 
schlossenen Achsbüchsen, die mit Schrau- 
benfedern den Wagenrahmen tragen. 
Die infolge ihrer hohen Lage leicht 
zugänglichen Motoren sind in einen Blech- 
kasten mit seitlichen Türen eingeschlos- 
sen. Auf diesem Kasten ist der Fahrschal- 
ter mit liegender Walze angeordnet. Die 
Schaltung der Lokomotive ist aus dem 
Schema Fig. 4 ersichtlich. Der für Reihen- 
Parallelschaltung eingerichtete Fahrschal- 
ter hat mehrere Stellungen zum Bremsen 
mittels Kurzschlusses und zwei Stellungen 
für Rückwärtsfahrt, die ohne besonderen 


Umsehalthebel durch Riickwirtsdrehen 
der Fahrschalterkurbel betätigt werden. 


Mororf 


Soll mit voller Geschwindigkeit rückwärts 
gefahren werden, so dient hierzu ein neben 
HH- dem Fahrschalter befestigter besonderer 


1) E. T. Z. vom 1. Oktober 1903 S. 825: 
Elektrische Grubenbahnen für Schmalspur; von 
Ernst Egger. 


1830 Rundschau. 


Umkebrschalter. Der Strom wird der Oberleitung durch eine 
Gabelrolle entnommen, die ganz hinten auf der Lokomotive 
angebracht ist, damitgsich ihre Stange in dem niedrigen Stol- 
len genügend senken ıkann. Der Fahrdraht liegt nämlich im 
Stollen nur 1430 mm, auf der freien Strecke jedoch 2500 mm 
über Schienenoberkante. Zum Bremsen dient außer der cer- 
wähnten elektrischen Kurzschlußbremse eino Spindelbremse, 
deren Hebel an der Vorderwand des Führersitzes angebracht 
ist und deren Klötze auf alle vier Räder wirken. 


Fig. 1 bis 4. Klappbrücke über die 
Ashland Avenue in Chicago. 
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Wir haben bereits mehrfach Gelegenheit gehabt, über be 
merkenswerte Ausführungen!) der in den Vereinigten Staaten 
von Amerika häufiger verwendeten Klappbrücken zu berichten. 
Besonders in Chicago hat sich, bedingt darch dio beschränkten 
Raumverhältnisse und das Streben nach Schnelligkeit der 
Handhabung, diese Brückenart an Stelle der Drehbriicken 
mehr und mehr eingebürgert. Dort ist kürzlich im Zuge der 
Ashland Avenue eine weitere Klappbrücke über den Chicago- 
Flufs errichtet, die bemerkenswerte Neuerungen aufweist?) 
An dieser Stelle befand sich früher eine um einen Mittelzapfen 

drehbare Brücke, durch deren Pfeiler 


c jedoch die Schiffahrt stark behindert 
A 


wurde. Die von Page & Schnable 
entworfene neue Brücke, Fig. 1, läßt 


\\ zwischen ihren beiden Filußpfeilern 


einen schiffbaren Wasserweg von rd. 
43 m Breite frei und hat außerdem 
noch 2 kleinere seitliche Oefnungen, 
die ınit besonderen Trägern überbrückt 
sind. Die Fahrbahn ist 11 m breit; 
hierzu kommen 2 seitliche Fußgänger- 
wege von je 2,4 m Breite. Jeder Klapp- 
arm wird durch einen unterhalb der 
Fahrbahn der zugehörigen Seitenöf- 
nung, Fig. 2, angeordneten, mit Gleich- 
strom von 500 V betriebenen Elektro- 
motor von 38 PS geöffnet, der mittels 
Kegelradübersetzung cine mit doppel- 


tem Flachgewinde versehene Spindel antreibt; auf dieser 
Spindel läuft eine Wandermutter, die durch eine Zugstange 
mit dem Klapparm verbunden ist. Entgegen den sonstigen 
Ausführungen von Klappbrücken ist das Gegengewicht nicht 
an dem Klapparm selbst, sondern an der Ueberbriickung der 
Seitenöffnung angebracht, und zwar ist an Stelle des sonst 
für die Gewichte verwendeten teuern Gußeisens Beton zwischen 
den Füllungen der Träger angeordnet; s. den Querschnitt in 
Fig. 3. Beim Oeffnen der Brücke führt sich der Uferträger 


) Z. 1894 S. 868 u. 1147; 1896 S. 805; 1897 8. 1360. 
) The Engineering Record 10. Oktober 1903 S. 484. 
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_ 12. Dezember 1908. 


mittels der Rollen a auf den gekrümmten Bahnen b des Klapp- 
armes, 8. Fig. 4, und drückt diesen infolge seines Gewichtes 
herunter. Die Figuren 1 und 4 machen die Lage der ver- 
schiedenen Teile bei geöffneter sowie geschlossener Brücke 
ersichtlich. Das Gewicht des Uferbogens und die Form der 
Rollbahn 5 sind so gewählt, daß der Klapparm in jeder 
Lage stehen bleibt, wenn der Motor außer Tätigkeit gesetzt 
wird. Im geschlossenen Zustande werden die Klapparme 
in der Mitte durch Zapfen zusammengehalten, die durch 
Druckluft bewegt werden. Gleichfalls durch Druckluft wer- 
den die Verschlüsse zwischen den Ufertrigern und den 
Klapparmen, die Schranken, die bei geöffneter Brücke über 
den Weg gezogen werden, und einige Signalarme betätigt. 
Die ganze Anlage, welche seit Oktober 1902 im Betrieb 
steht, soll sehr zuverlässig arbeiten. Die Zeit für das Oef- 
nen und Wiederschließen der Brücke beträgt nur 42 sk. 


Die zu Beginn des vorigen Monats dem Verkehr tiberge- 
bene Elisabeth-Brücke (Schwurplatz-Brücke) über die Donau 
in Budapest, eine Hängebrücke von 378,6 m Gesamtlänge und 
290 m Weite der „ deren Kettenglieder den Ge- 
genstand einer ausführlichen Abhandlung in dieser Zeitschrift 

ebildet haben), hat während ihres sechsjährigen Baues die 

eberwindung einer ganzen Reihe unvorhergesehener, großer 
Hindernisse erfordert’). Insbesondre war es der Bau der 
Brückenköpfe auf dem Ofener Ufer, der infolge wiederholter 
Wassereinbrüche, von denen einer die Stärke von rd. 70 ltr/sk 
erreichte, erhebliche Verzögerungen erlitten hat. Das Wasser 
kam aus einem großen unterirdischen Becken, das die 
bekannten Heißwasserquellen der Stadt Ofen speist, so daß 
durch die Wassereinbrüche nicht nur der Brückenbau, sondern 
auch die Bäder gefährdet waren. Die Arbeiten zum Ab- 
schließen der Baugrube von den Quellen nahmen den ganzen 
Winter 1898/99 in Anspruch; erst im Frühjahr 1899 konnten 
die Mauerarbeiten in Angriff genommen werden. Wenn trotz- 
dem, wie in dem ursprünglichen Plan vorgesehen, am 1. Au- 
gust 1899 mit dem Aufbau der Eisenkonstruktionen begonnen 
werden konnte, so läßt sich hieraus ermessen, wie eifrig von 
da ab an der Fertigstellung der Brücke gearbeitet worden ist. 
Aber auch die Aufstellung der Eisenkonstruktionen wurde 

estört. Kaum war nämlich etwas mehr als die Hälfte der 

isenteile montiert, als sich an den Ofener Brückenköpfen 
kleine Rutschungen bemerkbar machten, die abermals dem 


) 2.1900 8. 558. 
2) Der Techniker, Wien, 25. Okt. 1903. 
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Einflusse der unterirdischen Quellen zugeschrieben werden 
mußten. Diese Rutschungen hörten zwar nach einigen Tagen 
vollständig auf; dennoch wurden beide Brückenköpfe durch 
Vorbaue aus Betonblöcken von je 40 x 22,3 qm Grundfläche 
befestigt, die auf je 5 Senkkasten mehrere Meter tief unter 
der FluSsohle gegründet wurden. Diese Vorbaue machten es 
möglich, die Brückenköpfe eines jeden Ufers durch 5 m dicke 
Mauern miteinander zu verbinden und hierdurch jede spätere 


Lagenänderung zu verhindern. 


Außerdem wurden die Kam- 


mern, in denen die Ketten verankert sind, durch Mauer- 
blöcke von 16 m Höhe und je rd. 280 t Gewicht beschwert, 
die später zur Aufstellung von Denkmälern verwendet wer- 


den sollen. 


Eine ansehnliche Kraftübertragungsanlage ist kürzlich 
in Mexiko dem Betrieb übergeben worden; sie ist im Besitz 
und wird betrieben von der Guanajuato Electric Light 


and Power Co. 


Der Strom wird von einem Wasserkraftwerk 


am Duero in Michoacan nach der 177 km entfernten Stadt 


Guanajuato geleitet. 


Die verfiigbare Wasserkraft betrigt 


8000 PS. Das Gefälle von rd. 100 m wird durch einen Kanal 
und eine Röhrenleitung von insgesamt 9,6 km Länge geschaffen. 
Das Werk umfaßt zwei mit 1500 KW-Drehstromerzeugern ge- 


kuppelte Pelton-Räder. 


Die ragen | wird von 
2300 V durch drei 1000 KW-Transformatoren mit Oel 


isolierung 


und Wasserküblung auf 60000 V erhöht. Die Fernleitung be- 
steht aus drei blanken Kupferdrähten, die auf Isolatoren an 
12 m hohen, in 135 m Abstand stehenden Masten verlegt sind. 
In der Nähe von Guanajuato wird die Spannung in einer 
Verteilstelle auf 15000 V erniedrigt, und mit dieser Spannung 


wird der Strom nach den Bergwerken in der 1 ge- 
er Energie abnehmen. 


leitet, die den größten Teil 
neering News 12. November 1903) 


ngi- 


Am 21. November d. J. lief auf der Werft von Harland & 
Wolff in Belfast der für die White Star Line gebaute zurzeit 
gröfste Ozeandampfer Baltic“ vom Stapel. Das Schiff ist 
220 m lang, 23 m breit und hat 15 m Raumtiefe. Die Wasser- 
verdrängung beträgt rd. 40 000 t, der Raumgehalt rd. 24000 


Reg.-Tons, das Stapellaufgewicht 15000 t. 


Das mit 2 Vier- 


fach-Expansionsmaschinen ausgestattete Schiff soll 16,5 bis 17 
Knoten machen, 350 Mann Besatzung erhalten und 3000 Fahr- 


gäste aufnehmen. 


Das bisher größte Schiff »Cedric« der- 


selben Linie hat 39000 t Wasserverdrängung, »Kaiser Wil- 


helm II« des Norddeutschen Lloyds 26000 t. 


27 November 1903 S. 525) 


(The Engineer 
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Kl. 13. Nr. 143995. Dampfspeisepumpe A. Friedmann, Wien. 
Bei Dampf-Kraftwagen muß außer der von der Bewegung des Fahr- 
zeuges abhängigen Speisepumpe noch eine Speisevorrichtung vorhanden 
sein. Eine Handpumpe erfordert zu große körperliche Anstrengung; 
werden die Ventile von dem Kolben oder dessen Triebwerk gesteuert, 
so ist die Pumpe bei der Kleinheit des Ganzen sehr empfindlich und 
die für verschiedene Dampfspannungen erforderliche Regelung der Hub- 
zahl schwierig. Deshalb werden die Ein- und Auslaßventile der vor- 
liegenden Dampfspeisepumpe mit einem Hand- oder Trethebel ge- 
steuert, so daß der Wagenführer die Leistung der Pumpe unmittelbar 

regeln kann. 


Kl. 14. Nr. 144486 (Zusatz zu Nr. 
+ 184185, Z. 1902 S. 1839). Welle für 
=a Verbund-Dampfpumpen. A. Svensson, 
Tegel bei Berlin. Die wie beim 
Hauptpatente je zweimal bei c,d und e,f 
gelagerten, im Schwungrade beweglich 
gekuppelten Wellenhälften sind unter 
Fortfall der Stirnkurbeln bei a,b und 
al, di doppelt gekröpft, so daß der An- 
griff des Pumpengestänges zwischen den 
Lagern, also neben dem Angriff des 
Dampfmaschinengestänges liegt. 


Kl. 35. Nr. 145630. Sicherheitsvorrichtung für Fördermaschinen. 
Siemens & Halske A.-G., Berlin. Durch das von der Hängebank 
her dem Maschinenwärter gegebene Signal, zur Mannschaftförderung 
oder dergl. mit verminderter (halber) Geschwindigkeit zu fabren, wird 
gleichzeitig ein Sperrstück in den Weg des Steuerhebels gerückt, das 
die Einstellung der Maschine auf eine größere als die zulässige Ge- 
schwindigkeit verhindert. Auch die übrigen Sicherheitsvorrichtungen 
werden dureh das Signal selbsttätig für die verminderte Geschwindig- 
keit eingestellt. 


| 


Kl. 18. Nr. 143955. Dampfkessel. 
A. Mehltorn, wietrichsdort bei 
Kiel. Der Dampfkessel besteht aus ei- 
nem aus Ober- und Unterkesseln 6,c und 
engen Wasserröhren m und einem aus End- 
kammern und weiten Wasserröhren a ge- 
bildeten Teil. Gespeist wird in den nit 
weiten und geraden Röhren versehenen, 
also licht zu reinigenden Teil, in wel- 
chem sich der Schlamm ablagern soll. Die 
Heizgase treffen zuerst die Röhren des 
engrohrigen Teiles. 


Kl. 14. Nr. 1448665. 
F. Groß, 
Damit der mit flachen Schaufeln c ver- 


Turbinenrad. 


sehene Kranz b, der beim Betriebe stärker 
als die Scheibe a erwärmt wird. sich ohne 
Bildung von Sprüngen und Rissen ausdehnen 
kaun, wird er in bestimmten Abständen mit 


Einschnitten d versehen. 


Kl. 35. Nr. 144890. Greifzange 
für Hebezeuge. L. Stuckenholz, 
Wetter a/Ruhr. Für aufgeschich- 
tete Gegenstände (Röhren, Stab- und 
Formeisen), die von der Zange ac 
nicht unmittelbar erfaßt werden kön- 
nen, wird diese mit einem Elektromag- 
neten e versehen, der mit dem senk- 
recht beweglichen Träger d so ver- 
bunden ist, daß er bei offener Zange 


Schöneberg bei Berlin. 


das Fördergut anzieht und es beim Heben von d in die sich schließende 


Zange fallen laßt. 


1832 


Kl. 31. Nr. 143143. Tiegelschmelzofen. Badische Maschinen- 
fabrik und Eisengießerei vorm. E. Sebold und Sebold & 
Neff, Durlach i/B. S. Z. 1903 S. 1828. 


Kl. 35. Nr. 144008. Flaschenzug. H. Mork, Bachem-Ahr- 
weiler. Die Welle c kann im unbelasteten Zustande samt dem auf 
ihr drehbaren Schnecken- und 
Kettenrade in Schlitzen z des Ge- 
hiuses I gehoben werden, um das 
Schneckengetriebe außer Eingriff 
zu bringen. Hierzu zieht man 
mittels Kette e den Arm g herab, 
bis statt der Stützflächen d die 
Stützflächen f auf den Ansätzen a 
von l ruhen; dabei schnappt der 
durch die Feder i belastete Sperr- 
hebel mk Uber die Nase à und 
sichert die Lage. Dreht man nun 
- mittels Handseiles w die Schnecken 
welle o, so hebt der Daumen p 
den Sperrhebel m aus, und dessen 
Stift 8 dreht den Arm g zurück, bis wieder 
d auf a ruht. Diese Lage wird durch den 
unter den Ansatz ¢ greifenden Arm n 
gesichert. 


Kl. 35. Nr. 144096. Förderschacht 
verschluß. G. Wieck, Ober- Heiduek 
bei Schwientochlowitz. Wenn man, 
während die Förderschale f, Fig. 2, auf 
der Aufsetz vorrichtung a steht, die Schie- 
betür t, Fig. 1, schließt, hebt der Rie- 
gel r durch seine schräge Vordertläche 
den Haken h, der dann in den Ausschnitt 
ri fällt, und löst die Sperrung kk, der 
Bremse (oder des Dampfeinlasses). Wird 
nun f von a abgehoben, der Schieber a, 
also entlastet, so hebt das Gewicht g mit- 
tels Gestünges 919293 den Haken A aus 
ri und senkt den Riegel i in r}, wobel 
t durch die schräge Fläche rz etwas nach 
rechts ge:choben, aber dann durch ¢ 
dauernd gesperrt erhalten wird. Setzt 
sich f wiederum auf a und a;, so wird 
i aus 72 gehoben, h aber trifft auf die 
schräre Endfläche von r; somit kann ¢ 
Sig. 2. geöffnet werden, wobei die Sperrung kkı 
wieder eingreift. 


Kl. 35. Nr. 144888. Schwenkvorrichtung für fahrbare Krane u. 
dergl. R. Wilke, Braunschweig. Für die Außenräder a,b, Fig. 1, 
ist eine Kreisbogenschiene e ange- 
Fig. 1. Fig. 2. ordnet, deren Mittelpunkt p auf 
den Winkelhalbierenden w liegt, 
und deren Halbmesser pao gleich 
der Hypotenuse des rechtwinkli- 
gen Dreiecks aus dem halven Rad- 
stand und dem (in gewissen Gren- 
zen wihlbaren) Abstande des Dreh- 
punktes p von der Außenschiene 
ist. Für die Innenräder ist eine 
um p drehbare Drehscheibe F an- 
geordnet, deren Zapfen p zur Aus- 
gleichung der Teberginge (so lange eines der Räder a,b noch auf der 
geraden Schiene läuft) verschiebbar ist (Nebenfigur oben); oder der 
Kran ist bel q (Nebenfigur unten) auf dem Radxestellcd dreh- und 
verschiebbar, welche Einıiehtung auch bei a,b, Fig. 2, angebracht wer- 
den kann. 


Kl. 35. Nr. 144886. Verladevorrichtung. Maschinenfabrik 
und Mühlenbauanstalt G. Luther A.-G., Braunschweig. 
Wird die Last, Fig. 1, soweit gehoben, daß die Z«pfen der losen Rolle 
c den Fanghaken k nach links schieben und dann mittels Hebels ¢ den 


Schmiedekrane. W. Kalthoff, Essen- 
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Sperrstift f aus der Sperrlücke A auslösen, so bewegt der schräge Sefl- 
druck auf die Rolle e die Katze a auf der schrägen Bahn ò aufwärts, 
bis c von k gefangen wird, so A a 

daß f nicht wieder in à trifft, Fig. 1. Fig. 2. 

die Katze also vom Selle d 
nach links gezogen werden 
kann. Trifft dann die Rolle m 
von k auf den drehbaren An- 
schlag !, Fig. 2, so wirdk 

ausgelöst und a läuft bis zum 
Anschlage n, wobei c sinkt, also 
von k nicht wieder gefangen wird und durch Nachlassen von d ge- 
senkt werden kann. Wird nun c wieder gehoben und von k gefangen, 
so kann man a nach rechts rollen lassen, wobei nicht der ausweichende 
Anschlag l, sondern erst die schräge Fläche g den Haken k auslöst, 
nachdem f nicht nur in A eingefallen, 

sondern auch eine Strecke nach rechts 

geschoben ist. Diese Strecke rollt nun a nm 

wieder zurück, c wird also von x nicht 
wieder gefangen und kann herabgelassen 
werden. 


Kl. 35. Nr. 144499. Gehänge für 


Holsterhausen. Das Werkstück wird 
mittels Klauen und Ketten an einem un- 
gleicharmigen Wagebalken a aufgehängt, 
der drehbar an der dreh- und fahrbaren 
Gabel ò hängt, und mittels dessen das 
Werkstück beim Schmieden leicht in jede 
erforderliche Arbeitslage gebracht werden 
kann. 


Kl. 46. Nr. 144845. Zylinderschlitze bei Brenn- 
kraftmaschinen. C. Kleyer, Karlsruhe /B. Die 
vom Kolben freizulegenden, wegen gleichmäßiger 
Abnutzung der Kolbenringe schräg zur Zylinder- 
fläche z liegenden Schlitze s werden eiuz lu oder 
in Gruppen in verschiedener Richtung und mit 
verschiedener Neigung so angeordnet, daß die Tune 
gentialdrücke auf die Kolbenringe sich möglichst 
ausgleichen und die Kolbenringstifte dadurch ent- 
lastet werden. 


Kl. 49. Nr. 142174. Hohlkörperprasse. Gust. Gleichmann. 
Düsseldorf. Das massive : 
Werkstück ö wird vorgelocht Fig. 1. 
unter Vorlegung eines Wider- 
lagers c in einer zweitelligen 
Matrize a, deren Innenfläche 
mit Nuten, Wellen oder dergl. 
versehen ist. In diese wird 
das Material des Werkstückes 
hineingepreßt und darin 80 
festgehalten, daß das weitere 
Lochen ohne Widerlager c gc- 
sch:hen und so ein Hohlkör- 
per von größerer Länge als das Br 
Anfangstück hergestellt wer- Fig. 9. 
den kann. Die Wellungen des 
Rohrstückes werden nachträglich durch Walzen oder Ziehea wieder ente 
fernt. 


Kl. 88. Nr. 144524. Radialturbinen-Leitrad. K. A. Kuboert, 
Zscheila bei MeiGon. Die dicht am Uufange 
des Laufrades a liegende Achse der Drehschaufel- 
zapfen ö, c. in deren Schlitze die Leitschaufeln d 
mit ihrer Innenkante eingeschoben werden, füllt 
mit der Drehachse f des Stellhebels e zusammen, 
dessen äußeres Ende an der Außenkante von d be- 
festigt ist, und dessen inneres gabel förmiges Ende 
um den Bolzen g greift. Die Bolzen g verbiuden 
einen drehbaren Ring A mit einer Schutzhaube i, 
an deren Umfang das Stellwerz angreift. 
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Zuschriften an die Redaktion. 


(Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion.) 


Neuerungen in der Feilenfabrikation. 


Im Sitzungsberichte des Bergischen Bezirksvereines vom 
7. April 1903, s. Z. 1903 S. 1534, ist die Aeußerung des Hrn. 
C. H. Winterhoff, Remscheid, unzutreffend wiedergegeben. 
Hr. Winterhoff hat vielmehr, wie er uns im Einvernehmen mit 
dem Vorstande des Bezirksvereines mitteilt, ausgeführt, daß 
der wellenförmige Hieb an sich nichts Neues sei und ein unge- 


! 


übter Feilenhauer denselben von Hand häufig erzeuge. Ein 
guter Feilenhauer bringe aber stets möglichst geradlinige 
Zahnreihen zuwege. Uebrigens sei auch mit der von ihm kon- 
struierten Maschine durch Verstellung der Hubschnecke wäh- 
rend des Ganges wellenformiger Hieb herzustellen. Ferner 
sei das Schärfen mittels Stahlbürstenwalzen und Schmirgel- 
staub mit Oel nichts Neues und auch nach seiner Ansicht über- 
flüssig. Die Redaktion. 
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Die Pariser Stadtbahn. 


Von Ludwig Troske in Hannover. 


(Fortsetzung von S. 1778) 


e) Stationen im offenen Einschnitt. 


Von den bis jetzt ausgeführten oder in kurzem fertig 
werdenden Stationen sind 4, darunter 3 auf dem Südring, im 
offenen Einschnitt angelegt. Sie unterscheiden sich von den 
unter a) bis c) besprochenen auch noch dadurch, dafs sie 
sämtlich verschieden durchgebildet worden sind. 

Die erste »offe- 


Mit der Station wurde damals auch eine Strafsenverbrei- 
terung ausgeführt, wie in Fig. 23 durch Strichelung ange- 
deutet ist. Sie wurde durch acht je 2!/s m hohe Blechträger 
nebst Querträgern (und Ziegelkappen) im Gesamtgewicht von 
270 t geschaffen. Die Station liegt nur auf 50 m Länge in 
der Wagerechten, 25 m liegen in der Neigung von 4%. Auf 

steilen, 107 bezw. 


ne« Station war Fig. 73. 77 m langen Ram- 
die am Bastille- Ansicht der Station Place de la Bastille. pen yon 40 °/oo Ge- 
Platz, Fig. 73. Aufgenommen am 12. Oktober 1900. fille wird sodann 


Hier galt es, den 

St. Martin - Kanal I SR Sa — 
so hoch zu iiber- 
brücken, dafs die 
Schiffahrt nicht 
gestört wurde, an- 
derseits aber auch 
die Bahn unmittel- 
bar vor und hinter 
der Station im 
Tunnel weiterge- 

führt werden 

konnte. Die ört- 
lichen Verhältnis- 
se zwangen zur 
Anlage im offenen 
Einschnitt. Der 
genannte Kanal 
wurde 40 m lang 
auf 20 m Breite 
eingeschnürt und 
durch eine Eisen- 
brücke mit tief- 
liegender Fahr- 
bahn überschritten. In Fig. 73 ist der in das Stationsinnere 
hineinragende mittlere Zwillingsträger sichtbar; die beiden 
Aufsenträger sind darin durch die Bahnsteige verdeckt. 
Letztere werden aufsen durch je einen 1 m hohen Fachwerk- 
träger gestützt, der mit dem benachbarten Zwillingsträger 
durch Querträger verbunden ist. Die Bahnsteigflächen sind 
durch Wellblech mit darüberliegender Beton- und Asphalt- 
schicht gebildet. Die zur Verbindung der beiden überdachten 
Bahnsteige dienende Gleisbrücke ist reich verglast. 


beiderseits desKa- 
— 0 nales die erforder- 
liche Tiefe wieder- 
gewonnen, um die 
Gleise im eisen- 
gedeckten Tunnel 
auf längere Strek- 
ken fortführen zu 
können; vergl. 
Fig. 5. 

Die das Biévre- 
Tal tiberschreiten- 
de 1 km lange 
Hochbahnstrecke 
enthält zwei Ein- 

schnittstationen, 
die durch Auſserst 
geschickte Aus- 
nutzung des hier 
stark hügeligen 
Geländes in die 

Uebergangs- 
rampen zwischen 
Hoch- und Unter- 
grundbahn verlegt werden konnten, womit zugleich eine gün- 
stige Lage der Bahnsteige zu den Nachbarstrafsen geschaffen 
wurde. Allerdings ist der reine Einschnittcharakter nur bei 
einer Anlage, der Station Place St. Jacques, gewahrt, Fig. 74 
bis 77. In ihr liegen die Gleise etwa 3½ m unter Strafsen- 
krone, sodafs sie gegen diese durch eine niedrige Mauer mit 
Eisengeländer abgeschlossen werden konnten. Die Bahnsteige 
sind durch ein doppelt geneigtes Glasdach geschützt, das 
hier aber im Gegensatz zu der vortrefflichen Anordnung 
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der Hochbahnstationen Fig. 74 bis 77. Station Place St. Jacques. mung auf steinerner 
durch Säulen getragen Fig. T4. Grundris. Brücke, die östliche 


wird, die in 7,5 m Längs- 


entfernung aus den 


Bahnsteigen emporra- 1 
gen. In den beigefiig- T 
ten Figuren fällt der eons | 


ungewöhnliche und | Gleis I 


Bahnsteig +52,31 


in Strafsenhéhe. Die 
ganze Anordnung ist 
höchst beachtenswert 
und daher hier auch in 
ihren wichtigeren Ein- 


Schienenhöhe = 5146 über Meer zelheiten durch Fig. 78 


Gite Tien sap Sp oee 


er ist veranlafst worden sem Geis] 0 
durch die schon mehr- 


fach erwähnten unter- 7 MT Pe 
irdischen Steinbrüche. 


die sich unter dieser ——— 


= 410- 


Fig. a Längsschnitt darch die Mitte. 


B L, 


— Sn INF Po 222 


Gurgerstey ef ha re 


fahr damm 


EL, SS Y Y Y EZ ZZ 


Station in 2 Stockwerken hinziehen, wie Fig. 3 deutlich er- 
kennen läfst. 

Die andere Station — Rue Corvisart — ragt mit ihrem 
Ostende gerade eben noch in die Einschnittrampe hinein, 
während sie im übrigen in der Auftragrampe liegt; vergl. 
Fig. 12. Die westliche Einfahrt liegt in einer 75 m-Krüm- 


Fig. 76. 


Querschnitt (Schnitt O-P von Fig. 77), 


1 


a, 


TTT im aii PER 28 7 aime 


iliilliiliiging, 


ia I mm nun 


ä | E: 
46 ae 


um 


— mn 


TAR 


sind, 


Bahnsteig 


Pc bis 83 erläutert. 


In ähnlicher Weise 
wird auch die auf dem 
rechten Seine-Ufer ge- 
legene Station Bel Air 

(Südring) ausgeführt 
werden. 

Schliefslich ist auch 
noch die Siidringstation 
Quai de Passy zu nen- 
nen, die gleichsam ein 
Uebergangsglied zwi- 
schen Untergrund- und 
Hochbahnstation bildet; 
liegt sie doch am Ende 
des steilen Bahnabstie- 


TTT nial ml 
il I _ 222 


der Seine mit ½ ihrer 


Are Länge im Tunnel, im 
mittleren Teil im Ein- 
zn schnitt und am andern 

< E N Ende auf der hier be- 
i ee $5 ginnenden Hochbahn- 
KR 8 strecke. Infolgedessen 

La zeigt sie auch alle Merk- 

2 A male der vorstehend 


unter b), d) und e) be- 
sprochenen Anlagen. Da 


: i — — die hier auf die Seine 

EBEN f f e ausmündenden Strafsen- 
des hochgel 

Treppen an die Ufer- 


stralse angeschlossen 


so waren beiderseits der Station 73 stufige, 4,5 m 
breite Treppen für den öffentlichen Verkehr sowie für den 
Zugang der Station vom Quai aus anzulegen. 


Stationszugänge und Treppenanlagen. 


1) Zugänge. 


Aeufserlich ist von den Untergrundstationen 
wenig zu bemerken, zumal von den bis jetzt erbauten 
Aulagen aufser den wenigen mit getrennten Abfahr- und An- 
kunftstellen angeordneten Schleifenstationen und einigen Zwi- 


Fig. 77. 


Längsschnitt durch eine Bahnsteigtreppe." 
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schenhaltestellen alle übrigen nur einen einzigen Zugang 
aufweisen. Dieser liegt gewöhnlich in den Bürger- 
steigen oderFufswegen, zuweilen auch auf dem Fahrdamm 
öffentlicher Plätze; von ihm führt eine Treppe nach den 
Bauten unter der Erde. Doppelte Zugänge finden sich nur bei 
den Stationen Champs Elysées und Trocadéro, wo Rücksichten 
auf den Weltausstellungsverkehr mafsgebend waren; ferner bei 
der Station Place de la Nation, die alljährlich um Ostern durch 
den sehr besuchten dreiwöchigen »Lebkuchenmarkt« einen 
starken Verkehrszuwachs erfährt, während welcher Zeit dann 
der eine Eingang eben nur als solcher dient, die andere An- 
lage nur als Ausgang; und endlich bei der Station Place de 
la Bastille, um dieser durch den zweiten am benachbarten 
Hauptbahnhofe der Vincennes-Bahn gelegenen Zugang eine 


Fig. 80 bis 83. 


Fig. 80. 


Schnitt F- G. 
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Fig. 81. 


Schnitt H-I. 


unmittelbare unterirdische Verbindung mit jenem zu geben. 
Er soll später auch als Zugang für die hier die Linie Nr. 1 
kreuzende Linie Nr. 5 dienen. Für gewöhnlich war bis jetzt 
bei den erstgenannten drei Stationen nur ein Zugang für den 
Verkehr geöffnet. 

Die Herstellung der Zugangswege von der Strafse bis nach 
den Bahnsteigen ist nach den im Abschnitt I schon kurz an- 
gezogenen Bestimmungen des Genehmigungsgesetzes Sache 
der Betriebsgesellschaft; die Art der Anordnung bedarf jedoch 
der Zustimmung der Stadtverwaltung. 

Letztere legte nun ganz besonderen Wert darauf, ihre 
Strafsen und Plätze von störenden Bahnbauten freigehalten 
zu sehen, jene aber wollte wiederum aus naheliegen den 
Gründen die Zugänge möglichst kenntlich und bequem er- 
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reichbar gemacht wissen, anderseits auch so angelegt, dafs sie 
an Bedienungspersonal ersparten. Aus diesen teilweise ein- 
ander widersprechenden Gesichtspunkten ging dann schliefslich 
die Anlage mit nur einem Stationszugang hervor, von der 
die Betriebsgesellschaft in ihrem Geschäftsbericht vom 30. Juni 
1899 sagt: »Wir glauben dieses doppelte Problem glücklich 
gelöst zu haben.« 

In der Tat ist auch damit eine den Ansprüchen unter 
normalen Verhältnissen genügende, dabei nicht allzu teuere 
Lösung gefunden, die nur zur Voraussetzung hat, dals die 
Treppenläufe stets und unter allen Umständen sicher be 
leuchtet sind und dafs ein Massenandrang nicht stattfindet. 
Infolge des am 10. August d. J. auf der Station Rue des 
Couronnes stattgehabten Unglücksfalles, der 84 Reisenden das 


Station Rue Corvisart (s. Fig. 78 bis 79a). 


Fig. 83. Schnitt J-K. 


Leben kostete (durch Ersticken) und bei dem zwei Züge mit 
insgesamt 12 Wagen am Nordeingange der Station Meénil- 
montant aufbrannten, sind von der Pariser Presse besonders 
scharfe Angriffe auf die Betriebsgesellschaft wegen dieser 
Treppenanlage gemacht worden; auch hat das Polizeipräsidium 
neben der Forderung besonderer Hülfsbeleuchtung und 
Speisung des Lichtnetzes durch eine vom Bahnstrom unab- 
hängige und von aufsen in das Stationsinnere eingeführte 
Stromquelle sowie sonstiger Verbesserungen eine Aeufserung 
der Verwaltung innerhalb 2½½ Monate darüber verlangt, wie 
die Stationen durch 2 verschiedene Treppen leichter zugäng- 
lich zu gestalten seien. Jetzt sind bereits die meisten Bahn- 
steigtreppen durch eine grofse Notlampe mit der Inschrift 
»Sortie« (Ausgang) gekennzeichnet, was die Möglichkeit des 
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“5 19. Dezember 1908, 


TA Entkommens, falls die elektrische Lichtleitung versagt, we- 
sentlich sichert. Die für elektrisch erleuchtete Theater usw. 
bestehende weise Vorschrift, dafs Notlampen an den Ausgän- 
gen brennen müssen, ist auch für Untergrundbahnen mit elek- 
trischer Beleuchtung nicht minder geboten. Nach den bei 
dem vorerwähnten Brande gemachten Erfahrungen kann eine 
solche Notbeleuchtung allerdings auch nur elektrischer Art 
sein, da sie allein in stickigen Brandgasen in Tätigkeit bleibt, 
während jede andere Licht- 


vermitteln, beweist auch das schnelle Zurechtfinden des 
Fremden, sobald er diese bescheidenen Einrichtungen kennen 
gelernt hat. 

Auf der Linie Nr. 1, auf der man noch Erfahrungen 
bezüglich aller Neuanordnungen sammeln mufste, kommen 
dreierlei Umkleidungen der Stationseingäinge vor, auf den 
späteren Linien ist nur eine Art zu finden. An den 
Endstationen der Linie Nr. 1, an einigen Zwischenhalte- 

stellen ihres östlichen Gleis- 


quelle darin erlöschen muls. Fig. 84. Eingang der Station Porte Maillot. abschnittes sowie an der 


Demgemifs sollen in kur- 
zem sämtliche Untergrund- 
stationen mit grofsen Lam- — 
pen ausgestattet werden, PI 8 
die in weifser Schrift die ANT DE tar. 
Richtung nach den Aus- = Emde. 
gängen deutlich anzeigen, 
und die durch den elek- 
trischen Strom des städti- 
schen Lichtnetzes, also 
»von aufsen«, gespeist 


un 
Ar 


werden, und zwar deshalb | N 

von aufsen, weil bei jenen N - 
` Brandunglück die im Tun- #0 je 

nel verlegte und an die r Lal — 

Speicherbatterie der Unter- k =s 
— station Père Lachaise an- l 2 


„ 


geschlossene Lichtleitung y 
durch das Feuer zerstört 
wurde, was natürlich das 
z Erlöschen der elektrischen 
— Lampen in den nördlich der 
Station Ménilmontant gele- 
genen Nordringstationen 
zur Folge batte. 

Die Stationszugänge 
sind in geradezu verblüf- 


fi; 
* 8 
— — uns 


Fig. 85, Eingang der Station Hötel de Ville. 
Aufgenommen am 80. April 1902 


fend einfacher Weise kenntlich gemacht. Wohl in keiner 
Stadt der Welt!) sind die Mittel so unscheinbar wie in Paris, 
und dafs dieses Wenige schliefslich auch genügt, beweist der 
Riesenverkehr der Stadtbahn, den die einzelnen Stationen 


1) Auf der i. J. 1902 eröffneten Untergrondbabn in Berlin sind 


einige Stationseingänge in Anlehnung an das Pariser Vorbild, Fig. 86, 


zur Ausführung gebracht, wenngleich nicht in so gefälliger Weise wie dort. 


Aufgenommen am 12. Oktober 1900. 


gemeinsamen Zugangstelle 
sind die Fingänge für 
die drei Stationen der 
Place de l'Étoile durch 
ein höchst eigenartig ge- 
formtes Glashäuschen über 
der Treppe gekennzeich- 
net. Die Wände und das 
fächerartige, überkragende 
Dach bestehen aus gelb- 
braunen Glastafeln, durch 
die in der Dunkelheit die 


tz | über der Treppe ange- 
\ 
= erg a» m sa dam ih wne s | brachten Glühlampen 


schwach hindurchscheinen, 
was ihnen ein eigenartiges 
Gepräge verleiht und sie 
nebenbei auch in prakti- 
scher Weise kenntlich 
macht. Fig. 84 zeigt das 
Stationshäuschen an der 
Porte Maillot (Ankunft- 
seite), das bei 4,06 m First- 
höhe über Boden eine 
Grundfläche von 5,86 X 
3,40 m einnimmt. Gegen 
diese von einem uam- 


Fig. 86. Eingang der Nordring Station Rue de Rome. 
Aufgenommen amı 15. Juni 1908. 


haften Pariser Architekten entworfenen Schutzhäuschen 
erhoben sich seinerzeit viele Stimmen, und so wurden 
bei einigen andern Anlagen, wie Gare de Lyon und 
Hôtel de Ville, die Umfassungswände fortgelassen und 
nur das Dach nebst Geländer beibehalten. Fig. 85 gibt 
die Strafsenansicht einer solchen Anordnung wieder. Ob- 
schon letztere durchsichtiger ist und weniger auffällig 
wirkt, und obgleich die Betriebsgesellschaft sich im In- 
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teresse des Publikums wiederholt bemüht hat, von der 
Stadtverwaltung die Erlaubnis zur Errichtung dieser Be- 
dachungen an allen Stationen zu erhalten, wurde ihr diese 
aus Schönheitsgründen für die Strecke Chärelet-Place de l'Étoile 
(Linie Nr.1) verweigert, ebenso für die Zweigstrecken vom 
letztgenannten Platz nach dem Trocad&ro und der Porte 
Dauphine, und ihr dafür vorgeschrieben, die Stationseingänge 
nur mit einem verhältnismäfsig einfachen Eisenge- 
länder zu umgeben. 


fahrstrafse 


Treppenanlage der Untergrundstatlonen. 


SK Gee UN 


Ein durch zwei Zierstangen gehaltenes Schild mit der 
Inschrift »Métropolitain« oder vereinzelt auch mit dem Sta- 
tionsnamen kiindigt in solchem Falle allein die Haltestelle an. 
In dieser ungewöhnlich einfachen, allerdings auch das 
Strafsenbild durchaus nicht beeinflussenden Weise ist z B. 
das Aeufsere der viel benutzten Station am Palais Royal ge- 
halten. Ihr Zugang, der demnächst auch für die hier zu er- 
richtende gleichnamige Station der Linie Nr. 7 dienen wird, 
liegt auf einem kleinen Inselperron, inmitten eines freien 


Fig. 87 bio 91. 


(meist gebräuchliche Anordnung) 
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Fig. 92 Lis 94. Treppenanlage mit Gleisbrücke innerhalb der Station. Platzes, auf dem sich ein Wagen- und Fufsgin- 
Schnitt A-B. gerverkehr sondergleichen „abspielt. Fig. 86 zeigt 


~—— eine derartigelAnlage, wie”sie nunmehr die Regel 
Eingang bildet. 
2 PIE: Dee gr" =» Auch einige Ausnahmen in der Behandlung 
5 m, — — eet i -J dieser Stationseinginge kommen vor, und zwar 


Burg. eg 7 


2 auf der Linie Nr. 1. Die Haupttreppe der Station 
Sr Tuileries z. B. konnte nur in dem an den gleich- 
et Ss namigen öffentlichen Garten ans:ofsenden‘ schma- 
* len Bürgersteig der Rue de Rivoli untergebracht 
werden, und das auch nur in 1,5 m (!) Breite. Sie 
ist unmittelbar an die von hohem Geländer ge- 
krönte Gartenmauer gerückt, so dals der Eingang 
nur noch auf 2 Seiten durch ein niedriges Ge- 
länder zu schützen war. Ueber diese wohl schmal- 
ste aller dem Öffentlichen Verkehr dienenden Sta- 
tionstreppen haben i. J. 1902 rd. 2 Millionen Men- 
Bürgersteig schen ihren Weg genommen. 

Am Konkordienplatze wiederum liegt der Ein- 

| gang zur Haltestelle in einer Durchbrechung der 
die Terrasse des Tuileriengartens gegen den Bür- 


a TOE Aryemäifselten Inschrift verraten mur awel elek 
| 0 0 ill Aa Ill trische Lampen dieses Stationsversteck. 

8 Für die im offenen Einschnitt liegenden Sta- 

1 If IN illl tionen mufsten der Kartenscbalter wegen notge- 


I 
Ve 
N SEES drungen wieder Häuschen zugelassen werden; sie 


sind in anderer Weise und in gröfseren Abmes- 


N g sungen angeordnet als diejenigen der Linie Nr. 1, 
\ 


Fahrkarten = 
Ausgabe 


Bürgersteig vergl. Fig. 76. 

X Soweit Stationshäuschen errichtet sind, muls 

N die Betriebsgesellschaft gemäfs gesetzlicher Vor- 

schrift während der Dauer der Konzession eine 

ff: Entschädigung dafür an die Stadt zahlen, die 
fahr straße sich jährlich auf 8 A für 1 qm der in Anspruch 

genommenen Bodenfläche beläuft. 


VUN: p 2) Treppenanlagen. 
a) Untergrundstationen. 
Die von der Strafse hinabführende Treppe ist 
Bahnsteig nach vorstehendem auf allen Zwischenstationen 
für die Reisenden beider Fahrrichtungen gemein- 
sam. Sie führt in 3 bis 3½ m, bei Zwillingstatio- 
nen in 4 m Breite mit etwa 18 bis 25 Stufen nach 
— einem unter der Straſse liegenden etwa 7 m lan- 
— gen Vorraum, in welchem die Fahrkartenschalter 
Op ee a a und eine Zeitungsverkaufstelle liegen. Der In- 
haber der letzteren ist verpflichtet, den Reisen- 


Gleisbrücke l __ | 
| 
| 


den auf deren Anfordern Kleingeld unentgeltlich 
einzuwechseln, damit sie nach bahnseitiger Vor- 
schrift das Fahrgeld — stets 15 cts = 12 Pig 
R für einen Platz II. und 25 cts = 20 Pig für 
Š Boh 
7 eee einen solchen I. Klasse — am Scbalter bereit halten. 


Selbstverstindlich wird es mit dieser Vorschrift 
auch hier nicht so genau genommen. Nahe dem 


e | m Schalter werden von einem Beamten die Fahrkar- 
ten durchlocht, und von da aus erreicht man 

mittels eines 2,65 bis 2,75 m breiten und 13 m 

langen Ganges die ebenso breite Treppe nach 

dem nächstgelegenen Bahnsteig, oder nach Ueber- 

II URS schreiten einer rd. 14 m langen, in gleicher Höhe 
mit dem Gange liegenden Gleisbrücke die nach 
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mung mit den Strafsenbahnen, die ebenfalls rechts fahren, 
sodann aber wollte sie auch hierin wieder die völlige Unab- 
hängigkeit von den Lokomotiveisenbahnen dartun. Das Publi- 
kum hat sich übrigens im allgemeinen schnell an diese Ab- 
weichung gewöhnt. 

Die Treppenanordnung ist in zweifacher Weise ausge- 
führt, je nachdem die Oertlichkeit es bedingt. 

Gewöhnlich liegen alle drei Treppen vor dem einen Kopf- 
ende der Station, wobei wiederum je nach den örtlichen Ver- 
hältnissen die obere Treppe winkelrecht zu den Gleisen liegt, 
wie z. B. bei Station Hôtel de Ville (Fig. 85), oder gleichgerichtet 
mit ihnen, wie bei Station Palais Royal oder Rue de Rome 
(Fig. 86), während diejenigen nach den Bahnsteigen die eine 
Stirnmauer in schräger Richtung durchdringen. Hierbei ist dann 
auch die Gleisbrücke etliche Meter aufserhalb der Station in den 
Streckentunnel hinein verlegt, damit die von ihr auslaufenden 
Stationstreppen unmittelbar auf den Bahnsteiganfang ausmün- 
den. Weitere Einzelheiten geben Fig. 87 bis 91; sie beziehen 
sich zwar in erster Linie auf eine Station mit Eisenträger- 
decke, gelten jedoch — abgesehen natürlich von dem eigent- 
lichen Stationsbau — auch für die Stationen mit Gewölbe- 
decke, wie Fig. 54 (Station Avenue Kléber) und der hierzu 
gehörige Grundrifs im Lageplan der Figur 11 erkennen 
lassen. 

Vereinzelt kommt auf Linie Nr. 1 auch die in Fig. 92 
bis 94 näher dargestellte Treppenlage vor, z. B. auf der 
Nordringstation am Etoile- Platz (Fig. 11), wobei die das 
Deckengewölbe durchdringende Gleisbrücke mit den beiden 
Abstiegen sich zwischen den beiden Stirnmauern befindet. 


Die Bahnsteigtreppen münden in diesem Falle je in einen 
besonderen Raum an der Aufsenseite der Widerlager, die an 
dieser Stelle auf 2,65 m Breite durchbrochen sind, um den 
Zugang nach den Bahnsteigen zu ermöglichen: eine An- 
ordnung, die für stark benutzte Untergrundstationen weniger 
empfehlenswert erscheint und auch gegen die vorige zurück- 
steht. Selbst jene würde nur dann völlig einwandfrei sein, 
wenn sie sich an jedem Kopfende der Station vorfände; 
es würde dann die eine Treppe nur für den Eingang, die 
andere nur für den Ausgang nutzbar zu machen sein, wie 
solche Trennung bei den Stationen der Londoner Untergrund- 
bahnen zum Vorteil der Reisenden überall streng durchge- 
führt ist. Doppelte Treppenanlagen freilich verteuern wie- 
derum die Anlage, erfordern gröfseres Ueberwachungsperso- 
nal und, was hier besonders ins Gewicht fällt, sind aus örtlichen 
Gründen nicht immer durchführbar, namentlich nicht bei 
einer so dichten Stationsfolge, wie sie die Pariser Untergrund- 
strecken aufweisen. Auch diese Gegengründe wollen bei der 
Beurteilung der Gesamtanordnung berücksichtigt sein. 


Das Unglück in der Station Rue des Couronnes hätte 
nicht den Umfang angenommen, die 76 in ihr Umgekomme- 
nen hätten sich aller Wahrscheinlichkeit nach retten können!), 
wenn sie der Aufforderung der Beamten, den Bahnsteig zu 
verlassen, Folge geleistet hätten. Zwischen dieser Aufforde- 
rung und dem Erlöschen des Lichtes sind nach den ange- 
stellten Erhebungen etwa 5 Minuten verflossen, eine Zeit, die 
genügend war, um alle damaligen Fahrgäste, deren Zahl auf 
ungefähr 300 geschätzt wird, die 19 Stufen der Bahnsteigtreppe 
ersteigen und sich damit in Sicherheit bringen zu lassen. 
Mutmafslich wird bei den Pariser Stationen die einfache 
Treppenanlage auch beibehalten werden, da durch die ge- 
troffenen und noch einzuführenden Verbesserungen, wie 
Stationsbeleuchtung durch Aufsenkabel, Aufstellung von kräl- 
tig wirkenden Hydranten in den Stationen, Einführung feuer- 
1) Steben Personen sind auf der Station Ménilmontaut erstickt. 
Dort lag die Spitze der brennenden Züge — eln Vierwagen-Zug hatte 
den durch Kurzschluß schadhaft gewordenen Achtwagen-Zug bis dorthin 
geschoben — gerade am Stationseingang, also dicht bei den Bahnsteig- 
treppen und unter der Gleisbrücke. Diese 7 Verunglückten haben sich 
nach der Untersuchung wahrscheinlich zu lange auf den Bahnsteigen 
aufgehalten, um die brennenden Wagen zu beobachten. Als sie dann 
endlich fliehen wollten, waren die Treppen, die Gleisbrücke und der 
Schalterraum verqualmt, und so erstickten sie in diesen Räumen. Ein 
Toter wurde auch in der Tannelstrecke zwischen Rue des Couronnes 
und Rue de Belleville gefunden; ihn hatten die Stickgase auf der 
Flucht erreicht. Die Zugbeamten und einige Fahrgäste hatten sich 
kurz vorher durch den Tunnel retten können. 


sicherer Wagen usw., die Wiederkehr eines solchen Unglücks- 
falles nach menschlichem Ermessen ausgeschlossen erscheint. 


Die Gleisbrücken sind aus Flacheisen gebildet und mit 
Ausnahme der Bastille-Station (Fig. 73) ringsum durch Zement 
mit Eiseneinlagen nach Bauart Hennebique verkleidet, sodafs 
jeder Ausblick nach den Gleisen verhindert ist. Ihre Unter- 
kante liegt ungünstigenfalls 3,5 m über S.O., somit nur 20 cm 
über dem höchsten Punkt der Wagen. 

Da, wo eine solche Brücke die Gleise innerbalb der 
Station kreuzt, ist sie nach Fig. 95 in einem überwölbten 
Ausschnitt der Gewölbedecke an diese letztere gehängt; wo sie 
aber, wie meistens der Fall, vor Kopf der Station im Strecken- 
tunnel liegt, hängt sie an der verstärkten Tunneldecke, deren 
Ausschnitt, wie Fig. 96 erkennen läfst, durch eine Eisen- 
Zement-Decke abgedeckt ist. 

Die Treppenstufen sind aus Stein, meistens Kunststein 
(Schlackenzement-Beton), hergestellt, zuweilen mit einem 
14 em breiten geriffelten Bleistreifen belegt (Station Gare de 
Lyon), um dem Fufse besseren Halt zu geben. Wie auf den 
Londoner Untergrundbahnen beträgt auch hier die Stufen- 
höhe 15 bis 16 cm, die Stufenbreite (Auftritt) 30 bis 32 cm, 
sodafs die Treppen auch für kleinere Leute bequem begeh- 
bar sind. 

Die Bahnsteigtreppen verkehrsreicherer Untergrundsta- 
tionen, mehrfach auch die von der Strafse hinabführenden 


Fig. 95. 


Autbängung der Gleisbrücke 
innerhalb der Station. 
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Fig. O. 
Aufhängung der Gleisbrücke 
außerhalb der Station 
(Tunnel im Gefälle). 


Haupttreppen (vergl. Fig. 85 und 86), sind in ihrer ganzen 
Länge durch ein Eisengeländer in zwei Breiten getrennt, 
um die den Bahnsteig verlassenden Personen von den 
ankommenden zu sondern. Damit sich dieser Verkehr leich- 
ter regelt, ist das nur aus einigen Stützen und einer Rund- 
stange bestehende Geländer derart schräg gestellt, dafs die 
an der Bahmsteigtreppe ankommenden Reisenden — sei es 
oben eder unten — stets eine gröfsere Breite vorfinden als 
die die Treppe verlassenden. Auf die Weise können immer 
nur wenige Reisende gleichzeitig den Bahnsteig oder die Gleis- 
brücke betreten und ist eine gewisse Ordnung geschaffen. 
Der Zugang zum Bahnsteig wird in gewissen Tagesstunden 
und bei besonders starkem Andrange von einem Beamten 
durch ein Gitter gesperrt!), sobald eine bestimmte Anzahl 
Personen den Bahnsteig betreten hat. Die ankommenden 
Züge sind in der Zeit gewöhnlich so stark besetzt, dafs die 
neu hinzukommenden Fahrgäste nicht alle auf einmal mit- 
fahren können. Durch diese zeitweiligen Bahnsteigsperren 
sollen gréfsere Ansammlungen auf den Bahnst:igen vermie- 
den und eine schnelle Zugabfertigung gewährleistet werden. 

Da die Stationszugänge aber räumlich sehr beschränkt 
sind, so gehört das Warten auf den Treppen und Gängen 


1) Nachdem durch das Nordring-Unglück die Schädlichkeit aller 
derartigen Schranken und Hindernisse mit erschreckender Deutlichkeit 
klar gelegt ist, hat die Aufsichtsbehörde die Beseitigung solcher das 
schnelle Entkommen der Fahrgäste störenden Einflüsse gefordert. 
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nicht gerade zu den Annehmlichkeiten. Der Pariser ist jedoch 
in Verkehrssachen nicht verwöhnt und zeigt sich den Eisenbabn- 
verbältnissen gegenüber weit nachsichtiger und viel gedu:- 
diger als im allgemeinen der Deutsche daheim. 

Besonders stark belagert sind an schönen Sonntagnach- 
rnittagen die Abfahrtseiten der Schleifenstationen am Bou- 
Jogner Gebölz. Die Reisenden stehen dann oft bis auf die 
Straße hinaus in dichter Kette, trotzdem die Züge mit 2 
bis 3 Minuten Zeitabstand abgelassen werden und Wagen 
überfüllung Argster Art dann die Regel bildet. An solchen 
Tagen genügt die Höchstleistung der Stadtbahn den Ver- 
kehrsanforderungen nicht mehr. Am stärksten ist davon die 
Station Porte Maillot betroffen, die im Jahre 1902 von mehr 
als sechs Millionen 

Reisenden benutzt 
worden ist. Die Be- 
triebsverwaltung läfst 
jetzt sur schnelleren 
Räumung des An- | 

kunftbahnsteiges 
(Fig. 52) einen zwei- 
ten Ausgang einrich- 
ten, während die Ab- 
fahrtseite wegen der 
feststehenden Bahn- 
steiglänge usw. keine 
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Bestimmung der Leistung von elektrischen Balumotureu in den Vereinigten Staaten von Amerika. 


Fig. 97. 


Treppenanlage der Hochbahnstation Rue d’Allemagne. 


1841 


schlossenen Spannweite der Hochbabnstrecke. Während die 
vor Kopf der Station, also geschützt liegende 4 m breite 
Haupttreppe zwischen den beiden Säulen (bei andern Statio- 
nen nach Fig. 69 auch zwischen den beiden Pfeilern und 
dann in 5 m Breite) aufsteigt und sich an ihre obere Endstufe 
unterhalb der Eisenbrücke der 6 m lange Schalterraum mit 
einem winkelrecht dazu verlaufenden 2,85 m breiten Gang 
angliedert, ziehen sich die beiden überdachten, je 2,75 m 
breiten Bahnsteigtreppen an den Aufsenseiten der Hochbahn- 
brücke hin, um am oberen Ende auf den breiten Eckpfeilern 
der Station ihren unmittelbaren Anschlufs an die Babnsteige 
zu finden. Die Haupttreppe ist in Stein ausgeführt, alles 
übrige in Eisen. Fig. 97 stellt die Anlage an der Rue 
d’Allemagne dar, die 
unter den vier Hoch- 
bahnstationen des 
Nordringes die un- 


15,09 günstigste hinsicht- 


lich der Höhenlage 
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gestalten sich die Treppenanlagen naturgemäſs verwickelter, 
als vorstehend bescbrieben. Es sei hier nur auf die Stationen 
Pére Lachaise und Opéra hingewiesen. Beabsichtigt ist, 
solche Stationen mit Aufziigen auszustatten, und ‚es sind auch 
die Schächte dafür schon vorgerichtet, auf dem Etoile-Platz 
schon seit dem Jahre 1900. 


b) Hochbahnstationen. 


Wesentlich einfacher gestaltete sich die Sachlage für die 
Hochbahnstrecken. Hier handelte es sich darum, die an dem 
einen Stationsende von den beiden Bahnsteigen abwärts füh- 
renden Treppen unter Vermittlung des Schalterraumes an eine 
gemeinsame Strafsentreppe anzuschliefsen. Fig. 97 veran- 
schaulicht die zweckmäfsig durchgeführte Lösung, die durch 
Fig. 71 näher erläutert wird. Der Hauptauf bau vollzieht sich 
hiernach gabelférmig unter der ersten an die Station ange- 


stationen angelegt 

werden. Eine ge 
meinsame Zugangstreppe kommt hier ganz in Fortfall, und 
die beiden Bahnsteigtreppen führen entweder unmittelbar 
von beiden Seiten des zur ebenen Erde gelegenen Schalter- 
raumes nach den Bahnsteigen hinab, wie auf der Station 
Quai de Passy oder Place St. Jacques (Fig. 74 bis 77), oder 
es ist an den Schalterraum eine Gleisbrücke angeschlossen, 
von der aus sie wie sonst üblich abzweigen (Station Place 
de la Bastille), oder sie fübren auch nach den Bahnsteigen 
empor, wie es auf der Rue Corvisart (Fig. 78 bis 79a) der 
Fall ist. 

Warte- und Erfrischungsräume sowie Bedürfnisanstalten 
fehlen überall. Die Fahrt auf einer Linie dauert höchstens 
etwa / Stunde, so dafs von diesen Nebenräumen abgesehen 
werden konnte, zumal die Pariser Hauptstrafsen nach nicht- 
französischen Begriffen überreichlich mit Bedürfnisanstalten 
versehen sind. (Fortsetzung folgt.) 


Bestimmung der Leistung von elektrischen Bahnmotoren 
in den Vereinigten Staaten von Amerika. 


Von Regierungsbaumeister Fr. Gutbrod in Berlin. 


Für die Bestimmung der Leistung von Bahnmotoren war 
bis vor wenigen Jahren bei uns wie in Nordamerika entwe- 
der der Wirkungsgrad des Motors maßgebend, insofern das Pro- 
-dukt aus den seinem günstigsten Wert entsprechenden Größen 
des Drehmomentes und der seknndlichen Umlaufzahl des An- 
kers, Fig. 1, ein unmittelbares Maß für die Leistung ergab; 
oder es wnrde unabhängig vom Wirkungsgrad die größte 
Leistung des Motors angegeben, die er ohne unzulässiges, 
den Kommutator beschädigendes Funken an den Bürsten, also 
lediglich mit Rücksicht auf die Ankerrückwirkung, hergeben 
konnte. Demgegenüber ist man in den letzten Jahren mehr 
und mehr dazu übergegangen, die Leistung mit Bezug auf 
die Temperatursteigerung und Erhitzung der Motorteile in- 
folge der Verluste in Feld und Anker der Motoren (Ohmsche 
Verluste, Hvsteresis und Wirbelströme) festzusetzen. Das Ver- 
halten der Hauptstrommotoren im Betrieb hatte, wie dies bei 
sämtlichen elektrischen Maschinen und Apparaten der Fall ist, 
gelehrt, daß die Lebensdauer eines Motors in erster Linie 
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von der Erwärmung der Kupferleiter und, in Begleitung da- 
von, von dem Verhalten der Isolation unter dem Einfluß der 
Erhitzung abhängig ist. Dies gilt für Hauptstrommotoren in 
erhöhtem Maße, da sie zufolge ihrer Verwendung — nament- 
lich im Bahnbetrieb — mehr oder weniger vollständig ein- 
gekapselt sind, um ibre empfindlichen Teile vor den Ein- 
fiissen der Witterung, vor Staub, Schmutz usw. zu schützen, 
wodurch die Abführung der erzeugten Wärme mittels natür- 
licher Lüftung der kreisenden Teile bis zu einem gewissen 
Grade gehindert ist. 

Während aber die Temperaturerhöhung in den Wick- 
lungs- und sonstigen Teilen der Mehrzahl der elektrischen 
Maschinen hei regelrechter und erhöhter Belastung im Prüffelde 
der Fabrik ohne Schwierigkeit unter Verhältnissen festge- 
stellt werden kann, die der Verwendung im Betrieb genau 
entsprechen, ist die Feststellung der zulässigen Belastung der 
Hauptstrommotoren auf gleichem Wege nicht ohne weiteres, 
wenigsten nicht in der Mehrzahl der Fälle, zulässig. 

Die Erhitzung und damit die Verluste einer elektrischen 
Maschine unter den Betriebsbedingungen werden bekanntlich 
im Prüffelde der Fabrik in der Weise ermittelt, daß die Ma- 
schine zunächst unter gewöhnlicher Belastung und Span- 
nung an den Klemmen so lange läuft, bis die Ablesungen, 
die allstündlich erfolgen, gleiche Temperaturen aller Teile 
ergeben. Darauf wird die Maschine entsprechend den An- 
forderungen der Praxis und den besonderen Verpflichtungen, 
die die Fabrik bezüglich der Ueberlastungsfähigkeit einge- 
gangen ist, einer Ucberlastungspriifung von in der Regel 
25 vH für mehrere Stunden und 50 vH für ein bis zwei 
Stunden unterzogen und nach Beendigung jedes Laufes wie- 
derum die Temperatur gemessen. 

Wesentlich ungünstiger liegen die Verhäl'nisse bei der 
Prüfung der Hauptstrommotoren bezüglich der Temperatur- 
steigerungen, da diese Maschinen keiner dauernden, gleich- 
mäßigen Belastung unterzogen werden; ihre Belastung ist 
vielmehr, insbesondere im Bahnbetrieb, aber auch bei der 
Verwendung im Kranbau, regelmäßigen Schwankungen unter- 
worfen. Der Bahnmoter hat während der Anfahrzeit einen 
sehr hohen Beschleunigungsstrom auszuhalten, der das 3- bis 
4fache, bei sehr großen Beschleunigungen bisweilen das 5 fache 
und mehr des normalen Stromes beträgt und nach Ausschal- 
ten der Widerstände im quadratischen Verhältnis abnimmt, 
und darauf für eine durch den Fahrplan bestimmte Zeit den 
allein der Ueberwindung der Fahrwiderstände entsprechenden 
Strom aufzunehmen. Während der folgenden Zeit des Aus- 
laufens, Bremsens und Haltens ist der Motor vom Netz ab- 
geschaltet, daher stromlos, und verrichtet keine Arbeit, vergl. 
Fig. 2. Zwischen Auslaufen und Halten des Wagens kann 
unter Umständen noch ein kurzer Zeitraum sehr hoher Be- 
lastung des Motors eintreten, falls die dem Wagen nach durch- 
laufener Fahrplanstrecke noch innewohnende lebendige Kraft 
nicht durch mechanische, sondern durch elektrischo Bremsung, 
und zwar durch Kurzschließen des Motors, vernichtet wird. 
Es ist eine bekannte Tatsache, daß bei ungeschickter Hand- 
habung der elektrischen Bremse die durch den Motor ge- 
schickten Kurzschlußströme ein Vielfaches der Beschleuni- 
gungsströme betragen können. 

Nebenbei sei bemerkt, daß aus diesem Grunde die 
elektrische Kurzschlußbremse in den Ver. Staaten nie Eiu- 
gang gefunden hat und auch bei uns mehr und mehr durch 
die Luftdruckbremse verdrängt wird. 

Dieser Belastungswechsel, entsprechend der Beschleuni- 
gung, der gleichmäßigen Geschwindigkeit, dem Auslaufen, 
Bremsen und Halten des Wagens, wiederholt sich in regel- 
mäßigen Abschnitten so lange, bis der Wagen seine Fahr- 
strecke zurückgelegt hat, wonach der Motor während des 
Aufenthaltes am Ende der Strecke Gelegenheit zur Abküh- 
lung hat. 

In der Regel ist diese Ruhezeit kurz und auf die Unter- 
brechung der Temperatursteigerung von geringem Einfluß. 

Es ist klar, daß die Erhitzung des Motors sich nicht nur 
mit der Länge einer einzelnen Belastungszeit ändert, son- 
dern auch mit dem Wechsel der Größe und Dauer der 
innerhalb einer Belastung einander folgenden Belastungs- 
arten. So ist die Erwärmung des Motors unter sonst glei- 
chen Verhältnissen um so, größer, je länger die zurückzu- 
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legende Strecke zwischen zwei Haltepunkten ist. Anderseits 
liegt auf der Hand, daß für das Zurücklegen derselben 
Streckenlänge zwischen zwei Haltepunkten unendlich viele 
verschiedene Belastungsarten vorkommen können; man braucht 
z.B. nur die Größe der Beschleunigung zu erhöhen und 
dadurch eine längere Zeit zum stromlosen Auslaufen des Mo- 
tors zu erzielen, um sofort die Erwärmung des Motors zu 
ändern. 

Von wesentlichem Einfluß auf die Erhitzung des Straßen- 
bahnmotors ist aber auch die Möglichkeit, die dem Motor 
geboten wird, die in seinem Innern erzeugte Wärme abzu- 
geben. Diese wird an die Wandungen des Gehäuses abge- 
führt und von ihnen in die Luft ausgestrahlt. Die Kühlung 
der Gehäusewände ist aber abhängig einmal von der Lage- 
rang der Motoren in dem Wagenuntergestell, d. h. der Mög- 
lichkeit, die der Luft geboten wird, an den Motorgehäusen 
vorbeizustreichen, und außerdem von der Geschwindigkeit 
des Wagens während der einzelnen Belastungszeiten des 
Motors, so daß z. B. mehr Wärme während des Auslaufens 
als während des Haltens der Wagen zerstreut wird. 

Es ergibt sich- nun ohne weiteres, daß es unmöglich ist, 
für die Prüfung eines Straßenbahnmotors im Prüffelde Be- 
dingungen zu schaffen, div dem praktischen Betrieb auch nur 
annähernd entsprechen, da die aussetzende Belastung ebenso 
wie die Lüftung durch eine ortfeste Prüfung mit künstlicher 
Kühlung nicht ersetzt werden kann. 


Fig. 2. 
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Um dennoch die Vorteile und die geringen Kosten der 
Einrichtung und des Betriebes der Motoren im Prüffelde bei- 
behalten zu können, hat man sich tiberall zu einem Aus- 
gleich zwischen Praxis und Prüffeld entschlossen, indem die 
Leistung eines Motors nach derjenigen Stromstärke bestimmt 
wird, welche der ortfest aufgestellte Motor bei unveränderli- 
cher Belastung während einer bestimmten Zeit und bei be- 
stimmter Klemmenspannung vertrig', ohne daß der wärmste 
Teil des Motors nach Beendigung der Prüfung eine be- 
stimmte, durch den Isolierstoff bedingte Temperatur über- 
schreitet. 

Während die deutschen Elektrizitätsfirmen dieser Prüfung 
mehr oder weniger voneinander abweichende Einzelwerte zu- 
grunde legen, ist in den Ver. Staaten von den sämtlichen 
maßgebenden Firmen bei Verwendung desselben Isolier- 
stoffes schon seit einer Reihe von Jahren eine Verständigung 
über die gleichmäßige Bestimmung der Leistung der Straßen- 
bahnmotoren durch ortfeste Prüfungen im Prüffeld erzielt und 
eine bindende Grundlage im Jahre 1902 durch das Commit- 
tee on Standardization des American Institute of Electrical 
Engineers vorgeschlagen worden, welche besagt, daß die Lei- 
stung eines Straßenbahnmotors nach derjenigen Stromstärke 
zu bestimmen ist, die nach ununterbrochenem einstündigem 
Betrieb bei 500 V Klemmenspannung eine Temperaturerhd- 
hung von nicht mehr als 75°C im heißesten Te'l des Motors 
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ergibt, und zwar bei entfernten Gehiiusedeckeln. Dabei ist 
eine Zimmertemperatur von 25° zugrunde gelegt. 

Es ist klar, daß eine derartige Prüfung keine Werte 
an die Hand gibt, auf welche Berechnungen für die Dauer- 
leistung eines Motors begriindet werden können. Sie gibt 
ein ungefähres Maß für das Verhältnis der Leistungen von 
verschiedenen Motoren derselben Form, versagt aber beim 
Vergleich von Motoren verschiedener Bauart. Immerhin 
verschafft eine derartige Prüfung Einblick in die mecha- 
nischen und elektrischen Eigenschaften des Motors, da der 
ununterbrochene Einstundenbetrieb eine sebr strenge Probe ist, 
und ermöglicht die Beobachtung der Kommutierung bei der 
höchsten Stromstärke, mit welcher der Motor voraussichtlich 
im Betrieb beansprucht wird. Reihen sich hieran noch Son- 
derprüfungen zur Bestimmung der Kupfer- und Eisenverluste, 
der Lagerreibungsverluste sowie der Geschwind'gkeitskurve 
und der Drehmomentenkurve bei verschiedenen Spannungen 
und Stromstärken, so erhält inan ein für manche Betriebs- 
fälle vollkommen ausreichendes Gesamtbild der elektrischen 
und mechanischen Eigenschaften des Motors. 


Die Unzulänglichkeit dieses Prüfverfahrens hat sich aber 
in den Ver. Staaten gar bald in solchen Fällen geltend ge- 
macht, wo es sich um eine einheitliche Durchführung des 
elektrischen Betriebes für weit ausgedehnte Bahnanlagen han- 
delte, die bei den außerordentlich großen Energiemengen 
und der Energie verteilung über eine sehr weite Fläche teure 
Kraftübertragungsanlagen, gespeist von einem einzigen großen 
elektrischen Kraftwerk, erforderten. Für eine richtige Wahl 
der Kraftübertragung und der Größe des Krafthauses, das 
möglichst wirtschaftlich, d. h. mit dem kleinsten Aufwand von 
Kohle und Kupfer, arbeiten soll, ergab sich ganz von selbst 
die Notwendigkeit, den Stromverbrauch eines Motors genau 
festzusetzen, der nach einem bestimmten Fahrplan ein ge— 
gebenes Wagengewicht fortzubewegen vermag, ohne dabei 
die zulässige Temperatur zu überschreiten. Denn kennt 
man außer der mechanischen und elektrischen auch die ther- 
mische Charakteristik eines Motors, so lassen sich, wenn die 
Temperaturgrenze festgelegt und Zuggewicht sowie Motoren- 
zahl angenommen sind, die Verluste, denen ein Motor bei der 
Verrichtung einer gegebenen Leistung unterworfen ist, und 
damit auch die Energieentnahme des Motors aus dem Netz 
bestimmen. Die Energie, welche der Motor bei Abgabe 
einer durch den Fahrplan bedingten Leistung aufnimmt, be- 
einflußt also nicht nur die Erwärmung der Motoren, sondern 
ist auch maßgebend für die Größe und die Kosten der Ge- 
samtenergie des Bahnbetriebes. 

Man erkennt sonach, von wie großem Werte für eine 
richtige, wirtschaftliche und betriebsichere Anlage von Kraft- 
werk und Kraftübertragung und für die Bestimmung der Be- 
triebskosten bei einem umfangreichen Bahnbetrieb (Hoch- und 
Untergrundbahnen und »interurbane« Bahnen) die genaue 
Ermittlung des thermischen Verhaltens eines Straßenbahn- 
motors ist. 

Für die Bestimmung der Leistung eines Bahnmotors sind 
demnach die elektrische, mechanische und thermische Cha- 
rakteristik festzulegen, und zwar insbesondere die letzte unter 
Bedingungen, die den praktischen Verhältnissen wenigstens 
annähernd genau entsprechen. Hierzu ist die genaue Kennt- 
nis des Wagen- oder Zuggewichtes, der Fahrplangeschwin- 
digkeit, der Lage und Zahl der Haltepunkte, der Dauer des 
Aufenthaltes, des Profils und Planes_der Strecke, sowie der 
Netzspannung erforderlich. 

Um aber alle diese Bedingungen genau zu berücksich- 
tigen, gibt es nur einen einzigen Weg: Die zu prüfenden 
Motoren werden in dic Untergestelle der Wagen eingebaut, 
diese Wagen auf einer zweckmäßig eingerichteten Versuch- 
strecke fahrplanmäßig bewegt und dabei sorgfältige Tempe- 
raturmessungen vorgenommen, bis durch eine größere Reihe 
von Versuchsfahrten genügender Anhalt dafür erlangt ist, 
welche Temperaturen die verschiedenen Teile des Motors nicht 
nur bei verschiedenen Gesamtverlusten, sondern auch bei 
verschiedener Verteilung dieser Verluste in Motoranker und 
-feld erreichen. 

Dieser allerdings in Anlage und Betrieb sehr kostspielige 
Weg wird denn auch von den bedeutendsten Elektrizitäts- 
firmen in den Ver. Staaten Amerikas ohne Bedenken ge- 
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wählt, so von der General Electric Co. in Schenectady, der 
Westinghouse Electric & Manufacturing Co. in Pittsburg und 
der Sprague Electric Co. in East Orange bei New York. 

Wie sehr dieses Verfahren zur Bestimmung der thermi- 
schen Charakteristik und der Leistung des Straßenbahnmotors 
sich schon in den Ver. Staaten eingebürgert hat, geht daraus 
hervor, daß das Committee on Standardization des American 
Institute of Electrical Engineers in seinem Bericht vom 
20. Juni 1902 außer der schon oben angeführten Grundlage 
für die Bestimmung der Leistung der Straßenbahnmotoren noch 
folgenden Zusatz anempfohlen hat, der wegen seiner Wich- 
tigkeit im Wortlaut wiedergegeben sei: 

»Fiir eine den Betriebsbedingungen entsprechende Be- 
stimmung der Temperaturen eines Straßenbahnmotors empfiehlt 
es sich, die Temperaturerhöhung zu messen, während man 
den Motor auf einer geraden und wagerechten Bahnstrecke 
laufen läßt unter Berücksichtigung folgender Punkte: 

1) Wagenlast pro Motor in t 

2) Fahrplangeschwindigkeit in km/st 

3) Zahl der Haltepunkte auf das Kilometer 

4) Dauer der Aufenthalte in sk 

5) Beschleunigung pro Sekunde in km/st 

6) Bremsverzögerung pro Sekunde in km/st. 

: Diese Punkte sollten auf der Versuchstrecke so weit 
als möglich beriicksichtigt werden und die Gehäusedeckel der 
Motoren dabei geschlossen oder entfernt werden, entsprechend 
der Art und Weise, in welcher die Motoren im praktischen 
Betriebe laufen.« (Von welchem Einfluß dieser letzte Punkt 
ist, soll später an Beispielen gezeigt werden.) 

»Die Versuchsfahrten mit dem Motor sollen nach beiden 
Richtungen der Versuchsbahn ausgeführt werden. 

»Unter waagerechter Strecke soll eine solche verstanden 
werden, bei welcher die größte vorkommende Steigung nicht 
mehr als ½ vH beträgt. 

»Unter gerader Strecke soll eine solche verstanden 
werden, bei welcher der Halbmesser der kleinsten Krümmung 
nicht kleiner ist als diejenige Strecke, welche der Wagen in 
30 sk bei der größten während einer »Rundfahrt« auftreten- 
den Geschwindigkeit zurücklegt. 

»Die Windgeschwindigkeit soll während der ganzen Ver- 
suchsfahrt 10 Meilen = rd. 16 km/st in keiner Richtung 
überschreiten. 

Nach diesen Grundsätzen werden auf der Versuchsbahn 
der General Electric Co. am Erie-Kanal in Schenectady schon 
seit einer Reihe von Jahren die Leistungen ihrer Bahnmoto- 
ren für Hoch- und Untergrund- sowie Ueberlandbahnen be- 
stimmt. 

Um ein möglichst genaues Bild dieses Verfahrens zu 
geben, sollen im folgenden die Versuche an einem GE 66- 
Motor dieser Gesellschaft wiedergegeben werden. 

Dieser Motor, der für eine Nennleistung von 125 PS bei 
500 V Klemmenspannung gebaut ist, wurde von der General 
Electric Co. für die Manhattan Elevated Railway in New York 
nach den besondern Bedingungen dieser Gesellschaft entwor- 
fen und eine Reihe von Monaten nach einer großen Zahl von 
Fahrplänen auf der Versuchsbahn erprobt; er hat den an 
ihn gestellten Anforderungen, namentlich in bezug auf möglichst 
geringes Gewicht und damit verbundene Kußerste Ausnutzung 
des Materials bei hohem Wirkungsgrad, vorzüglich entspro- 
chen. Auf Grund der guten Erfahrungen, die die Hochbahn- 
gesellschaft von New York in ihrem Betriebe mit diesem 
Motor gemacht hat, wurde er seitdem in einer Reihe größerer 
Bahnanlagen in den Vereinigten Staaten eingebaut, so an 
den Wagen der Detroit & Chicago Railway Co., der Aurora, 
Elgin & Chicago Railway Co. und der Seattle-Tacoma Inter- 
urban Railwav Co. 

Dieser Motor ist aber auch insofern beinerkenswert, als die 
Wagen unserer jüngsten elektrischen Bahn, der Vorortbahn 
Berlin-Groß-Liebterfelde, gebaut von der Union Elektrizitäts- 
Gesellschaft in Berlin, damit ausgerüstet sind. 

Da die Union Elektrizitäts-Gesellschaft den Motor für die 
Lichterfelder Bahn von der General Electric Co. ohne jede 
Aenderung (abgesehen von der geringfügigen Abweichung 
im Vorgelege) übernommen hat, so gelten die im folgenden 
kurz aulgelührten elektrischen Daten des GE 66-Motors in 
gleichem Maße auch für den Vollbahnmotor der Union E. G., 
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dessen Abmessungen und mechanische Anordnung in Fig. 27 
bis 31 des Aufsatzes von Kurt Meyer: Ueber die elektrische 
Zugförderung auf der Vorortbahn Berlin-Groß-Lichterfelde- 
Ost 1), wiedergegeben sind. 

Der Motor besitzt 4 Feldspulen, und zwar zwei größere 
an der oberen und unteren Wand und zwei kleinere an den 
Seitenwänden des Gehäuses. Die beiden größeren Spulen 
bestehen aus 56 Windungen von Kupferstreifen mit (28,5 * 
3,0) qmm Querschnitt, die kleineren aus 29 Windungen von 
Kupferstreifen mit (25,4 & 3,0) qmm Querschnitt. Die Spulen 
werden durch Polstücke aus Eisenblättern auf den Magnet- 
polen festgehalten. Der Polbogen beträgt 55°, der Luftzwi- 
schenraum zwischen Polstück und Anker im Mittel 4,75 mm. 

Der Anker ist mit Trommelnutenwicklung in Reihen- 
schaltung versehen, hat 460 mm Dmr. und 39 Nuten von 
44,3 x 14,3 qmm Querschnitt. Die Wieklung besteht aus 
39 Spulen und jede Spule aus 5 Windungen eines Flach- 
kupferstabes von 16,5 x 1,65 qmm Querschnitt. Jeder Stab 
ist zu einem Kommutatorsegment geführt, so daß der Kom- 
mutator aus 5 Xx 39 = 195 Segmenten besteht. Sein Durch- 
messer beträgt 375 mm. Für die Stromzuführung dienen 
zwei Bürstenhalter mit je zwei Bürsten von (83 x 13) qmm 
Querschnitt. 

Der Widerstand des Feldes beträgt durchschnittlich 0,051, 
der des Ankers 0,05, der des Bürstenkontaktes 0,015 Ohm, 
gemessen bei einer Temperatur von 25° C. 


D Kurve der Zugkraft (kg) 
v > » Geschwindigkeit (km/st) 
7 >» des Wirkungsgrades (vH) 


Ausgeführt wird der Motor von der General Electric Co. 
mit drei verschiedenen Vorgelegen, und zwar 1: 4,23, 1: 2,71 
und 1: 2,42. 

In Fig. 3 sind die Kurven für Zugkraft, Geschwindigkeit 
und Wirkungsgrad des G E 66-Motors mit Vorgelege 1: 2,42 
wiedergegeben. Zugkraft und Geschwindigkeit sind dabei 
gemessen am Umfange der Wagenräder von 835 mm (= 33 Zoll) 
Dnr. 

In welcher Weise die richtige Wahl des Vorgeleges für 
einen gegebenen Fahrplan die Ersparnis an Energie beein- 
flußt, wird später dargetan werden; an dieser Stelle sei nur 
darauf hingewiesen, daß mit zunehmendem Uebersetzungs- 
verhältnis von Motorwelle auf Wagenachse die Zugkraft 
wächst und demgemäß auch das vom Motor geschleppte Zug- 
gewicht zunimmt. 

Für jedes einzelne Vorgelege ist nun eine gleiche Zahl 
von Versuchsfahrten durchzuführen. 

Für die erste Versuchsreihe sei ein Motor mit dem Vor- 


1) s. Z. 1903 S. 801 u. f. In dem genannten Aufsatz (S. 848) 
findet sich auch das Zugsteuersystem (Type M, multiple unit con- 
trol system) in allen Einzelheiten wieder, wie es von der General Elec- 
tric Co. seit Jahren für ihre Züge auf der Versuchsbahn und für die 
Praxis verwendet wird und von der Union E.-G. ohne Abänderung für 
die Lichterfelder Bahn übernommen worden ist. 


gelege 1: 2,42 gewählt. Der Leistung und dem Vorgelege 
entsprechend werde ein vierachsiger Wagen (2 zweiachsige 
Drehgestelle) von 32 t Gewicht mit zwei der genannten Mo- 
toren (an demselben Drehgestell) ausgerüstet. Die Spannung 
der Leitung, an der Stromabnahmevorrichtung gemessen, be- 
trage durchschnittlich 500 V. Um den durch das Committee 
on Standardization gestellten Bedingungen gerecht zu wer- 
den, sei ferner angenommen, daß die Versuchstrecke wage- 
recht ist und keine zu starken Krümmungen aufweist, die 
ein Fahren mit verringerter Geschwindigkeit erfordern. Die- 
sen Bedingungen wird auf der Versuchsbahn der General 
Electric Co. entsprochen. 

Wir nehmen weiter an, daß von dem auf die beiden 
Antriebachsen entfallenden halben Wagengewicht für die Zug- 
kraft 100 kg/t, von dem Gesamtgewicht also 50 kg/t ausge- 
nutzt werden, ein Durchschnittswert fiir vierachsige Wagen 
in den Vereinigten Staaten, und erhalten damit nach Abzug 
von 4 kg.t für Zugwiderstand und Beschleunigung der krei- 
senden Teile eine Beschleunigung 

46 . 9,81 

P 1000 

während der Ausschaltung der Widerstände. Das Auslaufen 

des Wagens, gemessen vom Abschalten des Stromes bis zum 

Ansetzen der Bremsen, betrage 15 sk und der Bremswider- 
stand 75 kg für 1 t Wagengewicht. 


= 0,45 m/ sk 
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J Kurve der Stromstärke (Amp) 
v » > Geschwindigkeit (km/st) 
8 » des Weges (m) 


Diese Werte sollen für sämtliche Versuchstage der ersten 
Versuchsreihe unverändert gehalten und nur die Zeit, wäh- 
rend welcher die Motoren an die Stromzuleitung ange- 
schlossen werden, an den einzelnen Versuchstagen in der im 
folgenden angegebenen Weise geändert werden. 


Erster Versuchstag. Für die in regelmäßigen Zeit- 
abschnitten zu wiederholende »Rundfahrt« wird folgender 
Fahrplan inne gehalten: Zunächst wird der Wagen durch 
sachgemäßes Ausschalten der Widerstände gleichmäßig be- 
schleunigt, wofür (gemäß Fig. 4) 20 sk beansprucht werden. 
Von dem Augenblick, wo sämtliche Widerstände ausgeschaltet 
sind und die Motoren unter voller Leitungsspannung laufen, 
sollen sie noch weitere 20 sk an das Leitungsnetz ange- 
schlossen bleiben und darauf abgeschaltet werden. Dem 
Wagen wird während der folgenden 15 sk, gemäß den oben 
erwähnten Festsetzungen, gestattet, auszulaufen. Darauf 
werden die Bremsen so angesetzt, daß der Wagen während 
der ganzen Fahrt eine Strecke von 625 m zurücklegt. Ge- 
mäß Fig. 4 beträgt sodann die Dauer einer solchen Fahrt 
74 sk. 

Dieselbe Fahrt wird darauf in umgekehrter Fahrtrichtung 
wiederholt, so daß der Wagen nach Beendigung einer der- 
artigen »Rundfahrt« an den Ausgangspunkt wieder zurück- 
gelangt. Zwischen beiden Fahrten (Hin- und Rückfahrt) sei 
ein Aufenthalt von 12 sk eingelegt, so daß die Dauer einer 
vollen Rundfahrt 160 sk beträgt. 
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Diese Rundfahrten werden so lange fortgesetzt, bis die 
Temperaturen in den einzelnen Motorteilen sich nicht mehr 
ändern. Das genauere Verfahren wird nachher im Zusammen- 
hang gezeigt werden. 


Die Kurven in Fig. 4 stellen die Ergebnisse dieses 
Fahrplanes dar und zeigen die Geschwindigkeiten, die zu- 
rückgelegte Entfernung (d. h. die Integrationskurve der Ge- 
schwindigkeitskurve) und den Stromverbrauch eines Motors 
während der Fahrt. 


Die Stromkurve ist für den Verbrauch eines Motors und 
nicht beider Motoren, d. h. für die Gesamt- Energieaufnahme 
des Wagens, aufgetragen, da die Steuerungsart (Reihen-Pa- 
rallel-Schaltung) an sich keinen Einfluß auf die Erhitzung 
der Motoren hat, zur Erleichterung der Darstellung vielmehr 
angenommen werden kann, daß beide Motoren in Parallel- 
schaltung arbeiten. 

Während der »rheostatischen Beschleunigung« kann der 
Strom und folglich auch die Größe der Geschwindigkeitszu- 
nahme durch geeignetes Ausschalten der Widerstände unver- 
ändert gehalten werden, wobei der stärkste Strom durch die 
Widerstände bedingt, der geringste mittels eines »Summers« 
eingestellt wird. Dieser Summer wird von einem in den 
Hauptstromkreis eingeschlossenen Relais betätigt, das den 
Summer-Stromkreis so lange geschlossen hält, wie Strom von 
einer bestimmten Mindeststärke durch sein Solenoid hindurch- 
fließt (vergl. Fig. 5). 

Sobald die Widerstände ausgeschaltet sind, arbeiten die 
Motoren unter der vollen Leitungsspannung von 500 V, ein 
Zustand, der bei dem gewählten Fahrplan bei einer Ge- 
schwindigkeit von rd. 32 km/st nach 20 sk Fahrt erreicht wird. 


Fig. 5. 
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Sobald die Motoren mit unveränderlicher Klemmenspan- 
nung arbeiten, nimmt die Stromstärke mit zunehmender Ge- 
schwindigkeit nach den charakteristischen Kurven des Motors 
(vergl. Fig. 3) ab, und dementsprechend auch das Drehmoment 
und die Beschleunigung. 

Für die weitere Vereinfachung der bildlichen Darstellung 
in Fig. 4 sei noch angenommen, daß die Widerstandstufen, 
ohne einen merklichen Fehler einzuführen, so klein sind, 
daß die Stromstärke für die rheostatische Beschleunigung 
eine Wagerechte wird. 


Zweiter Versuchstag. Es wird genau derselbe Fahr- 
plan wie am ersten Versuchstag inne gehalten. Zweck dieser 
Versuchsfahrt ist, die durch den ersten Versuchstag erhaltenen 
Ergebnisse nachzuprüfen. 


Dritter Versuchstag. Unter Beibehaltung der Be- 
schleunigungs-, Auslauf- und Breinsverhältnisse der beiden 
ersten Tage werden die Motoren diesmal 60 sk lang an die 
Stromzuleitung angeschlossen, so daß der Wagen nach 15 sk 
Auslanfzeit und weiteren 23 sk Bremsdauer (entsprechend der 
höheren Endgeschwindigkeit) einen Weg von 1000 min 98 sk 
zurücklegt. Bei 14 sk Aufenthalt zwischen einer Hin- und 
Rückfahrt ergibt sich somit die Dauer einer ganzen Rund- 
fahrt zu 210 sk oder 3½½ min. 


Vierter Versuchstag. Die Ergebnisse der Versuchs- 
fahrt vom dritten Tage werden nachgeprüft. 


Fünfter Versuchstag. Eine noch größere Entfernung 
zwischen zwei Haltepunkten wird dein Fahrplan zugrunde 
gelegt, indem die Motoren bei dieser Fahrt 90 sk lang an das 
Netz angeschlossen werden, so daß die Dauer einer Fahrt bei 
einer Auslaufzeit von 15 sk und einer Bremszeit von 25 sk 
insgesamt 130 sk und die Dauer einer Rundfahrt bei 15 sk 
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Aufenthalt zwischen Hin- und Rückfahrt 275 sk beträgt. Der 
bei einer einfachen Fahrt zurückgelegte Weg beträgt 1560 m. 


Sechster Versuchstag. Die Ergebnisse der Ver- 
suchsfahrt vom vorhergehenden Tage werden nachgepriift. 


In der angegebenen Weise können die Fahrten eines 
solchen Wagens nach Bedürfnis vergrößert und die Daten 
über die Wärmeverhältnisse des zu prüfenden Motors nach 
Belieben ergänzt werden. In Fig. 6 sind die Kurven für 
Stromstärke, Geschwindigkeit und zurückgelegte Entfernung 
für die 6 Versuchstage der ersten Versuchsreihe eingetragen. 
Aus den Kurven ersieht man, daß mit zunehmender Fahrt- 
länge die für das Auslaufen und Bremsen verlorene Zeit ge- 
genüber der Gesamtdauer einer Fahrt proportional abnimmt. 

Eine ähnliche Versuchsreihe wird in der zweiten Woche 
für denselben Motor mit dem Vorgelege 2,71 und in der 
dritten Woche mit dem Vorgelege 4,23 aufgestellt, wobei, 
entsprechend dem erhöhten Drehmoment, ein schwerer Wagen 
mit den beiden zu prüfenden Motoren ausgerüstet wird. Für 
die einzelnen Versuchstage werden die Fahrtlängen in der 
oben durchgeführten Weise geändert. 

Bei großen Uebersetzungsverhältnissen kann in vielen 
Fällen das erforderliche Zuggewicht durch einen Motorwagen 
nicht erreicht werden. Es ist dann notwendig, dem Motor- 
wagen einen Anhingewagen beizugeben. So werden später 
für den G E 66-Motor mit Vorgelege 4,23 noch Daten mitge- 
teilt, welche durch Versuchsfahrten mit einem Zuge, bestehend 
aus einem Motorwagen von 35t Gewicht (ausgerüstet mit 
zwei GE 66-Motoren) und einem Anhängewagen von 30 t 
Gewicht, also einer Gesamtbelastung von 65t, gewonnen 
worden sind. 


Fig. 6. 
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J Kurve der Stromstirke (Amp) 
v > » Geschwindigkeit (km/st) 
s *» des Weges (m) 


Für die Vorgelege und je drei verschiedene Fahrpläne 
für eine Versuchsreihe erhält man demnach 18 Versuchstage 
oder eine Mindestdauer der Versuche von drei Wochen. 


Zu berücksichtigen ist während der ganzen Dauer der 
Versuche, daß die Witterung möglichst gleichbleibend, ruhig 
und klar ist. An stürmischen und regnerischen Tagen müssen 
die Versuchsfahrten unter allen Umständen unterbleiben. 


Das allgemeine Verfahren bei den einzelnen Versuchs- 
fahrten ist kurz folgendes: 

In den ersten 3 bis 4 Stunden wird der Wagen ohne 
Innehaltung eines bestimmten Fahrplanes auf der Versuch- 
strecke auf- und abgefahren, da es zunächst nur darauf an- 
kommt, möglichst rasch eine steigende Erwärmung in den 
Motorteilen zu erzielen. Sobald sich die Temperatur der 
einzelnen Motorteile den auf Grund der Berechnung und 
Konstruktion zu erwartenden Werten zu nähern beginnt, wird 
der Fahrplan so genau als möglich inne gehalten, und dabei 
werden stündlich die Temperaturen der Feld- und Anker- 
wicklungen und des Motorgehäuses beider Motoren gemessen. 
Die Temperaturen werden durch Thermometer sowohl wie 
durch Messung der Widerstände (Messen von Strom und 
Spannung) festgestellt. Strom und Spannung der beiden 
Motoranker werden jede Stunde abwechselnd, d. h. ein und 
derselbe Anker nur jede zweite Stunde, gemessen, um die 
Dauer eines Aufenthaltes nicht zu weit auszudehnen und eine 
störende Abkühlung der Motoren zu vermeiden. Dieser Auf- 
enthalt, der durchschnittlich 5 bis 6 Minuten dauert, ist im 
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Fahrplan in der Weise in Anrechnung zu bringen, daß die 
Aufenthalte zwischen zwei Fahrten entsprechend verkürzt 
werden. 

Die Temperaturen sind ferner unter allen Umständen an 
beiden Motoren zu messen, da diese infolge ihrer Unterbrin- 
gung im Wagenuntergestell je nach der Windrichtung oft 
ziemlich erhebliche Unterschiede zeigen. 

Außerdem ist die Luittemperatur stündlich zu messen. 


Die Bestimmung der Temperatur aus den Widerständen 

erfolgt nach der bekannten Gleichung 
R = Ro (1 -+ 0,0042 71 
wo 

R, der Widerstand, gemessen bei der Temperatur f, 

Rə der Widerstand, gemessen bei der Temperatur 0° 
und ¢ die Temperatur in °C 
ist. 

Die Bestimmung der Temperaturen auf dem doppelten 
Wege (durch Thermometer und Widerstand) ist erforderlich, 
da die Ergebnisse in der Regel erhebliche Abweichungen 
voneinander zeigen, wie aus den später folgenden, aus Ver- 
suchen der General Electrie Co. mit dem GE 66-Motor ge- 
wonnenen Kurven ersichtlich ist, und zwar zeigen die mit 
Thermometer gemessenen Temperaturen gewöhnlich niedrigere 
Werte an. 

Sobald sich die Temperaturen für die Anker und Fel- 
der der Motoren nicht mehr ändern, was in der Regel 
nach 8- bis 10stündiger Fahrt eintritt, werden mit beson- 
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deren Rekord-Instrumenten die Spannung an den Motoren, 
die Stromstärke und die Geschwindigkeit während 2 bis 3 
Rundfahrten gemessen und die Mittelwerte aus diesen Mes- 
sungen gezogen (vergl. Fig. 7). 

Darauf wird die Fahrt eingestellt, und nunmehr werden 
die Hüchsttemperaturen der Ankerteile (Kupferwindungen, 
Eisenbleche, Kommutatorsegmente) und der Feldteile (Wick- 
lung, Polspitzen, Magnetgestell) mit dem Thermometer ge- 
messen; nach Beendigung der Fahrt steigen sie infolge 
Aufhörens der natürlichen Lüftung in der Regel noch sehr 
beträchtlich. 

Auf Grund dieser Kurven und Messungen für eine Reihe 
von Fahrten ist man imstande, die Brauchbarkeit des Motors 
für jeden beliebigen Fahrplan und jede beliebige Belastung 
auf folgendem Wege festzustellen. 

Während der Zeit, zu welcher die Motoren aus dem 
Netz Strom entnehmen, treten in den einzelnen Motorteilen 
Verluste auf, die nicht nur in ihrer Stärke, sondern auch in 
ihrer gegenseitigen Verteilung in Feld und Anker fortgesetzt 
wechseln. Während der Geschwindigkeit null treten sämt- 
liche Verluste im Kupfer des Feldes und Ankers auf, und 
zwar auf beide nach Maßgabe der gegenseitigen Widerstände 
verteilt. In dem Maße jedoch, wie die Geschwindigkeit 
wächst, treten Eisenverluste im Anker und in den Polflächen 
und Polspitzen des Magnetgehäuses auf, deren Größe von 
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der Konstruktion des Motors abhängig ist. Die Eisenverluste 
beginnen bei null während des Stillstandes des Motors, er- 
reichen ihren Höchstwert in dem Augenblick, wo die Anla- 
widerstände ausgeschaltet sind, und fallen darauf unter Um- 
ständen wieder etwas ab, je nach dem Entwurf des Motors. 


Jedes durch den Motor fließende Stromelement trägt nun 
seinen Teil zu der Erhitzung des Motors bei, mag es unend- 
lich kurze Zeit oder mehrere Minuten dauern. Die Dauer 
eines jeden derartigen plötzlichen Zuwachses ist in der Regel 
so kurz, daß die verschiedenen Motorteile keine augenblick- 
lichen Schwankungen in der Temperatur zeigen, sondern 
eine abgestufte Steigerung der Temperatur erfahren, welche 
von dem Mittelwert aller dieser Verluste abhängig ist: d. h. 
der Motor besitzt eine hinreichende thermische Aufnahme- 
fähigkeit oder Trägheit, die ihn unempfindlich macht gegen 
Ueberlastungen, welche nur wenige Sekunden dauern, insbe- 
sondere während der Beschleunigungsperiode, wie dies bei 
Hoch- und Untergrundbahnen und der Mehrzahl der zurzeit 
in Betrieb befindlichen Vorortbahnen und interurbanen Bahnen 
der Fall zu sein pflegt. 


Da somit die Erhitzung eines Motors das Ergebnis der 
durchschnittlichen Verluste in seinem Innern ist, so müssen 
die Durchschnittsverluste und ihre Verteilung vom Beginn 
des Anfahrens bis zu dem Augenblick, wo der Strom abge- 
sperrt wird, berechnet werden. 

Die Bestimmung der Kupferverluste im Feld und Anker 
ergibt sich aus dem Wert J*w und läßt sich ohne Schwierig- 
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keit berechnen, da die Stromkurve bei der Versuchsfahrt 
aufgenommen (vergl. Fig. 7) und der Widerstand in beiden 
Wicklungen gemessen wird. Der Mittelwert aus allen Kupfer- 
verlusten während der Stromperiode ergibt sich, indem man 
die Quadratur der Stromordinaten über die Länge der Strom- 
periode (für den ersten Versuchstag = 40 sk, für den zweiten 
Versuchstag = 60 sk, usw.) integriert, mit dem Widerstande 
w multipliziert und durch die Dauer der Stromperiode divi- 
diert. 

Die Integration der Quadratur der Stromstärken erfolgt 
am einfachsten durch Auftragen der Stromstärken als Polar- 
koordinaten eines Kreises, auf dessen Umfang die Zeit in 
sk aufgetragen wird, und durch Planimetrieren der einge- 
schlossenen Fläche (vergl. Fig. 8). 

Die durchschnittlichen Eisenverluste bestimmen sich in 
ganz ähnlicher Weise wie folgt: 

Im Prüffeld werden die Eisenverluste für verschiedene 
Stromstärken im Motor bei unverändert gehaltener Span- 
nung festgestellt. In Fig. 9 sind die Eisenverluste für 
verschiedene Spannungen des G E 66-Motors dargestellt als 
Funktionen der Stromstärke, wie sie im Prüffeld der General 
Electric Co. festgelegt worden sind. Für irgend einen Fahr- 
plan wird die Fläche der Stromstärke über die Zeit, wäh- 
rend welcher der Motor an das Leitungsnetz angeschlossen 
ist, integriert und der Mittelwert der Stromstärke durch 
Division mit der Zeitdauer der Stromperiode erhalten. Aus 
den durch die Versuche im Prüffeld erhaltenen Kurven er- 
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geben sich sodann die zugehörigen durchschnittlichen Eisen- 
veerluste. 

Während der Periode des Auslaufens, Bremsens und 
Haltens des Wagens verrichtet der Motor keine Arbeit; viel- 
ınehr wird ihm Gelegenheit gegeben, die während der Strom- 
periodo erzeugte Wärme auszustrahlen, so daß die während 
cder Stromperiode auftretenden Verluste auf die ganze Dauer 
einer Fahrt, einschließlich des Aufenthaltes, verteilt werden 
müssen. So sind z. B. für den ersten Versuchstag bei einer 


Fahrtlänge von 625 m die Motoren während 40 sk an das 


Fig. 9. 
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Netz angeschlossen, und die Gesamtverluste beider Motoren 
während dieser ganzen Zeit betragen im Anker 3380 Watt 
(Kupfer + Eisen) und im Feld (Kupfer allein) 2150 Watt, so 
daß bei einer Fahrtdauer von 86 sk, einschließlich eines Auf- 
enthaltes von 12 sk, die Durchschnittsverluste im Anker 1575 
Watt und im Feld 1000 Watt betragen. 

In Fig. 10 sind die Kurven für die durchschnittlichen Kupfer- 
Verluste im Feld und Anker, für die Eisenverluste im Anker 
und für die durchschnittlichen Gesamtverluste (Kupfer + Eisen) 
im Anker eines Motors für jeden beliebigen Fahrplan, d.h. 
jede beliebige Entfernung zwischen zwei Haltepunkten, auf- 
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getragen. Angenommen ist dabei, daß die Eisenverluste 
sämtlich im Anker allein auftreten. Dies entspricht der Wirk- 
lichkeit nicht ganz genau, ist aber für die Vereinfachung 
der Darstellung zulässig, da die Unterschiede tatsächlich sehr 
gering sind. Die in Fig. 10 aufgetragenen Kurven bedeuten 
nicht augenblickliche Verluste, sondern Durchschnittsverluste 
für die Periode, während welcher der Motor an das Netz an- 
geschlossen ist, und sind deshalb mit dem Verhältnis der 
Zeit, während deren der Motor Strom führt, zu der Gesamtzeit 
einer vollen Fahrt einschließlich des Aufenthaltes zu multi- 
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plizieren, um die wirklichen Durchschnittswerte zu erhalten. 

Da nun durch die Versuche fiir eine Reihe von Fahr- 
plänen die Endtemperaturen in den einzelnen Teilen des zu 
prüfenden Motors festgestellt sind, so geben dio Kurven der 
Figur 10 ein Mittel an die Hand, um für jede beliebige 
Fahrtlänge die zugehörigen Verluste und daraus die Erwär- 
mung von Feld und Anker des Motors im voraus zu be- 
stimmen. Damit wäre aber der wichtigste und schwierigste 
Teil der Aufgabe, die Bestimmung der thermischen Charak- 
teristik unter Betriebsverhältnissen, gelöst. 

(Schluß folgt.) 


Die Hochbahn von Tokio. 


Von F. Baltzer, Regierungs- und Baurat in Stettin. 


(Schluß von 8. 1812) 


Das Empfangsgebäude. 


Das Abfahrtsgebäude liegt, wie Fig. 34 und 35 er- 
kennen lassen, mit seiner 36 m langen, 17 m breiten, durch zwei 
Geschosse hindurchgehende Eintrittshalle, die sich nach aufsen 
als ein mächtiger, das Ganze beherrschender Mittelbau aus- 
prägt, symmetrisch vor dem 7m weiten Abgangstunnel. 
Vor der Eintrittshalle ist eine gedeckte Vorfahrt und zu 
deren beiden Seiten niedrige eingeschossige Räume angeord- 
net, rechts vom Eintretenden für Polizei, links für Aus- 
kunftei, Aufbewahrung von Handgepäck und den Pförtner 
bestimmt. An der Längswand der Halle, dem Eintretenden 
gegenüber, liegen auf jeder Seite 7 Fahrkartenschalter, und 
gwar rechts für die Züge nach Süden, links für die nach 
Norden, so dafs man sich beim Eintritt auf den ersten Blick so- 
fort zurechtfinden kann. Da alle der Flurhalle angegliederten 
Riume eingeschossig sind, so ist die ganze Vorder- und 
Rückwand im Obergeschofs der Halle für die Anlage grofser 
Seitenfenster frei und dadurch also für ausgiebige Beleuchtung 
und Lüftung der Flurhalle aufs einfachste gesorgt. An die 
Eintrittshalle zur Rechten schliefsen sich, teils von der Halle 


selbst, teils durch einen mittleren Flurgang zugänglich, ein 
grofser Raum für den Stationsvorsteher, für den Stations- 
und Zugmeldedienst, sodann ein Telegraphenzimmer, zugleich 
zum Aufgeben von Drahtnachrichten für die Reisenden, an 
der Vorderseite und Aborte und Waschzimmer an der Rück- 
seite des Gebäudes, letztere wiederum eingeschossig, aber 
mit einer zur Lüftung und Beleuchtung dienenden durch- 
gehenden Laterne versehen. Von dem erwähnten Flur- 
gang aus führt ein besonderer Ausgang nach Süden hin ins 
Freie; aufserdem ist hier eine Treppe angelegt, die nach 
den Diensträumen im Obergeschofs emporführt; die hier 
beschäftigten Beamten können also das Gebäude betre- 
ten und verlassen, ohne die Hauptflurhalle benutzen zu 
müssen. 


Zur Linken vom Eintretenden stöfst an die Flurhalle ein 
breiter Gang, an den sich nach vorn und nach der Seite 
hin die Warteräume anschliefsen, während er sich nach der 
Rückseite des Gebäudes mit seiner ganzen Länge in dio ein- 
geschossige Gepäckannahme öffnet, von der er nur durch 
einen niedrigen, rd. 22 m langen Gepicktisch getrennt ist. 
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Fig. 34 und 33; Abfahrtsgebäude. 
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An den Korridor reihen sich nacheinander die Warteriiume 
der dritten, zweiten und ersten Klasse mit einem dahinter ge- 
legenen Damenzimmer; dann folgt ein Treppenhaus, das nach 
dem Obergeschofs führt, und von dem aus gleichfalls ein für 
die Wirtschaftszwecke dienender Ausgang ins Freie mündet 
(nach der Nordseite). Dahinter liegt noch zu ebener Erde, 
bequem zugänglich, ein Schenkzimmer, während die nur 
durch die Treppe erreichbaren Räume des Obergeschosses als 
Speisezimmer, Restaurationsräume und für aufsergewöhnliche 
Zwecke dienen. 

Da die Flucht des Empfangsgebäudes von der Stirn der 
aufgelösten Futtermauer, die den Dammkörper nach Westen 
hin abschliefst, überall noch einen Abstand von mindestens 
2,5 m hat, so sind, wie Fig. 34 erkennen läfst, alle Räume 
des Untergeschosses, insbesondere die Fahrkartenschalter und 
die Gepiickabfertigung, mit unmittelbarem Tageslicht reich- 
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lich versehen und auch bequem zu lüften. Die durch zwei 
Geschosse hindurchgeführten Mittelstützen der Decke und 
des Daches der Flurhalle, die zur Vermeidung weitge- 
spannter und kostspieliger Tragwerke vorgesehen sind, sol- 
len in der Halle unten mit runden Sitzbänken umgeben 
und dazu benutzt werden, gleichzeitig den durcheinander- 
flutenden Verkehr zu spalten und zu regeln. Fig. 35 
zeigt die Anordnung und Einteilung des Obergeschosses. 
in dem, wie erwähnt, die Eintrittshalle ununterbrochen 
durchgeht. An der Rückwand in der Mitte der Halle be- 
findet sich der Durchgang nach dem Abgangstunnel, vor 
dessen Betreten die Fahrkarten geprüft werden, falls man 
nicht, um Irrtümern vorzubeugen, vorzieht, diese Prüfunge 
vor den einzelnen Bahnsteigen an den Ausmiindungen 
der Treppen vornehmen zu lassen. Fig. 34 zeigt, wie 
die Gepiickkarrengleise, die in der aufgelösten Futter- 


Fig. 36 und 37. 
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mauer durch dio Pfeilerdurchbrechungen hindurchgeführt 
sind, in die Gepiickabfertigung münden und hier vor dem 
Gepiicktisch endigen. Nach europäischen Begriffen könnte 
die Gepiickabfertigune als zu knapp bemessen erscheinen; 
indes hat in Tokio und in Japan überhaupt der Gepäck- 
verkehr einschliefslich des Verkehrs von Eil- oder Exprefs- 
gut, das mit Personenzügen abgefertigt wird, bei weitem 
nicht dio Bedeutung wie auf dem europäischen Festlande. 
Der Japaner der gewöhnlichen Klasse reist wohl mit einigem 
Handgepäck, aber schweres Reisegepäck, das aufgegeben 
werden mufs, bildet eine ziemlich seltene Ausnahme. Wenn 
auch in Zukunft hierin ein Wandel nach der europäischen 
Gepflogenheit nicht ausgeschlossen ist, so wird doch die 
Gepäckabfertirung auf den Stationen Japans bei weitem 
nicht die Rolle spielen wie bei uns. 


Die Räume der viaduktartigen Futtermauer können im 
Bedarfsfalle leicht zu Aufenthaltsräumen für Bedienstete und 
Arbeiter, für Geräte, Betriebs materialien und dergl. ausgebaut 
und eingerichtet werden. 


Wenn das Empfangsgebäude auch als ein massiver, im 
wesentlichen aus Ziegeln mit mafsvoller Verwendung von 
Werkstein herzustellender Bau geplant ist, dessen Einzelfor- 
men im Innern sich an europäische Vorbilder anlehnen, so 
habe ich doch vorgeschlagen, wie die Ansichtskizzen, Fir. 36 
und 37, zeigen, soweit irgend möglich die so wirkungsvollen 
und dankbaren Elemente der altjapanischen Schlofs- 
und Tempelarchitektur insbesondere bei der Ausbildung 
der Unterfahrt, der Dächer, der Firste, Giebel usw. zu ver- 
wenden. Ein Versuch, diese dem Lande eigentümlichen und 
wohl vertrauten Formen mit den Zweckmälsigkeitsformen 
eines neuzeitlichen Zwecken dienenden Gebäudes in Einklang 
zu bringen, kann, so glaube ich, nicht auf unüberwindliche 
Schwierigkeiten stofsen; jedenfalls scheint es mir eine Pflicht 
der japanischen Architekten, alles daran zu setzen, um ihre 
nationale Architektur, die in zahlreichen Beispielen edelster 
Palast- und Tempelbauwerke überliefert ist, wieder zu Ehren 
zu bringen, durch Anwendung bei Bauten neuzeitlichen Cha- 
rakters neu zu beleben und vor dem Verfall und gänzlicher 
Vergessenheit zu retten. Dafs das schön geschwungene, weit 
ausladende, reich gegliederte japanische Pfannendach sich 
auch ohne Nachteil den Zwecken eines modernen Nützlich- 
keitsbaues anpassen läfst, kann kaum einem Zweifel unter- 
lieren. 

Im vorliegenden Fall ist der Mittelbau, den die zwei- 
geschossige Flurhalle gänzlich ausfüllt, durch ein steiles, höher 
geführtes Satteldach mit reich entwickeltem First und zwei 
verkrüppelten Giebeln ausgezeichnet, in die das wesentlich 
flachere und daher im First niedrigere Satteldach der 
beiden Seitenflügel einschneidet. In der Mitte der Vorder- 
seite ist aus der Sattelfläche noch ein symmetrischer, nach 
oben hohl gekrümmter Giebel (Chidori-hafu) mit einem vor- 
deren, sich anlehnenden Pultdach und chinesischem Giebel 
(Kara-hafu) entwickelt; wenn die weitere Ausarbeitung dieser 
Skizzen in berufene Händo gelegt wird, so ist nicht zu be- 
zweifeln, dafs eine gefällige, befriedigende Lösung gefunden 
und eine hervorragende architektonische Wirkung erzielt 
werden kann, unter Vermeidung der sonst zum Ucbermafs 
gebrauchten, dem Lande selbst völlig fremden Formen curo- 
päischer oder amerikanischer Architektur, die sich meist in 
ziemlich verunglückter Weise an die Antike oder die italic- 
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nische Renaissance anlehnen. Befremdlicher Weise scheint 
übrigens, soweit ich beobachten konnte, die Mehrzahl der 
hierin mafsgebenden Japaner der Frage einer verständnis- 
vollen Wiederbelebung der eigenen nationalen Architektur 
des Landes und ihrer Anpassung an die Bedürfnisse der Neu- 
zeit bis jetzt ziemlich gleichgültig gegenüber zu stehen. 


Das Ankunftsgebäude für den Fernverkehr, dessen 
Vorderansicht (vom Vorplatz aus) in Fig. 38 wiedergegeben 
ist, soll in ähnlicher Bauweise wie das Abfahrtsgebäude, aber 
nur eingeschossig hergestellt werden. Das Gebäude, das dem 
Nordtunnel vorgelegt ist, besteht im wesentlichen aus einer 
grofsen Ankunftshalle, vor der eine bedeckte Unterfahrt an- 
geordnet und in der die Gepäckausgabe zur Linken des an- 


Fig. 38. Ankunftsgebäude für den Fernverkehr. 


kommenden Reisenden durch den im rechten Winkel geführten 
Gepäcktisch von etwa 20 m Länge abgetrennt ist; auch hier 
sind die Gepiickkarrengleise in ähnlicher Weise in die Ge- 
päckausgabe eingeführt wie beim Abfahrtsgebäude An die 
Ausgangshalle sind in nördlicher Richtung noch ein geräu- 
miger Warteraum, ein Raum für die Polizei und die nötigen 
Abort- und Waschräume, letztere in wesentlich beschränkteren 
Abmessungen als auf der Abfahrtseite, angegliedert. 

Die Ankunftshalle für den Ortsverkehr, deren Vor- 
deransicht in Fig. 39 dargestellt ist, ist der Ausgangstreppe, 
die vom Ortbahnsteig nach dem Vorplatz herabführt, vor- 
gelegt; der Bau beschränkt sich auf eine an den Seiten 
offene Halle mit einem kleinen Warteraum und einem Schalter, 


Fig. 39. 


Ankunftshalle für den Ortsverkehr. 


an dem man die Fahrkarten für die kleinen zweiräderiren 
Jinrikshas lösen und in Empfang nehmen kann. Seitlich von 
der Halle ist hinreichend Platz für diese, hier den Reisenden 
erwartenden Gefährte. 


Der Kaiserpavillon. Auch bei diesem einstöckigen Ge- 
bäude, dessen Vorder- und Seitenansicht Fig. 40 und 41 dar- 
stellen, sind wie beim Haupteebäude die Formen vornehmster 
japanischer Sehlofsarchitektur in Vorschlag gebracht. Der 
Fufsboden des Haupteeschosses, der durch eine zweiflügelige 
geschwungene Wagenrampe mit einer Neigung von 1:20 und 
durch eine der Vorfahrt in der Mitte vorgelegte Freitreppe 
erstiegen wird, liegt auf gleicher Höhe mit der Sohle des 
anschliefsenden Kaisertunnels; Treppe und Rampe münden 
auf eine bedeckte Unterfahrt, von der man in einen 8,5 m 
weiten Empfangsflur gelangt, der die Mitte der ganzen An- 
lage einnimmt. Zu beiden Seiten des Flures ist, völlig svym- 
metrisch, je ein Empfangszimmer für den Kaiser und die 
Kaiserin, dahinter je ein Raum für Gefolge und Dienerschaft 
angeordnet, von dem aus ein kurzer Verbindungsgang seit- 
wärts nach dem Toiletten- und Abortraum führt, der sich 
nach aufsen als selbständiger niedriger Flürelbau darstellt. 
Für die Aufsenarchitektur des Kaiserpavillons und für das 
Innere der Vorfahrt, der Flurhalle und der Empfangsräume 
sollte gediegenste Pracht, dem hervorragenden Zwecke des 
Bauwerkes entsprechend, in Formen und Material zur Ent- 
faltung kommen. Die Flächen des Vorplatzes, die vor dem 
Kaiserpavillon liegen, sollen nach japanischem Brauch von 
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Fig. 40 und 41. Kaiserpavillon. 


den für den allgemeinen Verkehr freigegebenen Flächen ab- 
getrennt und durch eine reich verzierte Einfriedigung mit 
zwei Einfahrtstoren eingefafst werden. Die so umfriedigte 
Fläche soll zu einer Garten- und Schmuckanlage mit Rasen- 
flächen, Ziersträuchern und Springbrunnen ausgestaltet werden. 

Die Lage des Kaiserpavillons war gegeben durch die 
des Kaisertunnels; diese war durch das Erfordernis bedingt, 
dafs die rechtwinklig vom Tunnel abbiegenden Treppen tun- 
lichst in der Mitte der Gesamtausdehnung der beiden Fern- 
bahnsteige ausmünden sollten, damit der Weg von hier nach 
dem gewöhnlich in der Mitte des Zuges eingestellten kaiser- 
lichen Salonwagen möglichst abgekürzt würde. Bei dieser 
Anordnung lassen sich auch die etwa erforderlichen zeit- 
weiligen Absperrungen der übrigen Bahnsteigteile, die vom 
Kaiser oder andern hohen Herrschaften nicht unmittelbar be- 
nutzt werden, sowohl bei der Abreise wie bei der Ankunft 
auf eine geringe Ausdehnung einschränken. 


Vorübergehend erforderliche Anlagen. Die Fort- 
führung der Hochbahn nördlich über den Hauptbahnhof hin- 
aus bis zum Anschlufs an den Bahnhof Uyeno der Nippon- 
bahn ist, wie schon erwähnt, zwar ins Auge gefafst, aber 
einstweilen noch nicht beabsichtigt, weil insbesondere auch 
Mittel hierfür weder vorhanden noch in Aussicht gestellt, noch 
auch von der Regierung bis jetzt angefordert sind. Es ist 
daher unabweislich, bis auf weiteres eine vorübergehende 
Zugbildung für alle nach Süden abzufertigenden Fernzüge 
der Tokaido-Staatsbahn im Hauptbahnhof in Aussicht zu 
nehmen. Später, sobald die Hochbahn bis Uyeno durchgebaut 
sein wird, hört der Hauptbahnhof auf, etwas anderes als eine 
einfache Durchgangstation zu sein, und die hier geschaffenen 
Anlagen für Aufstellung und Bildung von Fernzügen de 
Tokaido-Linie, für Reinigung der Wagen, Unterbringung der 
Zuglokomotiven und dergl. müssen dann alsbald wieder be- 
seitigt werden, um Raum für den vollen Ausbau des Haupt- 
bahnhofes für die Zwecke des Personen- und Güterverkehrs 
zu gewinnen. 


Um den Umfang der erforderlichen Verschiebebewegungen 
möglichst einzuschränken und diese selbst zu vereinfachen, 
erschien es geboten, alle vorübergehend notwendigen Auf- 
stellgleise für Zugparke in gleicher Höhe mit dem Personen- 
bahnhof anzulegen; der Umfang des vorübergehenden Be- 
triebsbahnhofes durfte daher, abgesehen etwa von den An- 
lagen für den Lokomotivdienst, denjenigen der endgültigen 
Anlage für den Personenverkehr, in gleicher Höhe mit den 
Hauptgleisen der Hochbahn, nicht wesentlich überschreiten. 
Diese Bedingung lälst sich erfüllen, wenn für die Dauer des 
Provisoriums nur ein einziger Fernbahnsteig zur Ausführung 
kommt, während auf der Fläche des in Aussicht genommenen 
zweiten Fernbahnsteiges die Aulstell- und Waschgleise zum 
Reinigen der Züge nebst einem Wa:,enschuppen vorübergehend 
hergestellt werden. Das westliche, zwischen Ort- und Fern- 
gleisen vorgesehene Gütergleis wird einstweilen als Lokomotiv- 
Verkehrsgleis benutzt (zum Umsetzen der Zugmaschinen und 
dergl.). Während der Dauer des Prcvisoriums dient also das 
westliche Gleis des Fernbahns‘ciges aussehliefslich für die 
einfahrenden, das östliche ebenso für die ausfahrenden Züge. 
Zum Umsetzen der Leerziive sind nördlich vom Bahnsteig 
die erforderlichen Gleise vorgesel en, sodafs die eingefahrenen 
Züge ohne Richtungswechsel den Balınsteig frei machen können 
und Verschiebebewegungen auf der südlichen Seite, der Ein- 
fahrtseite, tunlichst vermieden werden. Als Auszichgleis zum 
Umsetzen der langen Tokaido-Fernziige ist eines der kiint- 
tigen Haupteleise auf dem in nördlicher Richtungen fort- 


zusetzenden viergleisigen Viadukt) der offenen Strecke aus- 
zuführen und soweit erforderlich zu verlängern. Die einst- 
weiligen Anlagen für den Lokomotivdienst: Lokomotivschuppen, 
Kohlenbühne und -lager, Drehscheibe und Wasserstation, 
müssen auf dem tiefer liegenden Gelände des geplanten Güter- 
bahnhofes, tunlichst im Rahmen des künftig Erforderlichen, 
hergestellt werden; von hier aus erhalten sie durch das von 
Süd nach Nord mit 1:80 ansteigende Rampengleis, das später 
von den Güterzügen der Nipponbahn benutzt wird, Verbin- 
dung mit den Hochgleisen des Personenbahnhofes. Auf diese 
Weise liefs sich verhüten, dafs für die vorläufigen Zwecke 
des Personenbahnhofes Erdanschüttungen herzustellen waren, 
die später alsbald wiederum hätten beseitigt werden müssen. 
Zur Schaffung des endgültigen Zustandes werden später nach 
Anlage des zweiten Fernbahnsteiges nur wenige Weichen- 
verbindungen der Abänderung bedürfen. Die Zugbildung-- 
station für die nach Süden gehenden Züge der Tokaidobahn 
wird dann im Bahnhof Uyeno, nördlich von der Bahnsteig- 
anlage, hergestellt werden müssen. Auch hierfür ist von mir 
der allgemeine Entwurf ausgearbeitet. 


Der Bahnhof Karasumori, eine Doppelstation für 
Orts- und Fernverkehr, deren Gesamtanordnung in Fig. 42 
dargestellt ist, soll zwischen den Strafsen F und D, wo hin- 
reichende Länge für den Fernbahnsteig zu Gebote steht, west- 
lich von der alten Tokaido-Landstrafse — heute die Haupt- 


Fig. 49, Bahnhof Karasumorl. 
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strafse des Verkehrs nach Shinagawa im Süden von Tokio — 
gegenüber dem bestehenden Endbahnhofe Shinbashi errichtet 
werden (vergl. Fig. 3, S. 1690); dieser wird dann künftig als 
Personenbahnhof ganz eingehen und nur noch als Ortsgüter- und 
Werkstättenbahnhof in Benutzung bleiben. Die Entfernung der 
neuen Station der Hochbahn vom alten Bahnhof Shinbashi wird 
nur etwa 300 m betragen. Das zweigeschossig geplante Em- 
pfangsgebäude ist auf der Seite der Ferngleise, also auf der Ost- 
seite des Viaduktes vorgesehen, dagegen auf der Westseite der 
erforderliche Grund und Boden für etwaige Anlagen des Orts- 
verkehrs erworben, um, falls die spätere Verkehrsentwicklung 
dies notwendig machen sollte, den östlichen Vorplatz und das 
Empfangsgebäude vom Ortsverkehr dadurch gänzlich ent- 
lasten zu können, dafs man die Anlagen für diesen anf die 
Westseite verlegt. Um den Vorplatz besser zugänglich zu 
machen, beabsichtigt die Stadtverwaltung eine rd. 18 m breite 
Zufahrtstrafse von Norden her durchzulegen und, ungefähr im 
rechten Winkel hierzu einmündend, eine zweite gleichbreite 
Strafse von Südosten her bis zum Vorplatz zu führen. Wie 
die Umrifslinien der bestehenden Strafsenziige erkennen 
lassen, würden die gegenwärtigen Zufahrtsverhiiltnisse des 
neuen Bahnhofsvorplatzes auch nicht den bescheidensten Ver- 
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kehrsanspriichen gentigen, und es ist daher dringend zu 
hoffen, dafs die geplanten Strafsen- und Platzerweiterungen 
wirklich rechtzeitig zur Ausführung kommen, ehe man die 
neue Station dem Betriebe übergibt; man würde sonst von 
vornherein einen glänzenden Mifserfolg zu verzeichnen haben. 


Zur Unterbringung aller Räume für den Verkehr und den 
Stationsdienst in dem durch die Pfeilerstellung geteilten und 
daher ziemlich unübersichtlichen und schwer zu beleuchtenden 
Viadukt-Unterbau war hier um so weniger ein zwingender 
Grund gegeben, als, wie schon erwähnt, die Kosten des Grund- 
erwerbes in Tokio auch gegenwärtig noch verhältnismälsig 
niedrig sind. Der gesamte Grunderwerb für die Hochbahn 
hat bisher für die Flächen bis nördlich hinter dem Haupt- 
bahnhof nur rd. 1260000 Yen, das sind rd. 2650000 M, ge- 
kostet; dabei betrug der Durchschnittspreis für 1 qm 28,50 
und der höchste Preis 42,50 M. Unter diesen Umständen 
erschien es richtiger, auch hier in dem eng bebauten Stadt- 
viertel von Karasumori dem Hochbahnviadukt ein besonderes 
Stationsgebäude aufsen vorzulegen, in dem sämtliche für den 
Betrieb und Verkehr erforderlichen Räume unter günstigen 


Baltzer: Die Hochbahn von Tokio. 1851 


Bahnsteigdecke wird in Japan abzusehen sein, weil das im 
Lande selbst gewonnene Rohmaterial minderwertig ist und 
bei der oft tropischen Sommerhitze zu befürchten ist, daß die 
Asphaltflächen aufweichen. An jedem Ende des Fernbahn- 
steiges sind 2 Gepäckaufzüge a und b, Fig. 42, geplant, 
die zu ebener Erde, unter dem Bahnsteig, durch 2 Gepäck- 
karrengleise verbunden sind; diese sollen, ohne den Verkehr 
der Reisenden irgendwo in gleicher Höhe zu durchschneiden, 
an der östlichen Stirn des Mittelviaduktes entlang geführt und 
mit der im Vorgebäude angeordneten Gepäckannahme und 
-ausgabe in Verbindung gesetzt werden. 


Die durch die beiden Geschosse des Empfangsgebäudes 
durchgehende Eintrittshalle ist vor den Hauptzugang zu 
den beiden Bahnsteigen gelegt; beim Durchschreiten dieses 
Raumes gelangt man in dem Verbindungsgange mittels einiger 
Stufen auf eine solche Höhe, dafs die Gepäckgleise darunter 
weggeführt werden können. Von dem Verbindungsgange 
zweigt im rechten Winkel zunächst nach links die Zugangs- 
treppe zum ersten, d. h. östlich gelegenen Bahnsteig für den 
Fernverkehr ab, während von der rechten Seite her gerade 


Fig. 43 und 44. Schnitt durch die Bahnsteige der Karasumori-Station. 


Bedingungen der Uebersichtlichkeit, Zugänglichkeit, Beleuch- 
tung und Lüftung untergebracht werden können; zu etwaigen 
späteren Erweiterungen kann man im Bedarfsfalle leicht noch 
einzelne Viadukträume und Flächen unter den Bahnsteigen 
in Anspruch nehmen. 

Der Bahnhof, eine einfache Durchgangstation, weist zwei 
Zwischenbahnsteige auf, jeder von zwei Gleisen eingefafst, 
die südlich vor dem Bahnsteige je durch eine von den regel- 
mälsigen Zügen nicht gegen die Spitze befahrene Weichen- 
anordnung miteinander verbunden sind; für die Ferngleise 
ist eine solche Verbindung auch nördlich von der Station 
auf dem Viadukt zwischen den Strafsenunterführungen H 
und J in der Weise vorgesehen, dafs sie im Bedarfsfalle 
leicht eingelegt werden kann. Beide Bahnsteige, vergl. den 
Querschnitt, Fig. 43 und 44, sind durch seitlich ofiene Hallen 
überdacht, die die Gleise frei lassen, und deren Stützen auf den 
Bahnsteigen selbst in den Pfeilerachsen angeordnet sind, und 
werden durch einen Rost von Trägern mit darüber gestreck- 
tem Trägerwellblech getragen, die auf den Stirnmauern des 
zweigleisigen Mittelviaduktes und der beiden abgeschwenkten 
eingleisigen Viadukte aufgelagert sind. Die Bahnsteigfliiche 
wird durch einen Zementputz oder Estrich gebildet, der über 
der die Wellen des Trägerwellbleches ausfüllenden Betonlage 
herzustellen ist. Von der Anwendung von Gufsasphalt als 


gegenüber die ausschliefslich als Ausgang von diesem dienende 
zweite oder Abgangstreppe einmündet; geradeaus weiter- 
gehend gelangt man unter dem zweiten und dritten Gleise 
hindurch, die auf dem Mittelviadukt liegen, zu der nach rechts 
abbiegenden Zugangstreppe für den westlich gelegenen Bahn- 
steig für den Stadtverkehr. Die Fahrkartenprüfung wird 
auch hier, um Irrtümern der Reisenden wirksamer vorbeugen 
zu können, am besten am oberen Austritt der Treppen auf 
den beiden Bahnsteigen einzurichten sein. Sobald hier der 
Verkehr stärker wird, mufs der 7 m weite Verbindungsgang 
durch die vorgesehene Mittelschranke so abgeteilt werden, 
dafs jede der beiden Hälften nur in einer Richtung vom 
Verkehr der Reisenden durchströmt wird. Hierbei ist daran 
zu erinnern, dafs in Japan, in getreuer Nachahmung eng- 
lischer Gebräuche, der Grundsatz des Linksgehens im all- 
gemeinen angenommen ist; er wird zwar nicht immer streng 
befolgt, mufs aber doch für derartige Anlagen zugrunde ge- 
legt werden. Eine zweite Ausgangstreppe für den Fern- 
bahnsteig ist weiter nördlich zwischen den Achsen 12 und 13 
vorgesehen, die bei Bedarf später hergestellt werden kaun; 
ihre untere Ausmündung auf den Vorplatz erfolgt freilich, 
wie ein Blick auf Fig. 42 lehrt, unter sehr ungünstigen Be- 
dingungen, solange man den Vorplatz nicht nach Norden hin 
erweitert. 
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Sobald die Anlagen für die Abfertigung der Reisenden 
des Ortverkehrs, also Fahrkartenverkauf, eine kleine Warte- 
halle und die erforderlichen Aborte, auf die Westseite des 
Vinduktes verlegt werden. wird inan den unteren Treppenlauf, 
der zu dem Verbindungsgange emporführt, unter dem Ort- 
hahnsteig in Richtung des verlängerten oberen Treppenlaufes 
herstellen; der mittlere Teil des Verbindungsganges wird als- 
dann nur noch für die zwischen den Ort- und Fernzügen um- 
steigenden Reisenden dienen. Auch für den Ortbahnsteig ist 
eine zweite Treppe weiter nördlich zwischen den Pfeilern 17 
und 18 vorgesehen, die in der Zukunft, ausschliefslich als 
Ausgangstreppe dienend, zur Ausführung kommen würde; die 
ankommenden Reisenden können von hier durch die westliche 
Parallelstrafse die Strafsen F und H erreichen. 

Das Empfangsgebäude enthält im Erdgeschofs in der 
grofsen Eintrittshalle gegenüber dem Eingange auf der linken 
Seite die Gepäckannahme, auf der rechten Seite die Gepäck- 
ausgabe, zur Linken in einer Erweiterung der Flurhalle sechs 
Fahrkartenschalter. Zu beiden Seiten des Kintrittsflures, der 
sich an die bedeckte Vorfahrt anschliefst, sind niedrige ein- 
geschossige Räume rechts für die Polizei, links für Nieder- 
lage von Handgepiick vorgesehen. Zwischen den Fahrkarten- 
schaltern und der Gepäckannahme sind im südlichen Flügel 
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des Gebäudes ein Telegraphenzimmer und ein Raum für den 
Stationsvorsteher untergebracht, während der nördliche Flügel 
die Warteräume an beiden Seiten eines mittleren Flurganges 
enthält; und zwar folgen hier an der Vorderwand des Gebäudes, 
von vorn gesehen, von links nach rechts das Wartezimmer 
erster Klasse, ein Zimmer für Damen und der Warteraum 
zweiter Klasse; der Warteraum dritter Klasse liegt an der 
Riickwand des Gebäudes. Der Flurgang führt weiterhin zu 
den in einem getrennten Anbau untergebrachten Aborten und 
Waschräumen und enthält die Treppe, die zu der im nörd- 
lichen Flügel des Obergeschosses vorgesehenen Bahnhofswirt- 
schaft emporfiihrt. Der südliche Flügel des Obergeschosses 
enthält noch Diensträume, die durch eine neben dem Raum 
für den Stationsvorsteher angelegte Treppe zugänglich gemacht 
sind; diese Treppe hat einen besonderen Ausgang, der in 
südlicher Richtung unmittelbar auf den Vorplatz hinausführt. 
Da die Räume, welche die Eintrittshalle vorn und hinten be- 
grenzen, alle nur eingeschossig sind, so bietet die Vorder- 
und Rückwand ihres Obergeschosses genug Fensterflächen 
dar, um der Flurhalle durch hochgestelltes Seitenlicht eine 
ausreichende Beleuchtung zuzuführen; auch der Raum vor 
und hinter den Fahrkartenschaltern ist durch unmittelbare 
natürliche Lichtzufuhr reichlich beleuchtet. 


Die Erzeugungswärme des überhitzten Wasserdampfes und sein Verhalten 
in der Nähe der Kondensationsgrenze. 
Von Dr.-Ing. A. Griefsmann. 


(Mitteilung aus dem Maschinenlaboratorlum B der Technischen Hochschule in Dresden) '). 


Durch das weitestgehende Entgegenkommen des Hrn. 
Professors Dr. Mollier wurde mir Gelegenheit geboten, im 
Maschinenlaboratorium B der Technischen Hochschule Dresden 
Untersuchungen über überhitzte Wasserdämpfe anzustellen, 
deren Ergebnisse die in letzter Zeit vielfach aufgetauchte 
Vermutung bestätigen, daß die Erzeugungswärme überhitzter 
Wasserdämpfe nach der jetzt üblichen Berechnungsweise 

t= 606,5 + 0,305 t + 0,18 (E — t) (1) 
zu klein bestimmt wird. Es lassen sich ferner aus den Ver- 
suchen Schliisse auf das Verhalten des Wasserdampfes in der 
Nähe der Kondensationsgrenze ziehen, über das vielfach ent- 
gegengesetzte Meinungen herrschen. 

Da meine Versuche in engem Zusammenhange mit denen 
Grindleys?) stehen, für die sie teils eine Bestätigung, teils 
eine Berichtigung geben, und da jene Versuche kaum allge- 
mein bekannt sein dürften, so muß ich im folgenden zunächst 
kurz auf sie eingehen. 

Betreffs der zahlreichen Versuche, die gemacht worden 
sind, um die spezifische Wärme des Wasserdampfes, auf deren 
Ermittlung ja die Frage nach der Erzeugungswärme über- 
hitzter Wasserdämpfe hinausläuft, auf rechnerischem Wege 
zu ermitteln, muß auf den demnächstigen vollständigen Bericht 
in den »Mitteilungen über Forschungsarbeiten« *) hingewiesen 
werden. Jedenfalls sind jene Rechnungen deswegen von 
hohem Interesse, weil sie zeigen, dal man vielfach geneigt 
ist, den Regnaultschen Wert e, = 0,48 = konst. nicht mehr 
als richtig anzusehen. 

Auf Grund der ausgedehnten Battellischen Untersuchungen 
über Wasserdiimpfe herrscht zurzeit in verschiedenen Kreisen 
die Ansicht, daß, um das Wasser in die Form überhitzten 
Dampfes überzuführen, außer der Flüssigkeitswärme (q), 
der Verdampfungswärme (r) und der Ueberhitzungswärme 
( (t — t)) noch eine vierte latente Wärme nötig sei, die (im 
folgenden als »Vereasungswärmee« bezeichnet) dazu dienen 
soll, auftretende innere Kräfte beim Uebergang in den gas- 
formigen Zustand zu überwinden, also den trocken gesät- 


I) Eine erweiterte Veröffentlichung wird in den »Mitteilungen über 
Forschuugsarbeiteon“« erscheinen. 

) Phil. Trans. A Bd. 194 1900 S. 1 bis 36. 

3) Auch in dieser Zeitschrift wird demnächst eine Abhandlung vou 
anderer Seite über diesen Gegenstand veröffentlicht werden. 


tigten Dampf in solchen von gasförmigem Verhalten 
überzuführen. 

Zur Annahme dieser Vergasungswärme ist man ge- 
zwungen, wenn man die Batellischen Versuche über die 
spezifischen Volumina von Wasserdämpfen neben den Regnault- 
schen über die Größe der Verdampfungswärmen gelten lassen 
will. Bekanntlich ergeben die Versuche Batellis, der sich 
auf Isothermen aus dem überhitzten Gebiete der Grenzkurve 
nähert, größere spezifische Volumina für den trocken gesät- 
tigten Dampf, als diejenigen sind, welche sich mit Hülfe der 
Clapeyronschen Gleichung 
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aus den Regnaultschen Versuchen berechnen lassen und all- 
gemein angewandt werden. 

Die Verdampfungswärmen, die sich in dieser Weise um- 
gekehrt aus dem von Batelli angegebenen spezifischen Vo- 
lumen ergeben, sind also größer als die von Regnault durch 
Versuche bestimmten. Da sich nun Batelli bei seinen Ver- 
suchen aus dem Gebiete der überhitzten Dämpfe der Grenz- 
kurve nähert, Regnault den Dampf durch Wärmezufuhr in 
den trocken gesättigten Zustand bringt, so führt die Annahme 
der Richtigkeit beider Versuchsreihen logisch zu dem Schlusse, 
daß trocken gesättigter Wasserdampf eine andere Erzeugungs- 
wärme habe, je nachdem man ihn durch Drueksteigerung 
und Wärmewegnahme aus dem überhitzten Zustand, oder 
durch Wärmezufuhr aus einem Gemisch von Wasser und 
Dampf in den trocken gesättigten Zustand überführt. Mit 
andern Worten: Um gesättigten Dampf in solchen von gas- 
förmigem Verhalten zu verwandeln, so, daß er dann bei 
isothermer Zustandsänderung mit Zunahme des spezifischen 
Volumens eine Abnahme des Druckes zeigt, bedürfte es einer 
latenten Wärme, der Vergasungswärme. 


Von wie hoher Bedeutung die Frage nach dem Vorhan- 
densein einer Vergasungswärme ist, braucht kaum näher 
dargelegt zu werden. Gäbe es eine solche, dann mütite dic 
Erzeugungswärme überhitzter Dämpfe nach der Formel 

(3) 


i=dAte,(t(—th+tea. So ie hk A i 
berechnet werden, wobei x die Vergasungswärme bedeutet, 


die für die verschiedenen Sättigungstemperaturen verschie— 
dene Werte annehmen müßte. 
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Es wäre nicht nötig gewesen, soweit auf diesen Punkt 
einzugehen, wenn nicht Grindley aus seinen sonst ein- 
wandfreien Versuchen auf das Vorhandensein einer Ver- 
gasungswärme geschlossen hätte und die Folgerung einer 
solchen aus den Versuchen Batellis dadurch eine wenn 
auch nur scheinbare Bestätigung ihrer Richtigkeit erhalten 
hätte, wie später an der Hand der Grindleyschen Versuche 
gezeigt werden soll. 


1) Ueber Drosselkurven. 


Da sowohl von Grindley wie von mir aus experimentell 
ermittelten Drosselkurven für Wasserdampf Schlüsse auf 
dessen Eigenschaften ‘gezogen worden sind, werde zunächst 
über diese Kurven das Folgende vorausgeschickt. 

Durch ein in einen Kondensator oder in die freie 
Luft endigendes Rohr, in dem sich eine Drossel- 
stelle befindet, fließe im Dampfstrom. Druck und 
Temperatur vor und hinter der Drosseistelle seien 
Pı,tı bezw. pz, fz. In die Leitung hinter der Dros- Aa 
selstelle sei ein Ventil eingeschaltet, welches ge- 
stattet, den Druck ps beliebig zu verändern. Sorgt 
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Parallelkurven sind, daß es aber mit zunehmender Tem- 
peratur steigen muß, wenn jene nach der Spannungskurve 
zu konvergieren. (Dabei ist Unabhängigkeit der spezi- 
fischen Wärme vom Drucke vorausgesetzt.) 

Ob es für Wasserdampf eine Vergasungswärme gibt, ist 
ebenso ohne weiteres aus den Drosselkurven ersichtlich. Ange- 
nommen es gäbe eine solche, dann müßten die Isothermen fiir 
Wasserdampf rechts von der Grenzkurve noch ein Stück wage- 
recht oder annähernd wagerecht verlaufen. Auf diesem Stück 
verhielte sich als» der Wasserdampf so, als ob er selbst im 
trocken gesättigten Zustand noch eine gewisse Feuchtigkeit 
enthalten hätte. Drosseln wir nun nassen Dampf soweit, daß 
er hinter der Drosselstelle noch nicht überhitzt, sondern nur 
getrocknet erscheint, so ergeben sich die Temperaturen f: 
als Sättigungstemperaturen der Drücke p:, der so entstehende 


Drusselkurven für Wasserdampf nach Grindley. 
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für, daß die kinetische Energie des Dampfstromes 
vernachlässigt werden kann, so gilt bekanntlich unter 
der Annahme, daß keine Wärme nach außen ent- 
weicht, mit großer Annäherung, daß die Erzeugungs- zs 
wärme i des Wasserdampfes vor und hinter der 
Drosselstelle dieselbe ist. 170 
Es soll sich jetzt vor der Drosselstelle trocken 
gesättigter Wasserdampf von konstantem Drucke pı s 
befinden und der Druck p, durch das erwähnte 
Ventil verändert werden. Der Wasserdampf muß 760 
dann hinter der Drosselstelle überhitzt erscheinen. 
Nun sollen die bei verschiedenen Drücken p; be- 
obachteten Ueberhitzungstemperaturen 12 als Ordi- 
naten in ein Diagramm, dessen Abszissen die Drücke 750 
ps sind, eingetragen und die erhaltenen Punkte ver- 
bunden werden. Die so gewonnene Linie (Drossel- » 
kurve) ist nach dem oben Gesagten eine Kurve 
konstanter Erzeugungswärme, da ja voraus- 7% 
gesetzt wurde, daß die Erzeugungswärme des Dampfes 
vor der Drosselung unverändert bleiben solle. Der s 
Punkt, welcher den Zustand des Dampfes vor der 
Drosselstelle kennzeichnet, liegt auf der Spannungs- 730: 
kurve. Durch Verändern des Druckes pi erhalten wir 
eine Schar von Drosselkurven, deren Verlauf und 
gegenseitige Lage Aufschluß über verschiedene, hier 
interessierende Fragen geben wird. 120 
Zunächst ergibt sich aus dem Diagramm der 


Drosselkurven (vergl. Fig. 1 und 4) der Wert der 7% P. “69477 
wahren spezifischen Wärme bei konstantem Druck 4 za tt 
N 1 21 ; i 770 


für einen Zustandspunkt in einfacher Weise. Fs ist 
bekanntlich 
di Ds 
o = (Fon 0 
700 
oder, wenn wir unter c, den Wert der mittleren 
spezifischen Wärme zwischen 2 Temperaturen fi und 
tz verstehen, den wir mit hinreichender Genauigkeit 
gleich demjenigen der wahren für die Temperatur ¢,, = si p 2 
ansehen können, 4. fg —i 
— 21 
— {| — 2 2 — „„ „ (5) 
Cp (50. =): (8) 


Ziehen wir also im beschriebenen pt-Diagramm eine 
Linie konstanten Druckes, so schneidet diese die Drosselkur- 
ven 1, 2, 3 usw. (vergl. Fig. 4), deren Erzeugungswärme, 
da sie gleich derjenigen des Dampfes vor der Drosselstelle 
ist, aus den Dampftabellen abgelesen werden kann, in Punk- 
ten verschiedener Temperatur {ı, ts, ta usw., und die Werte 


c, können für Punkte . fa + ta 


i usw. ermittelt werden. 


Es ist ohne weiteres ans Fig. 1 und 4 zu ersehen, daß 
Cp nur dann konstant sein kann, wenn die Drosselkurven 


1) P bedeutet den Drack in kg/qm 
p > » > > kg / qem. 


Teil einer Drosselkurve fällt demnach mit der Spannungs- 
kurve zusammen. Wenn es somit eine Vergasungs- 
wärme gibt, müssen die Drosselkurven zunächst 
mit der Spannungskurve zusammenfallen (oder doch 
in ihrer unmittelbaren Nähe verlaufen) und dann erst von 
ihr abzweigen, wenn der gedrosselte Dampf das Volumen 
»gasförmigen« Wasserdampfes erreicht hat. 


2) Versuche von Grindley. 


In der im vorstehenden skizzierten Weise hat Grindlev 
eine Reihe von Drosselkurven experimentell bestimmt!). Die 
Ergebnisse der Untersuchungen sind in Zahlentafel 1 gege- 
ben und in Fig. 1 graphisch dargestellt. 


1) Bezüglich der Versuchsanordnung muß hier auf Phil. Trans. A 
Bd. 194 1900 S. 1 bis 36 oder auf die spätere Veröffentlichung in den 
»Mitteilungen über Forschungsarbeitene verwiesen werden. 


Zahlentafel 1. 


Versuche von Grindlev. 


| 
Nr. des | Pi (abs.) | ti 


52 (abs.) ta A 
eves kefyem 0 K / qem °C | WE 
1,16 111,30 
| 0,63 108,00 
1 1,75 115,44 0,36 106,89 | 641,71 
0,63 108,19 
1270 LAAT | 
1,08 111.14 
! 7 0,30 | 106,89 
2 1,75 | 115,44 0,69 108,69 641,71 
| | 0,30 | 106,78 | 
1,37 112.31 
i | 1,36 112,53 | 
3 1,5 115,14 0,32 106,78 641,71 
1,31 111,81 | 
1,96 131,50 
4 | 3,69 140,00 1,10 127,50 649,20 
| 0,24 123,53 
E 1,51 129,17 
2.38 133,03 
5 3,69 140,00 0,55 124,69 649,20 
| 1,26 128,19 i 
| 1,21 128,00 
6 3,69 140.00 | 2,57 133,88 649,20 
0,86 124,50 
2,56 | 133,42 
7 3,69 110,00 1,55 | 129,28 649,20 
| 0,53 124,56 
z | 1,27 | 120,50 | 
| 2,40 124,86 
[2 9 i ’ 7 r m 
8 (2,59 012778 045 116.00 645,47 
| 1,78 122,39 
| 201 | 128,69 | 
2,39 125,33 
9 5 9 t ? ’ r 
9 | 2,59 127,78 39 115,08 645,47 
| | 0.72 117,9 
| 3,85 143,39 | 
10 4,65, 148,28 1,10 133,42 651,72 
| | 2,00 136,22 
j | | 1,90 135,58 | 
| 3,20 140,67 
| 
3,96 144,11 
55 | ? 7 5 
11 4,6 | 148,28 238 137 50 651,72 
| 111 132,44 
| 0.49 129,55 „ 
e | 1,28 133,31 
| 2,71 138,97 
12 4,65 148,28 0,49 129,61 651,72 
0,50 129,72 
| 0,32 129,17 o 
| 1,72 134,64 
2,89 139,64 
13 4,65 148,28 3,48 141,92 651,72 
| 2,19 186,61 | 
| 1,10 132,11 
1,07 122.9 | 
| 3,19 141,89 R 
14 4,65 148,28 io 14392 654,7 
1,11 132,50 | 
u 2,30 150,50 
448 157,94 
9 m 
15 8,90 173,99 940 161.50 659,54 
5,02 159,47 
3,38 ı 153,97 
3,70 162,14 r 
16 8,91 173,97 1,63 148,28 659,56 
1,07 146.17 
4,91 159.56 
6.81 165,33 : 
17 8,02 173,03 | 2.26 150,61 659,58 
=: 1521 146,83 | 
18 4,65 148,22 | 1,56 134,47 | 651,71 
— 1,51 121.39 
19 2.58 127,0 213 123.89 645,39 
1,08 119,33 
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Nr. des p. (abs) tı | 
Versuchs | ke/ 80 
er /m N 
20 | 2,58 127,50 | 
= 9 a ee 
21 2,58 127,50 
el 
22 1,74 115,11 
| 
23 1,74 115,11 
oO | 
24 1,74 115,11 
wu - Ä 
13,73 ‚08 
25 18 | 193 | 
26 | 18,73 193,08 | 
: = : 
27 18,73 193,08 
e u re 
28 193,06 | 


13,72 
| | 


p: (abs.) ty À 
ke/ırm ec WE 
1,46 | 121,22 645.39 
l 
1,81 122,50 
2,33 124 78 
2,11 123,47 645.39 
1,11 Ä 119,00 
049 116,50 
1,14 111.22 
1,29 111,81 
1,44 112,47 641,61 
1,54 112,92 
0,27 107,00 
1,15 111,19 
0,53 107,89 f 
0,32 106,28 e 
1,72 105,78 
1,26 111,61 , 
ooga | rogas N 
5,06 169,47 
7,84 177,14 665,39 
10,64 184,06 
6,43 1173,36 
9,26 180,57 | 665,39 
12,81 1389.94 
7,85 | 177,08 
8,39 163,83 np i 
5,05 | 169,44 
8,67 | 164,55 
65,5 
2,44 159,05 6,62 
1,05 155,33 


Die sich aus den ermittelten Drosselkurven ergebenden 
Werte der spezifischen Wärmen nach Grindley sind in Zahlen- 
tafel 2 zusammengestellt und in der später zu erörternden 
Fig. 5 als Funktion der Temperatur eingetragen, wobei die 
mittlere spezifische Wärme zwischen 2 Temperaturen fi und 72, 
wie sie von Grindley angegeben wird, gleich der wahren spe- 


zifischen Wärme c, für die Temperatur f.. = 


ti +f 


gesetzt ist. 


Eine Prüfung der Grindleyschen Ergebnisse zeigt, daß 
die spezifischen Wärmen innerhalb der betrachteten Tempe- 
raturstufe eine außerordentlich starke Zunahme mit der Tem- 
peratur aufweisen und Werte annehmen, die bedeutend über 


0,18 liegen. 


Zahlentafel 2. 


Spezifische Wärme nach Grindley. 


| 


ti 


rel dem 


pu 
— 
* 2 
a 


2,11 


mittlere spez. 


ts Wärme zwischen 
00 ti und ls 
106,7 0,4211 
115,7 0,4525 
124,1 F 0,4984 
108,6 0,4263 
117,5 0,46%0 
125,6 0.5089 
110,4 0,4317 
119,2 0.4778 
127.1 0.5152 
132,1 0.5646 
146,1 | 0,6482 
112,4 0.4488 
120,8 0.4778 
128,8 0.5270 
133,6 0,5737 
2 14754 0.5522 
122,4 0,4778 
130,3 0,5459 
135,0 0,5807 
148,7 0,6443 
123,9 0,4778 
131,8 0,5524 
136,4 0,5903 
149,9 0,5448 


Band 47. Nr. 51. 
19. Dezember 1908. 


— 
mittlere spez. 


Druck p ti ta Wärme zwischen 
kg / qem | °c | °C f ona t 
137,8 133,8 | 0,5592 
2,46 151,1 137,8 | 0,5977 
1604 | 151,1 0,6405 
| 139,2 134,7 | 0,5592 
2,81 | 152,3 139,2 | 0,6053 
161,7 152,3 0,6867 
| 140,6 136,1 0,5661 
8,16 | 153,5 140,6 | 0,6131 
| 168,0 | 153,5 0,6392 
3.53 | 154,7 | 142,0 | 0,6238 
164,2 154, 0,6292 
3.97 155,9 | 143,4 | 0,6349 
’ 165,4 | 155,9 0,6293 
4,22 166,6 157,1 | 0,6292 
4,57 167,7 | 158,3 | 0,6329 
4,98 | 168,8 | 159,4 | 0,6329 
5,27 | 169,9 | 160,7 | 0,6405 
5,62 | 170,9 | 161,8 | 0,6522 
5,98 | 172,0 | 163,0 | 0,8602 


Der Umstand, daß die Drosselkurven zunächst mit der 
Spannungskurve zusammenfallen, weist auf das Bestehen einer 
Vergasungswärme hin. Nach dem Verlauf der Kurven nimmt 
diese Werte an, die für die betrachtete Stufe zwischen 
0,48 WE (für die unterste Drosselkurve: à= 641,71) und 
1,78 WE (für die oberste Drosselkurve: A = 665,39) liegen. 

Berechnet man nun die Vergasungswärme auf Grund der 
auf S. 1852 gemachten Annahme, daß sowohl die Battellischen 
Werte für das spezifische Volumen gesättigter Dämpfe als 
auch diejenigen, welche Regnault für die Verdampfungs- 
wärme angibt, richtig sind, so kommt man auf Größen der 
Vergasungswärme, die in der in Frage kommenden Stufe 
zwischen 4,49 WE und 15,4 WE liegen. Die Annahme einer 
Vergasungswärme auf Grund der Batellischen Versuche kann 
daher nach den Ergebnissen Grindleys kaum als berechtigt 
erscheinen. Meine Versuche werden zeigen, daß es vielmehr 
keine Vergasungswärme gibt, sondern daß der bei Grindley 
erscheinende teil- 
weise Verlauf der 
Drosselkurven auf 
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Fig. 2. 


Versuchseinrichtung. 


F iq. 3. Versuchsanlage. 


der Spannungs- 
kurve darin seine 
Begründung fin- 
det, daß der 
Dampf bei den 
Versuchen vor der 
Drosselstelle naß 
gewesen ist. 


3) Die Ver- 
suche des Ver- 
fassers. 


Die Versuchs- 
anordnung ist 
aus Fig. 2 und 3 
zu ersehen. 

Der Dampf 
wird einem ste- 
henden, mit 
Leuchtgas gefeu- 
erten Heizrohr- 
kessel entnommen 
und gelangt durch 
das Zuleitungsrohr 
xx, Fig. 3, in den 
Wasserabscheider 
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a. 6 ist ein an 
diesem befind- 
licher Hahn zum 
Ablassen des Kon- 
densates. Auf den 
Wasserabscheider 
ist ein kurzer gufi- 
eiserner Stutzen c 
aufgesetzt, der 2 
Nüsse zur Mes- 
sung von Druck 
und Temperatur 
des Dampfes vor 
der Drosselung 
trägt. Auf dem 
Stutzen sitzt das 
zur Vermeidung 
von Wirmever- 
lusten im Drossel- 
kanal aus Pock- 
holz gefertigte 
Rohr d, in wel- 
ches mittels einer 
Büchse das Stahl- 
sieb e und die 
Drosselfüllung f, 
bestehend aus 
runden Kanevas- 
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scheiben vom Durchmesser des Kanales und aus Seidenchar- 
pie, eingelegt sind. Das Stahlsieb hat so große Durchgangs- 
öffnungen, daß es nicht drosseln kann; es dient nur zur Be- 
festigung der Drosselfüllung im Kanal. 


Auf dem Holzrohr befindet sich ein gußeiserner Krüm- 
mer g, an den sich das Leitungsrohr AA nach einem 
Oberflächenkondensator anschließt, dessen Kondensatablaufrohr 
in die freie Luft mündet. In die Leitung zwischen Krümmer 
und Kondensator ist ein Absperrschieber eingeschaltet, der 
gestattet, den Druck hinter der Drosselstelle auf jeden belie- 
bigen Wert einzustellen. Dampfzuleitungsrohre, Wasserabschei- 
der und Stutzen c waren dicht mit Wärmeschutzmasse einge- 
hüllt, während der Krümmer g frei bleiben mußte, damit der 
Apparat leicht auseinandergenommen werden konnte. Indessen 
wurde er zu Beginn jedes Versuches mit Seidencharpie und 


Putzwolle dicht eingepackt Durch den Krümmer g ist bei ¿` 


zum Messen der Temperatur des gedrosselten Dampfes das 
Thermometer fs gesteckt, dessen Kugel rd. 15 mm vom Stahl- 
sieb entfernt ist. Bei k zweigt ein Rohr nach einem Sechs- 
wegehahn ab, an den auch das Druckrohr des Stutzens c 
angeschlossen ist. Es ist so möglich, sowohl den Raum vor 
als denjenigen hinter der Drosselstelle auf dasselbe mit dem 
Sechswegehahn verbundene Manometer zu schalten. Bei der 
mangelhaften Einhüllung des Krümmers g lag von vornherein 
die Befürchtung nahe, daß bei geringen Druckunterschieden 
vor und hinter der Drosselstelle der Dampf bereits im Krüm- 
mer seine Ueberhitzung verlieren und anfangen würde, sich 
zu kondensieren. Die dann herunterregnenden Wassertropfen 
mußten, da sie in dem heißen Holzrohre wieder verdampft 
wurden, die Temperatur in diesem bedeutend erniedrigen. 
Auf einen Rat des Hrn. Prof. Dr. Mollier wurde daher in den 
Kriimmer g ein Kupferrohr / von 1 mm Wandstärke gesteckt, 
das durch eine Bordscheibe zwischen Krümmer und Holzrohr 
. festgeklemmt wurde. Der Raum m bildet so einen Dampf- 
mantel für den gedrosselten Dampf, und eine Durchbohrung n 
des Krümmerflansches, an den ein durch ein Hähnchen ab- 
zusperrendes Rohr o angesetzt ist, dient dazu, das in dem 
Raum m sich bildende Kondensat abblasen zu lassen. Das 
Kupferrohr “ bildet zugleich auch einen Strahlungsschutz 
für das Thermometer tz gegen die kalte Wand des Krümmers g. 


Gang der Versuche. Ehe die ersten Ablesungen ge- 
macht wurden, ließ ich 2 bis 3 Stunden Dampf durch den 
Apparat fließen, um einmal seine sämtlichen Teile gut durch- 
zuwärmen und um ferner die Gewißheit zu haben, daß alle 
etwa im Kessel und in der Leitung befindliche Luft ausge- 
trieben war, die durch ihren Teildruck einen Fehler in 
der Druckablesung hervorgerufen haben würde. Während die- 
ser Zeit wurde die Gaszufuhr an der Kesselfeuerung so 
geregelt, daß sich ein gewünschter Kesseldruck einstellte. 
Blieb dieser konstant, so wurde begonnen. 


Alle Ventile zwischen Kessel und Drosselstelle 
waren während eines Versuches stets voll geöffnet; 
der Druck pı wurde nur durch die Gaszufuhr zur 
Kesselfeuerung geregelt, da mir daran lag, die 
Natur des gesättigten Dampfes, so wie er vom Kessel 
geliefert wurde, nicht vorher durch Drosseln zu 
verändern. 

Die in Zahlentafel 3 angegebenen Werte pi, po, f sind 
das Ergebnis von 5 Beobachtungen, die innerhalb eines Zeit- 
abschnittes von meist 5 Minuten von Minute zu Minute ge- 
macht wurden; ti ist den Dampftabellen entnommen. 


Während der Dauer eines Versuches waren die Hähne 
zum Ablassen des Kondensats aus dem Wasserabscheider und 
dem Mantel m etwas geöfinet. Ich überzeugte mich aber 
auch (bei Versuch 2), daß trockener Dampf vor die Drossel- 
stelle gelangte, wenn das Kondensat des Wasserabscheiders 
nur alle 5 bis 7 Minuten nach Schluß einer Beobachtungs- 
reihe entfernt wurde. 

Die Menge des in der Stunde durch die Drosselstelle 
fließenden Dampfes wurde durch Auffangen des Kondensats 
in geeichten Eimern bestimmt. Sie betrug meist etwa 50 kg/st 
und erreichte in einigen Fällen den Wert 69 kg/st. 

Berichtigung der abgelesenen Drücke und Tem- 
peraturen. Die Drücke wurden durch ein Kontrollmano- 
meter (Doppelröhren-Federmanometer von Schäffer & Buden- 
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berg) gemessen, nach dessen Prüfungsschein die abgelesenen 
Drücke pı und p, berichtigt wurden. 

Zum Zwecke der Eichung wurde das Thermometer fs, 
wie es vorher bei den Versuchen geschehen war, in den Krüm- 
mer eingesetzt. Um die Luft aus dem Apparat auszutreiben, 
strömte 3 Stunden lang Dampf hindurch. Hierauf wurde der 
Absperrschieber vor dem Kondensator geschlossen und der 
Kesseldruck allmählich von 3,8 auf 7,6 kg/qem Ueberdruck 
gesteigert. Die durch das Kontrollmanometer ermittelten 

Drücke und die beobachteten Temperaturen gaben, da der 
Verlauf der Spannungskurve sehr genau bekannt ist, ohne 
weiteres ein Maß für die Abweichung des Thermometers, die 
bei 151° null war und von da an bis 172° stetig Werte bis 
1° annahm. Die Eichung des Thermometers unter 151° konnte 
nicht erfolgen, da es bei dem Versuch zerbrach. Es wurde 
angenommen, daß unter 151° die Bestrahlung des Thermo- 
meters, das, wenn es vollständig in Oel eingetaucht war, 
keine Abweichung von einem Normalthermometer zeigte, 
durch den Krümmer g eine Berichtigung unnötig machte. 


Fig. 4. 
Drosselkurven für Wasserdampf nach den Versuchen des Verfassers. 
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Folgerungen aus den Versuchen. 


In Zahlentafel 3 sind die Ergebnisse von 13 Versuchen 
angegeben; die entsprechenden Drosselkurven sind in Fig. 4 
eingezeichnet. Die Werte i IAP) geben die Größe 
der Erzeugungswärme des gesättigten Dampfes, wobei A den 
Regnaultschen Tabellen entnommen ist. 

1) Ist u die Energie, v das spezifische Volumen trocken gesittigten 
Dampfes, P dessen Sättigungsdruck in kg/qm, so gilt nach der Deñ- 
nition der Erzeugungswärme (s. Hütte 18. Aufl. S. 284): 

t=u+APov. 

Nan ist insbesondere fir Wasserdampf 

u=g+o=qg+r—AP(v—v), 
also t=q+r+APv=A+ AFv. 
Dabei ist 9 Flüssigkeits-, ọ innere, r äußere Verdampfungswärme, 
v' = 0,001 das spezifische Volumen des Wassers. 
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Zahlentafel 3. 
Dampf vor der Dampf hinter der 
Versuche des Verfassers. Drosselstelle Drosselstelle f= 
Nr. des 1+4Bv' 
Versuchs s 4 | 
Dampf vor der Dampf binter der pı t Ps 12 
Nr. des Drosselstelle Drosselstelle = __ke/acm — — em II WE 
Versuchs = mi | A+ 4p 1,01 Í 151,8 
9,08 | 155,7 
773 | oong 
13 9,99 178,8 0,24 
i i 8,49 | 175,5 „„ 
6.41 169,4 661,3 
4,83 | 165,3 
| 6,06 ; 169,3 


4,90 


9,79 


7,08 


1645 


150,2 


1714 


177,8 


152,8 


Aus Fig. 4 entnehmen wir folgendes: 

1) In ihrer Krümmung und Konvergenz nach der Span- 
nungskurve zu stimmen die von mir ermittelten Drosselkurven 
recht gut mit den Grindleyschen überein. Sie weisen wie 
jene auf eine Veränderlichkeit der spezifischen Wärme 
hin und zeigen einen starken Abfall der Temperatur 
mit vermindertem Drucke. Dieser letztere Punkt muß 
nach dem, was man aus den Batellischen Versuchen: in be- 
zug auf den Verlauf der Drosselkurven schließen muß, auf- 
fallen. Bedenkt man nämlich, daß für die Temperaturernie- 
drigung beim Drosseln im allgemeinen die Gleichung gilt: 


(33), - 4 JG). OM 
wobei 


t, T t 273 die Temperaturen in °C, 

p,P den Druck in kg/qem bezw. kg/qm, 

cp die spezifische Wärme bei konstantem Druck, 

v das spezifische Volumen, 

A ="/43, das mechanische Wärmeäquivalent 
bedeutet, und berücksichtigt man ferner, daß die Batellischen 
Versuche mit großer Genauigkeit durch die Tumlirzsche 
Gleichung 

Pv = RT — CP (R = 46,698; C = 0,008402) . (7) 

wiedergegeben werden, so ergibt sich fiir den Temperatur- 
abfall beim Drosseln der Wert 


(Han 
d P/i cy 


und (% — 10000 (#4) = 10000AC 
dp/i d P/i 


Cp 
(cp = 0,48 gesetzt). 

Für 1 kg/qem Druckabfall müßte also bei allen Tem- 
peraturen eine konstante Temperaturerniedrigung von 
0,413°C beim Drosseln beobachtet werden können. Dem- 
gegenüber nimmt nach den übereinstimmenden Ergebnissen 
Grindleys und des Verfassers der gekennzeichnete Tempe- 
raturabfall für die verschiedenen Temperaturen und Drücke 
Werte an, die zwischen 2,5 und 5,3 schwanken. Eine Be- 
stätigung für diese letzteren Zahlen ergeben übrigens auch 


Versuche von Hirn?) und die Berechnung von (=) fiir ver- 
i 


= 0,413 


schiedene Temperaturen und Drücke unter Zugrundelegung 
der Zeunerschen Zustandsgleichung ). 


2) Der Umstand, daß die von mir ermittelten Drossel- 
kurven genau in dem Punkt abzweigen, der unter der An- 
nahme trocken gesättigten Dampfes dessen Zustand vor der 
Drosselstelle kennzeichnet, beweist, daß es keine Verga- 
sungswärme gibt. Da die Drosselkurven in der Nähe 
der Spannungskurve keinerlei Abweichung von ihrem sonsti- 
gen Verlauf zeigen, so ist einmal erwiesen, daß die Nähe des 
Kondensationspunktes für überhitzten Wasserdampf keine Ab- 
weichung vom Gasgesetze bedingt. Oben ist gezeigt worden, 
daß man die Batellischen Versuche neben den Regnaultschen 
nur dann gelten lassen kann, wenn man eine Vergasungs- 
wärme annimmt. Es folgt also zweitens, daß entweder die 
einen oder die andern Ergebnisse als fehlerhaft bezeichnet 
werden müssen. (Schluß folgt.) 

1) a. Hütte 1902 I 8. 884. Ableitung der Gleichung s. auch dem- 
nächst in »Mitteilungen über Forschungsarbeiten¢. 

3) Vergl. den demnächstigen ausführlichen Bericht des Verfassers 
in den »Mittellangen über Forschungsarbeiten«, 
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Sitzungsberichte der Bezirksvereine. 


Eingegangen 1. und 31. August 1903. 
Aachener Bezirksverein. 
Sitzung vom 8.Juli 1903. 


Vorsitzender: Hr. Holz. Schriftführer: Hr. M. Mehler. 
Anwesend 37 Mitglieder. 


Hr. Pützer berichtet über die Sitzungen des Vorstands- 
rates bei Gelegenheit der Hauptversammlung in München ). 


Darauf spricht Hr. Grunewald über umsteuerbare 
Verbunddampimaschinen unter besonderer Berück- 
sichtigung der Verbundfördermaschinen und Ver- 
bundlokomotiven. 


Der Redner erörtert die geschichtliche Entwicklung der um- 
steuerbaren Verbunddampfmaschinen und weist die bedeuten- 
den Kohlenersparnisse nach, welche durch Einführung der 
Verbundwirkung gegenüber der Zwillingsanordnung erzielt 
werden können. Er beschreibt alsdann eine ihm patentierte 
Vorrichtung zum Anhalten und Anfahren von Verbundma- 
schinen. 


Darauf führt Hr. Sommerfeld eine Vorrichtung 
zur Darstellung des Schleuderns und der Selbst- 
zentrierung schwanker Wellen (de Laval-Turbine) 
vor. Die Einrichtung besteht aus einer senkrechten Stabl- 
welle von 40 mm Länge und 3 mm Dicke, die in der Mitte 
eine Scheibe aus Rotguß von 1 kg Gewicht trägt. Die Welle 
stellt sich selbst ein, sobald die Geschwindigkeit eine be- 
stimmte Grenze überschreitet ?). Der Redner erklärt diese Er- 
scheinung auf folgende Weise: 


Die dünne Welle besitzt eine bestimmte, ihr eigentümliche 
Eigenschwingung, in welcher sie hin und her pendelt. Wenn 
die bei der Umdrehung auftretenden Fliehkräfte gerade 
in dem Zeitmaß dieser Eigenschwingung wechseln, d. h. wenn 
die Zeitdauer der Umdrehung gerade mit der vollen Dauer 
einer Eigenschwingung übe, einstimmt, so erhält man die Er- 
scheinungen der Resonanz. Das durch die Fliehkräfte 
hervorgerufene Schleudern wird bei dieser kritischen Um- 
drehungsgeschwindigkeit am größten; es würde sogar unend- 
lich stark werden, wenn man die Dämpfung der Schwingun- 
gen, die von der inneren Reibung in der Welle herrübrt, ver- 
nachlässigen dürfte. Da nämlich die Welle in dem genannten 
Zeitmaß vermöge ihrer Elastizität auch ohne Hinzutreten Auß e- 
rer Kräfte frei hin und her pendeln kann, so werden sich, 
wenn äußere Kräfte oder Trägheitskräfte der betreffenden Pe- 
riode hinzukommen, die Schwingungen verstärken müssen. 
Stimmt die Wechselzahl der Zentrifugalkräfte nicht genau, 
sondern nur annähernd mit der freien Schwingungszahl der 
Welle überein, so wird die Welle immer noch wesentlich wil- 
liger folgen als bei ganz langsamer Umdrehung. Wird dage- 
gen die Umlaufzahl sehr groß, so erweist sich die Welle 
als zu träge, um so schnell wechselnden Kräften nachzugeben. 
Die Schwungmasse bleibt dann in Ruhe und stellt sich zen- 
trisch ein. 


Auch der formelmäßige Wert der kritischen Geschwindig- 
keit läßt sich aus dieser Ueberlegung ableiten. Er ergibt sich 
aus der Formel für die halbe Schwingungsdauer einer schwin- 
genden Masse /: u 

j 7 M 
=n . 
k 


Unter M ist die Masse der Gußscheibe zu verstehen, gegen 
welche die Masse der Welle selbst unbedenklich vernachlässigt 
werden kann, unter é diejenige Kraft, mit der die Masse M in 
ihre Anfangslage zurückstrebt, wenn ihr Schwerpunkt um die 
Lingeneinheit daraus entfernt wird; & mißt also den elasti- 
schen Widerstand der Welle. Die Dauer einer vollen Schwin- 
gung ist das Doppelte von 7. 


Anderseits ist die Dauer einer vollen Umdrehung der 
Welle, wenn œ ihre Winkelgeschwindigkeit bedeutet, a 
@ 


Diese stimmt mit der Dauer einer vollen Schwingung iiberein, 


wenn on 2 7 2 22 yx ist. Daraus ergibt sich der Wert der 


@ 
kritischen Geschwindigkeit w: bei welcher Resonanz herrscht: 


k 
y= 5 . . . e . . . * 1 ry 
8 y: (1) 
1) Z. 1903 S. 1232. 


2) Vergl. Z. 1895 S. 1191. 


Von der kritischen Geschwindigkeit kann man schließlich 
noch zu der kritischen Umdrehungszahl n übergehen: 


0 804/k : \ 
N = 2 wk = — V — Uml./ min. ee cae. te (2 2- 
7 n H 


Die übrigen Untersuchungen des Vortragenden stimmen 
mit denen von Föppl und Stodola ') überein. 


Die durch Versuche ermittelten kritischen Umlaufzahlen 
decken sich nicht völlig mit den berechneten. Man kann diesen 
Unterschied dadurch erklären, daß man annimmt, daß die 
Lager wie eine teilweise Einspannung wirken, d. h. daß sie 
die Richtungsänderungen der Wellenmittellinie an den Enden 
zwar richt völlig hindern, aber doch teilweise beschrän- 
ken. Es gibt aber noch andere Umstände, die ebenfalls 
zur Erklärung beitragen. In der Mitte der Welle, wo die 
Gußscheibe aufgekeilt ist, sind elastische Verbiegungen der 
Welle so gut wie völlig ausgeschlossen. Man kann ‚diesem 
Umstande Rechnung tragen, wenn man von der ursprünglich 
gegebenen Länge der Welle den an elastischen Deformatio- 
nen verhinderten Teil in Abzug bringt. 


Ferner besteht nur für hinreichend kleine Ausbiegungen 
Proportionalität zwischen der Größe der Ausbiegung und der 
Größe der elastischen Kraft. Der Wert X ist daher keine Kon- 
stante, sondern von der Schwingungsweise des Schleuderns 
abhängig. 


Ausflug am 5. August nach der Neuanlage Gemein- 
schaft und Grube Maria der Vereinigungs- 
gesellschaft. 


An dem Ausflug beteiligten sich 74 Mitglieder und 6 Gäste. 


Vor der Besichtigung der Neuanlage Gemeinschaft gibt 
Hr. Treutler einige Erläuterungen. Das Abteufen des Schach- 
tes Gemeinschaft begann mit der Herstellung eines rd. 8500 mm 
weiten, kreisrunden Mauerschachtes bis 12 m Tiefe. In diesen 
wurde ein zweiter Mauerschacht von 6360 mm Dmr. bis zum 
Wasserspiegel bei rd. 20 m Tiefe eingesenkt und alsdann gleich- 
achsig auf einem stählernen Senkschuh ein dritter Schacht 
aus gußeisernen Tübbings von 6000 mm Dmr. eingebaut. 
Nunmehr wurde unter Wasser die Schachtsohle mittels Sack- 
bohrers in Angriff genommen und der Tübbingschacht ent 
sprechend dem Fortschreiten des Bohrbetriebes nachgesenkt. 
Auf diese Weise gelangte man bis zu einer Schachttiefe von 
rd. 70 m; dann sank der eiserne Tübbingschacht infolge der 
großen Reibung an den äußeren Wänden nicht weiter, und 
man war gezwungen, in den ersten Tübbingschacht einen 
zweiten von 5000 mm Dmr. einzubauen. Dieser erreichte eine 
Schachttiefe von rd. 102 m, ein dritter Tübbingschacht von 
etwa 4300 mm Dmr. rd. 113 m. Nunmehr entschloß man sich, 
zu dem inzwischen wesentlich verbesserten Gefrierverfahren 
überzugehen. Es wurden in 2 Umkreisen des Schachtes von 
10,3 und 11,3 m Dmr. 44 Bohrlöcher, ein 45stes Bohrloch im 
Schachtinnern bis in das Steinkohlengebirge gestoßen und Ge- 
frierrohre eingesetzt. 


Die Teilnehmer besichtigten die maschinellen Anlagen und 
sonstigen Einrichtungen für das Gefrierverfahren und begaben 
sich alsdann zur Mariagrube. Dort wurden die Förderma- 
schine des Hauptschachtes, die Luftkompressoren und Venti- 
latoren, die Fördermaschine des neuen Wetterschachtes, der 
Wetterschacht und die Förderschacht-Hängebrücke besichtigt. 
Die beiden gleichen Fördermaschinen sind von der Isselburger 
Hütte in den Jahren 1901 und 1902 gebaut und für eine För- 
derung von gleichzeitig 8 Wagen (4800 kg Nutzlast) aus 630 m 
Tiefe berachnet. Sie besitzen bei einem Trommeldurchmesser 
von 8000 mm 2 gleichgroße Dampfzylinder von 1050 mm Dmr. 
und 2150 mm Hub und machen durchschnittlich 24 Hübe in 
der Minute. Die Seiltrommeln sind zylindrisch, und des- 
halb ist die Schachtförderung mit Unterseil (Flachseil) ver 
sehen. Im Luftkompressorenraum stehen außer einem älteren 
Naßkompressor, Bauart Humboldt, 2 neue Kompressoren, Bau- 
art Köster, von Neuman & Esser, die rd. 1000 cbm/st Luft auf 6 at 
verdichten. Die Kompressoren werden durch Dampfmaschinen 
betrieben. Im Ventilatorenraum befinden sich 2 Dampfmaschinen 
von Neuman & Esser, die je einen Pelzerschen Ventilator von 
rd. 4000 cbm/min Leistung treiben. Die Altere Maschine ist 
eine Tandemmaschine von 400 und 630 mm Zvl.-Dmr. und 
700 mm Hub bei 80 Uml. /min, die neue eine Verbundmaschine 
von 450 und 710 mm Zyl.-Dmr., 900 mm Hub und 85 Uml. min 


) Z. 1908 S. 53. 
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Die Hängebank des mit einem hohen eisernen Fördergerüste 
versehenen Wetterschachtes ist unter Depression gestellt, da- 
mit die Förderung in diesem an den Ventilator angeschlos- 
senen Schacht ohne die verlustbringende Schachtwetterschleuse 
erfolgen kann. Der Hauptschacht hat ein eisernes Doppel- 
fördergerüst für 2 getrennte Fördereinrichtungen, die beide 
gleichzeitig in Gebrauch sind. 

Schließlich wnrden die dem Vereine der Aachener Stein- 
kohlenwerke gehörige Versuchstrecke auf Grube Maria, die 
dazn dient, din Sicherheit der Sprengstoffe in Schlagwetter- 
gruben zu priifen, sowie das elektrische Kraftwerk und die 
Preßkohlenfabrik besichtigt. 


Eingegangen 20. Juli 1903. 
Bayerischer Bezirksverein. 


Sitzung vom 16. Januar 1903. 
Vorsitzender: Hr. von Miller. Schriftführer: Hr. Herbst. 
Hr. Prof. Dr. Karl Fischer (Gast) spricht über Ver- 
fabren des naturwissenschaftlichen Unterrichts bei 
uns und im Auslande. Der Vortrag beschäftigt sich baupt- 
sächlich mit der Einführung von praktischen Uebungen in 
Physik und Chemie auf Schulen. 


Sitzung vom 19. Januar 1903 
(gemeinschaftlich mit dem Polytechnischen Verein). 
Vorsitzender: Hr. Adolf Wen (Polytechn. Verein). 

Hr. Lynen spricht über Kraftmaschinen auf der 
Düsseldorfer Ausstellung 1902.') 


Sitzung vom 6. Februar 1903: 
(gemeinschaftlich mit dem Polvtechnischen Verein). 
Vorsitzender Hr. von Miller. Schriftführer: Hr. Herbst 

Hr. Lynen spricht über Kraftmaschinen auf der 
Düsseldorfer Ausstellung 1902. 


Sitzung vom 20. Februar 1903. 
Vorsitzender Hr. von Millel. Schriftführer: Hr. ‘Herbst. 
Hr. Prof. Féppl (Gast) spricht über Materialpriifung. 


Sitzung vom 6. März 1903. 
Vorsitzender: Hr. von Miller. Schriftführer: Hr. Herbist. 
Hr. Major z. D. Wocbhinger (Gast) spricht über den Auf- 
gi und die Organisation der deutschen 
riegsmarine. 
Sitzung vom 20. März 1903 
(gemeinschaftlich mit dem Polvtechnischen Verein und dem 
Architekten- und Ingenieur-Verein). 
Vorsitzender: Hr. von Miller. Schriftführer: Hr. ‚Herbst. 
Hr. Recknagel spricht über die Technik im Hause 
auf Grundlage von Beobachtungen, die in einer Anzahl von 
Haushaltungen während zweier Wochen gemacht worden 
sind, und zwar betrefiend Heizung, Beleachtung, Kochen 
und Waschen. 


Sitzung vom 3. April 1903. 
Vorsitzender: Hr. Sehrötſe r. Schriftführer Hr. Herbst. 


Hr. Wagner (Gast) hält einen Vortrag: Theoretisches 
und Praktisches über Explosionsgas maschinen. 


Sitzung vom 7. April 1903 
(gemeinsam mit dem Polytechnischen Verein und dem Luft- 
schiffer-Verein). 
Vorsitzender: Hr. Generalmajor z. D. Ne ulr emther 


Hr. Prof. Wellner (Gast) spricht über ein neues Flug- 
mas chinensystem. 

Der Vortragende erörtert die Vorzüge und Nachteile von 
Schrauben- und Drachenfliegern und macht Mitteilungen über 
eine neue Art von Flugmaichinen, welche die Vorzüge der 
beiden vereinigen soll und von ihm als Ringflieger bezeich- 
net. wird. 

Sitzung vom! 1. Mai 1903. 
Vorsitzender, Hr. {vom Miller. Schriftführer: Hr. Herbst. 
Der Vorsitzende berichtet über die Vorbereitungen für 
die 44. Hauptversammlung. Darauf spricht Hr. Reverdy über 
die Arbeiten des Ausschusses für Begutachtung des Entwurfs 
zu einem neuen Wassergesetz für das Königreich Bavern. 

Alsdann berichtet Hr. Ossanna über die Meinungs- 
“ußerung des Ausschusses für Normalien für elektrische Ma- 
schinen und Transformatoren. 


— — — 


) 3. Z 1902 S. 625 u. f. 


Eingegangen 8. August 1903. 
Bochumer Bezirksverein. 


Sitzung vom 20. Juni 1903. | 
Vorsitzender: Hr. Rump. Schriftführer: Hr. Mevenberg. 
Anwesend 37 Mitglieder und 11 Gäste. 


Hr. Johannes Körting (Gast) spricht über Fortschritte 
im Gasmaschinenbau!'). 


Eingegangen 25. Juli 1903. 
Pfalz-Saarbrücker Bezirksverein. 
Sitzung vom 10. Mai 1903 in Kaiserslautern. 
Vorsitzender: Hr. Ackermann. Schriftführer: Hr. Darr. 
Anwesend rd. 50 Mitglieder und Gäste. 


Vor der Sitzung wurde die kgl. Industrieschule in 
Kaiserslautern unter Führung der Herren Laval und 
Ruppel besichtigt. | 

Die Industrieschule gliedert sich in eine mechanisch-tech- 
nische, eine bautechnische und eine chemisch-technische Ab- 
teilung. In der mechanischen Lehrwerkstätte bearbeiten die 
Schüler der beiden ersten Kurse Uebungsstücke, während 
die Schüler des dritten Kurses einzelne Teile von Werk- 
zeugmaschinen, Maschinenelemente und Werkzeuge anferti- 

en. Im maschinentechnischen Laboratorium werden die 
Schüler an der Betriebslokomobile der Lehrwerkstitte im 
Maschinisten- und Heizerdienst unterwiesen und nehmen 
Versuche an der Lokomobile und einem Gasmotor vor. 
Im elektrotechnischen Laboratorium werden die Schüler in 
Messungen an Dynamomaschinen, Elektromotoren, Umfor- 
mern und Transformatoren geschult, müssen Elektrizitäts- 
zähler, Strom- und Spannungsmesser eichen und galvanische 
Elemente sowie Akkumulatoren auf Widerstand, Spannungs- 
änderung, Belastung und Leistungsfähigkeit untersuchen. 
Darau schließen sich photometrische Messungen von elek- 
trischen Lampen und die Bestimmung des Wattverbrauchs 
der Gliihlampen bei verschiedenen Spannungen. Des wei- 
teren werden Untersuchungen an Blitzableiteranlagen un- 
gestellt und Isolationsprüfungen an der vorhandenen Lichıtar:- 
lage vorgenommen. Die Bedienung und Behandlung größerer 
Dynamomaschinen und Batterien lernen die Schüler des elek- 
trotechnischen Laboratoriums in den Elektrizitätswerken der 
Stadt und zahlreichen Fabriken kennen. 

Im physikalischen Laboratorium lernen die Schüler die 
Genauigkeit von Längenmessungen und Wägungen prüfen 
und die spezifischen Gewichte von starren und flüssigen Kör- 
pern bestimmen. Es werden außerdem Untersuchungen über 
Elastizität und Festigkeit vorgenommen, Bestimmungen von 
Trigheitsmomenten ausgeführt, die Festpunkte des Thermo- 
meters festgelegt, die Luftfeuchtigkeit bestimmt usw. 

Im chemischen Laboratorium werden die Schüler in der 
qualitativen Analyse von Metallsalzen, Legierungen und Mi- 
neralien unterwiesen, in der Maßanalvse ausgebildet und mit 
der Darstellung von Präparaten und der Herrichtung von 
Apparaten vertraut gemacht. 

In der Sitzung gedenkt der Vorsitzende in warmen Worten 
des verstorbenen Hüttendirektors Hrn. Franz Braune?) Zu 
Ehren des Entschlafenen erheben sich die Anwesenden von 
ihren Sitzen. 

Darauf spricht Hr. Gaa [über die Dampfturbine, Bauart 
Brown, Boveri-Parsons?). 

Alsdann berichtet Hr. Voß über die vom Verbande 
deutscher Elektrotechniker aufgestellten Normalien für elek- 
trische Maschinen und Transformatoren. 


Eingegangen 15. Juli 1903. 
Bezirksverein an der niederen Ruhr. 
Sitzung vom 20. Mai 1903. 
Vorsitzender: Hr. Liebig. Schriftführer: Hr. Weidler. 
Anwesend 60 Mitglieder und Gäste. 

Der Sitzung ging eine Besichtigung der Maschinenfabrik 
von H. Wilhelmi in Mülheim a/Ruhr voran, zu welcher sich 
rd. 40 Teilnehmer eingefunden hatten. Den Hauptanziehungs- 
punkt für die Besucher bildete die kreisende Dampfmaschine, 
Bauart Patschke ). 

In der Sitzung spricht Hr. Wilhelmi über die Dampf- 
maschine von Patschke. 

1) Vergl. Z. 1902 S. 869 u. f. 

2) Z. 1903 S. 657. 

3) Z. 1903 S. 272. 

4) Z. 1903 S. 1685. 
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Das deutsche Reichspatent, seineAnmeldung, Durch- 
fechtung, Uebertragung und Anfechtung. Ein Hülfs- 
und Lehrbuch für Studierende, Erfinder, Patentanwälte, Inge- 
nieure und Techniker. Von Hugo Michel. Leipzig 1903, 
Wilhelm Engelmann. 223 S. 8° mit einer Figurentafel. Preis 
4,40 N. 

Die Aufgabe, eine für jeden Techniker leicht faßliche An- 
leitung zum Einreichen und Durebführen von Patentangelegen- 
heiten zu schreiben, so daß es ibm möglich wird, sich der 
Beihülfe eines Patentanwaltes gänzlich zu entschlagen, ist im 
Hinblick auf die Mannigfaltigkeit der im Verfabren vor dem 
Patentamt vorkommenden Zwischenfälle wahrlich nicht einfach. 
Der Verfasser des vorliegenden Büchleins bat sie dadurch zu 
lösen gesucht, daß er das Verfahren von der Anmeldung bis 
zur Erteilung und Nichtigkeitserklärung des Patentes sowie 
alle nebenbei noch möglichen Fälle durch Beispiele beleuchtet, 
die der Praxis unmittelbar entnommen sind. Zweifellos ist es, 
daß solche Beispiele nicht selten als Schablonen für die An- 
fertigung von Schriftstücken dienen können, 'so daß der An- 
ınelder gegebenenfalls formelle Beanstandungen durch die 
Behörde umgeht. Das ist aber auch alles; denn all jene 
Schritte, die sich mitunter im Verlauf des Prüfungs- und Ertei- 
lungsverfahrens als notwendig ergeben, können niemals in den 
engen Rahmen der hier angeführten Beispiele hineingezwängt 
werden. Das zeigt sich auch sofort, wenn man die Ratschläge, die 
der Verfasser erteilt, um; verschiedene Beanstandungen zu be- 
heben, auf ihre Zweckmäßigkeit hin untersucht. Es wird sich 
z. B. kaum verlohnen, in Beantwortung einer vom Vorprüfer 
gemachte Bemängelung der Erfindung wegen »handwerks- 
mäßiger Gepflogenheit« oder des Vorhandenseins »mehrerer 
entgegenstehender deutscher Patentschriften« »verwundert« 
darauf hinzuweisen, daß niemand bisher auf die gleichen Maß- 
nahmen verfallen sei, oder daß trotzdem mehrere Patente auf 
Ahnliche Einrichtungen erteilt worden seien. Solche Einwände 
sind sicher gänzlich wertlos; sie werden von der Behörde in 
der Regel als sogenannte Patentanwaltsgründe stillschweigend 
übergangen. Das Gleiche ließe sich sagen von den Weisungen, 
die der Verfasser den Erfindern gibt, den »wirtschaftlichen 
Vorteil« ihrer Erfindung geltend zu machen. Auf einen be- 
denklichen Irrtum muß noch aufmerksam gemacht werden. 
Es ist nicht zulässig, in der auf S. 97 angegebenen Weise 
Einspruch gegen die Erteilung eines Patentes zu erheben; ein 
solcher Einspruch wird unter Hinweis auf § 24 Abs. 2 des 
Patentgesetzes zurückgewiesen, weil er nicht »mit Gründen 
versehen« ist. Ja, es genügt nicht einmal, wenn in der Ein- 
spruchsbegründung vorläufig nur derjenige der 7 Punkte ge- 
nannt wird, auf den der Einspruch sich stützt; vielmehr müssen 
die »Tatsachen«, die als patenthindernd angesehen werden, 
angeführt werden. Nur zur »weiteren Begründung«, d.h. zur 
Ergänzung des bereits gelieferten Beweismaterials, können 
Fristen verlangt werden. 

Ist also das vorliegende Buch nicht gerade ein wertvoller 
Behelf für den des Patentgesetzes noch Unkundigen, so mag 
es doch dem Patentanwalt wegen der gedrängten Zusammen- 
stellung von Vordrucken für die wichtigsten Fälle mitunter 
ganz gute Dienste leisten. Hr. 


Bei der Redaktion eingegangene Bücher. 


Sammlung Schubert XLI: Theorie der Elektrizität 
und des Magnetismus. I. Band: Elektrostatik und Elektro- 
kinetik. Von Dr. J. Classen. Leipzig 1903, G. J. Göschen- 
sche Verlagshandlung. 184 S. 8° mit 21 Fig. Preis 5 M. 


Enzyklopedie der Elementar-Mathematik. Ein 
Handbuch für Lehrer und Studierende. I. Band: Elementare 
Algebra und Analysis. Von H. Weber und J. Wellstein. 
Leipzig 1903, B. G. Teubner. 447 S. 8°. Preis 8 M. 


La tecnica delle correnti alternate. 2. Teil: 
Parte quantitativa odatta per electrotecnici ed ingegneri. 
Von Giuseppe Sartori. Mailand 1905, Ulrico Hoepli. 
495 S. 8 mit 293 Fig. 


i 


Handbuch der Gesetzgebung in Preußen und 
dem Deutschen Reiche. Herausgegeben von Graf Hue 


de Grais. Band IX: Das Bauwesen. Staatsbauverwaltung, 
Baurecht, Baupolizei. Von Dr. F. Münchgesang. Berlin 
1904, Julius Springer. 506 S. 8° Preis 10 &. 


Journal de chimie physique. Electrochimie, ther- 
mochimie, radiochimie, mécanique-chimique, stoechiometrie. 


Heft 1 bis 3. Juli, August, September. Herausgegeben von 
Pbilippe A. Guye. Genf, Henry Kündig. Paris, Gauthier- 
Villars. Preis für 1 Jahrgang, 8 bis 10 Hefte, 25 frs. 


Handbuch der Fräserei. Kurzgefaßtes Lehr- und 
Nachschlagebuch für den allgemeinen Gebrauch in Bureau 
und Werkstatt. 2. Aufl. Von Emil Jurthe und Otto 
Mietzschke. Frankfurt a / M. 1903, Johannes Alt. 395 8. 
8’ mit 371 Fig. und 30 Tabellen. Preis 7 &. 


Die Verfasser haben sich die Aufgabe gestellt, dem Techniker 
wıe dem Arbeiter die Kenntnis von allem zu übermitteln, was zur er- 
folgreichen Eınführung und Anwendung der Fräserei notwendig ist. 
Sie haben diese Aufgabe recht gut gelöst und mit großem Fieiß alles 
Wissenswerte über Fräser. Fräsmaschinen und Schleifmaschiuen für 
Fräser zusammengetragen. Wünschenswert wäre es, wenn mehr 
Anwendungsbeispiele gegeben wären, und wenn bei dieser Gelegenheit 
die Grenzen scharf gekennzeichnet wären, die der erfolgreichen Be 
nutzung der Fräsmaschine gesetzt sind. Es sind nur kurze Vergleiche 
zwischen Hobel- und Sto8maschine einerseits und Fräsmaschine ander- 
seits gezogen, die überwiegend zugunsten der letzteren ausfallen. Dies 
in Verbindung mit dem Worte von der »allgemeinen Wohlfeilheit« der 
Fräser (S. 4) könnte dazu angetan sein, der Frässchwärmerel Vor 
schub zu Jeisten, und das kann zu Enttäuschungen führen und die an- 
erkennenswerte Absicht des Werkes vereiteln. Unverständlich ist, wie 
in das Buch die Beschreibung einer Sägenschärfmaschine geraten 
ist, und ganz überflüssig erscheint der Anhang über Zahnräder. 


Messungen an elektrischen Maschinen. Von R. 
Krause. Berlin 1903, Julius Springer. 158 S. 8° mit 166 Fig. 
Preis 5 M. 

Zweck des Buches ist, Studierenden im Laboratorium und Jüngeren 
Ingenieuren auf dem Prüffeld bei Maschinenmessungen bebülflich sa 


sein. Die Grundgesetze und die Erseugungsarten des Stromes werden 
als bekannt vorausgesetzt. 


Die Wirkungsweise der Rektifizier- und Destil- 
lier-Apparate, mit Hülfe einfacher mathematischer 
Betrachtungen dargestellt. Von E. Hausbrand. 2. Aufl. 
Berlin 1903, Julius Springer. 114 S. 8° mit 18 Fig. im Text 
und auf 13 Tafeln nebst 19 Tabellen. Preis 5 M. 


Prüfung und Berechnung ausgeführter Ammo- 
niak-Kompressions-Kältemaschinen an Hand des In- 
dikatordiagrammes. Von Dr. Gustav Döderlein. 
München und Berlin 1903, R. Oldenbourg. 113 S. 8" mit vielen 
Figuren. Preis 4 M. 


Vom Indikatordiagramm, dessen Entstehung und Bedeutung der 
erste Abschnitt eingehend behandelt, ausgehend, entwickelt der Verfasser 
ein handliches zeichnerisches Verfahren, mittels dessen das von der Ma- 
schine abgenommene Diagramm zur Kontrolle des Kompressorganges 
Verwendung findet. Im weiteren werden bequeme Formeln zur Berech- 
nung der ideellen Kälteleistung und des aufzuwendenden Kraftver- 
brauches abgeleitet. Mit Hülfe eines reichen Versuchsmaterials werden 
Koeffisienten zur Beurteilung der ganzen Maschine gewonnen. Ein 


besonderer Abschnitt ist den Ventil- und Leituogswiderständen ge- 
widmet. 


Die Bühneneinrichtung des neuen Kölner Stadt- 
theaters. Von Albert Rosenberg. Köln a/Rh., Albert 


Rosenberg, Bühnentechnisches Bureau Neues Stadttheater. 708. 
mit vielen Abbildungen. Preis 10 M. 


In der Bühneneinrichtung des Kölner Stadttheaters, das mit seiner 
38 >< 88 m großen Bühne das größte Theater Deutschlands ist, stud die 
Erfahrungen und Vervollkommnungen der letzten Jahrzehnte auf diesem 
Gebiet beachtet und angewandt, so daß die Beschreibung dieser An- 
lage dem Ingenieur viel und Anregendes bietet. 


Der dreißigjährige Petroleumkrieg. Eine handels- 
wissenschaftliche Studie. Von Dr. Frhr. Oswald von Brackel 
und Joseph Leis. Berlin 1903, J. Guttentag. 464 S. 
mit 2 Plänen. 


Blochmann, Rud. Die drahtlose Telegrahie in ihrer Verwendung 
Leipzig 1903. Teubner. Preis 0,60 M. 
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Uebersicht neu erschienener Bücher, 
zusammengestellt von der Verlagsbuchhandlung von Julius Springer, Berlin N., Moubijouplatz 3. 
Dampfkraftanlagen. Dampfkessel-Explosionen, die, während des Jahres | — 
1902. Bearbeitet im Kaiserlichen statistischen Amt. Berlin 1903. für nautische Zwecke. 


Puttkammer & Mühlbrecht. Preis 1 &. 

Dinaro, Salvatore. Atlante di macchine e caldaie, con testo e 
note dl tecnologia. Milano 1903. Manuali Hoepli. Preis 3 &. 
Gautero, G. Il machinista e fuochista, riveduto ed ampliato dall ing. 
9* ediz. Milano 1903. Manuali Hoepli. Preis 2 /. 

Neilson, Robert M. The steam- turbine. 2 ed. London, New 
York and Bombay 1903. Longmans, Green & Co. Preis 10 eh. 6 d. 
Rowan, F. J. The practical physics of the modern steam boiler. 
London 1903. King. Preis 21 sh. l 

Schmidt, E. Applications de la vapeur surchauffée. Amiens 1903. 
Im) r. Jeunet. 


Druckerei. Mäsers Farbenlehre für Buchdrucker. 2. Aufl. Leipzig 
1903. J. Mäser. Preis 5 M. 
Eisenbahnwesen. Beavan, Arthur H. Tube, train, tram, and car; 


or up-to date locomotion. London 1903. George Routledge & Sons. 
Cole, W. H. Notes on permanent way material, plate-laying, and 
points and crossings, with a few remarks on signalling and inter- 
locking. 4h ed. London 1903. E. & F. N. Spon. Prefs 7 sh. 6 d. 
Cserháti, Eug., et Coloman de Kandó. Traction électrique 
sur les chemins de fer par courants triphasées à haute tension. 
Budapest 1903. J. Springer. Preis 6 M. 

Hervieu, J. Le chemin de fer métropolitain municipal de Paris. 
Description du reseau général; lignes en exploitation; type des ou- 
vrages; usines et sous-stations électriques; résultats de l'exploitation 
des lignes en service. Paris 1903. Béranger. 

Koblfürst, L. Kritische Betrachtungen über die von den fahren- 
den Eisenbahnzügen unmittelbar tätig zu machenden Stromschalter. 
[Aus: Sammlung elektrotechnischer Vorträge.) Stuttgart 1903. Enke. 
Preis 2,40 A. 

Robertson, George Stuart. The law of tramways and light 
railways in Great Britain. (34 ed. of Sutton’s Tramway acts of 
the United Kingdom.) London 1908. Stevens & Sons. Preis 25 sh. 
Stone, Sidney. Railway carriages and wagons: their design and 
construction. Part I. London 1903. The Railway Engineer, 3, 
Ludgate Circus. 

Uebersichtskarte der Eisenbahnen, Haupt-, Neben-, Zechen- und 
Straßenbahnen, sowie der Anschlußgleise im Ruhrkohlengebiete 
mit den darin im Betrieb befindlichen Zechen, Schächten und indu- 
striellen Werken. 6. Aufl. Hagen 1903. O. Hammerschmidt. Preis 5 f. 


Eisenhüttenwesen. Boiteux. Notes sur la fonderie de fer. Paris 
1903. Dunod. Preis 6 frs. 
— Ledebur, A. Leitfaden für Eisenhütten - Laboratorien. 6. Aufl. 


Braunschweig 1903. F. Vieweg & Sohn. Preis 3,50 &. 
— Woodworth, Joseph V. Hardening, tempering, annealing, and 
forging of steel. Westminster 1903. Archibald Constable & Co. 


Eisenkonstruktionen. Foerster, Max. Die Eisenkonstruktionen der 
Ingenieur-Hochbauten. 2. Aufl. Leipzig 1903. W. Engelmann. 
Preis 42 A. 

— Swing bridges. (By »Loidis«e.) London 1903. »Railway Engineer<. 
Preis 5 sh. 


Elektrotechnik. Arnold, E. Die Gleichstrommaschine. Theorie, Kon- 
struktion, Berechnung, Untersuchung und Arbeitsweise derselben. 
2. Band. Berlin 1903. J. Springer. Preis 18 f. 


1903. 


Boy de la Tour, Henry. Traité pratique des installations d’éclai- 
rage électrique. Paris 1903. Béranger. Preis 25 frs. 

Crotch, Arthur. Elementary telegraphy and telephony. London 
1903. E. & F. N. Spon. Preis 4 sh. 6d. 

Denkschrift der Kommission für luftelektrische Forschungen nebst 
Berlchten über die Tätigkeit der luftelektrischen Stationen. Mün- 
chen 1903. G. Franz’ Verlag in Kommission. Preis 1,20 M. 
Erhard, Thdr. Einführung in die Elektrotechnik. Die Erzeugung 
starker elektrischer Ströme und ihre Anwendung zur Kraftübertra- 
gung. 2. Aufl. Leipzig 1903. J. A. Barth. Preis 4,50 &. 
Gallusser, H., und M. Hausmann. Theorie und Berechnung der 
elektrischen Leitungen. Berlin 1903. J. Springer. Preis 5 M. 
Gründling, Ernst. Elektrotechnische Plauderelen. Leipzig 1908. 
H. Buschmann. Preis 3 A. 

Hawkins, C.C., and Wallis, F. The dynamo: its theory, design, 
and manufacture. 3d ed. London and New York 1903. Whittaker. 
Preis 15 sh. 

Heim, Carl. Die Einrichtung elektrischer Beleuchtungsanlagen für 
Gleichstrombetrieb. 4. Aufl. Leipzig 1903. O. Leiner. Preis 11,50 &. 
Heubach, Jul. Der Drehstrommotor. Berlin 1903. J. Springer. 
Preis 10 AK. 
Hinden, Heinr. 
Berücksichtigung eisengeschlossener Apparate. 
Enke. Preis 2,40 A. 

Kennedy, Rankin. Electrical installations. Vol. V. London 1908. 
The Caxton Publishing Co. 

Krause, Rud. Messungen an elektrischen Maschinen: Apparate, 


Ueber deformierte Wechselströme mit besonderer 
Stuttgart 1903. F. 


Instrumente, Methoden, Schaltungen. Berlin 1903. J. Springer. 
Preis 5 M. 
Marx, Erich. Ueber wahre und scheinbare Abweichungen vom 


F. Enke, 
Rev. edit. 


Ohmschen Gesetz. Stuttgart 1903. 
Maycock, W. P. Electric wiring tables. 
Whittaker. Preis 3 sh. 6 d. 

Monasch, Berthold. Der elektrische Lichtbogen bei Gleichstrom 


Preis 2,40 M. 
London 1908. 


und Wechselstrom und seine Anwendungen. Berlin 1903. Julius 
Springer. Preis 9 A. 
Murani, Oreste. Onde Hertziane e telegrafo senza fili. Milano 


Manuali Hoepli. Preis 3,50 &. 

Neureiter, Ferd. Die Verteilung der elektrischen Energie. 2. Aufl. 
Leipzig 1903. Leiner. Preis 9 A. 

Sewell, T. Elements of electrical engineering. 
1903. Lockwood. Preis 7 sh. 6 d. 
Sicherheitsvorschriften für die Errichtung elektrischer Starkstrom- 
anlagen. Herausgegeben vom Verband deutscher Elektrotechniker. 
1. Niederspannung. 2. Hochspannung. Berlin 1903. J. Springer. 
Preis 0,80 X. 

Steinmetz, Chs. Proteus. Theoretische Grandlagen der Stark- 
strom-Technik. Braunschweig 1903. Vieweg & Sohn. Preis 9 A. 
Straßenbahnen, Die deutschen elektrischen, Sekundär-, Klein- und 
Pferdebahnen, sowie die elektrotechnischen Fabriken, Elektrizitäts- 
werke samt Hilfsgeschäften im Besitze von Aktien-Gesellschaften. 
7. Aufl. Leipzig 1903. Verlag für Börsen- und Finansliteratur. 
Preis 6 &. 

Wietz, H., und C. Erfurth. Hilfsbuch für Elektrotechniker. 4. Aufl. 
Leipzig 1903. Hachmeister & Thal. Preis 8 M. 
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(* bedeutet Abbildung im Text.) 


Dampfkraftanlagen. 


The American seperately fired superheater. (Iron Age 
26. Nov. 03 S. 1/2*) Der von der American Superheater Company in 
Boston, Mass., gebaute Ueberhitzer ist nach dem Gegenstromverfah- 
ren eingerichtet und kann hinsichtlich des Ueberhitzungsgrades leicht 
geregelt werden. Die unten liegende Feuerung hat eine mit Luft- 
kanälen versehene Feuerbrücke, wodurch eine möglichst rauchfreie Ver- 
brennung erzielt werden soll. Vorteile der unabhängigen Anordnung 
des Ueberhitzers. 


1) Das Verzeichnis der für die Zeitschriftenschau bearbeiteten Zeit- 
schriften ist in Nr. 1 8. 80 und 31 veröffentlicht. 

Die Zeitschriftenschau wird, nach den Stichwörtern in Viertel- 
jahrsheften zusammengefafst und geordnet, gesondert herausgegeben, 
und zwar zum Preise von 3 & pro Jahrgang für Mitglieder, von 10 & 
pro Jahrgang für Nichtmitglieder. 


1 


lichem Planrost und mit Dampfgebläsefeuerung. 
9. Dez. 03 S. 1177/79*) 


Verdampfungs-Versuch mit Magerkohle auf gewöhn- 
(Glückauf 
Ausführlicher Bericht über 5 Versuche an 


2 Zweiflammrohrkesseln von je 86 qm Heizflache und 6 at Ueberdruck 
mit verschiedenen Brennstoffen, ausgeführt von dem Dampfkessel-Ueber- 


wachungs-Verein der Zechen im Oberbergamtsbezirk Dortmund zu 
Essen-ltubr. 
Eisenbahnwesen. 

London and Brighton Rallway widening. Forts. (Engng. 
4. Dez. 03 S. 755/58* mit 1 Taf.) Der Merstham- Tunnel. Brücke 
über die Siid-Ost-Bahn. Kleinere Brückenbauten. Forts. folgt. 

Extensions of the Buffalo & Susquehanna Railroad. 
Von Walker. (Eng. Rec. 21. Nov. 03 S. 632/33*) Die 280 km 


lange Strecke zwischen Wellsville, N. Y., und Sinnemahoning, Pa, wird 
um 144 km gegen Buffalo, N. Y., einerseits und gegen die Koblenfelder 


des Staates Pennsylvania anderseits ausgebaut. 


Lageplan und Strecken- 


1862 


führung. Mitteilungen über die durch die Kohlenförderung zu erwar- 
tenden Vorteile. 

The Paris- Versailles electric railway. 
(Tract. and Transm. Dez. 03 S. 266/77* mit 5 Taf.) Streckenführung 
und Höhenplan. Der Tunnel bei Meudon. Kraftwerk und Umformer- 
werke. Stromzuführung und Oberbau. Rollendes Gut. 

Elektrische Zugsteuerungen. Von Niethammer. (Z. f. 
Elektrot. Wien 6. Dez. 03 S. 675/80*) Unmittelbare Vielfachsteuerung 
von Siemens & Halske. Zugsteuerungen von Sprague, der General 
Electric Co. und der Union E.-G. sowie von Kubierschky und Volkers. 
Schluß folgt. 

Direct-current traction at 1200 Volts in France. (Kl. 
World 21. Nov. 03 S. 832/33*) Die rd. 82 km lange Strecke St. 
Georges de Commiers-La Mure wird mit einem Dreileiternetz von 
2>< 1200 V Spannung betrieben. Die Schienen bilden den Nulleiter. 
Die Lokomotiven sind mit vier Motoren, Bauart Thury, ausgerüstet, 
von denen je zwei in der einen Seite des Dreileiternetzes hintereinan- 
der geschaltet sind. 

The French locomotive for the Great Western Railway. 
Von Rous-Marten. (Engineer 4. Dez. 03 S. 541/42*) ?/s-gekuppelte 
Verbundlokomotive mit vorderem Drehgestell, außenliegenden Zy- 
lindern von 840 und 560 mm Dmr. bei 640 mm Hub und 65 t Be- 
triebsgewicht. Bericht über Versuchsfahrten. 

Steel-frame, side-door suburban-cars: Illinois Central 
R. R. (Eng. News 26. Nov. 03 S. 476/77%) Weitere Konstruktions- 
zeichnungen und Erläuterungen zu den in Zeitschriftenschau vom 26. 
Sept. 03 erwähnten Wagen. 

The Westinghouse electro-gas signal. (Engng. 4. Dez. 03 
S. 760/62*) Der Signalarm wird bei Stellung auf freie Fahrt durch 
den Kolben eines Zylinders hochgehoben, der von einer Kohlensäure- 
flasche aus gefüllt wird. Bei Stellung auf Halt wird durch ein mit 


Von Bellet. 


Elektromagneten betätigtes Ventil das Gas aus dem Zylinder herausge- 


lassen, wodurch der Kolben und der Signalarm berabsinken. Alle 
Teile der Einrichtung sind in einem Gehäuse am Fuß eines jeden Sig- 
nalmastes untergebracht. Die Signaleinrichtung ist auf der Chicago, 
Milwaukee & St. Paul Rallway eingeführt. 

Melting sleet on a third rail. Von Del Mar. (El. World 
21. Nov. 08 S. 834*) Berechnung der elektrischen Energie oder der 
Menge heißen Wassers, die erforderlich ist, um eine Eiskruste von der 
Leitschiene einer elektrischen Bahn zu entfernen. 


Eisenhüttenwosen. 


Neuere Chargiermaschine zur Beschickung der Herd- 
öfen in Hüttenwerken. Von Küppers. (Elektrot. Z. 8. Dez. 03 
S. 989'92*) Darstellung eines Beschickkranes der Duisburger Maschi- 
nenbau-A.-G. vorm. Bechem & Keetman, insbesondere der von der Union 
E.-G. ausgeführten elektrischen Ausrüstung. 


Eisenkonstruktionen, Brücken. 
Die Anwendung von Kraft- und Seileck auf die Berech- 


nung der Beton- und Betoneisenkonstruktionen. Von 
Weiske. (Dingler 5. Dez. 03 S. 769/71*) Schluß folgt. 
The limits of working stress in bridges. III. (Engineer 


4. Dea. 03 S. 548) S. Zeitschriftenschau vom 12. Dez. 03. 


Ponts à transbordeur. Von Leinekugel le Cocq. Schluß. 
(Génie civ. 28. Nov. 03 S. 49/55* mit 1 Taf.) Konstruktion und Auf- 
bau der Brückenfähre in Nantes. 

Bridge erection with a derrick car. (Eng. Rec. 21. Nov. 
03 S. 623*) Fahrbarer Auslegerkran der A. B. Carson Construction 
Co. in Chicago in seiner Anwendung beim Bau einer Fachwerk- 
trägerbrücke von 21,3 m Spannweite im Zuge der Chicago & North- 
western Railway. 

Ferroinclave steel-concrete fire proof building mate- 
rial. (Iron Age 26. Nov. 03 S. 16/18*) Die durch Pressen herge- 
stellten Platten haben XLN - Querschnitt und bestehen aus gehärtetem 
Stahl. Sie werden an Trägern befestigt und beiderseits mit Zement 
verkleidet. Darstellung der Konstruktion von Dächern, Decken, Säulen 
und Stufen. Angaben über die Stärke der Zementschicht. Das Ver- 
fahren wird von der Brown Hoisting Machinery Company in Cleveland, 
Ohio, angewendet. 


Elektrotechnik. 


The Chateaugay water power in the North Country. 
(El. World 21. Nov. 03 S. 831/32*) Die Wasserkraft von insgesamt 
2000 PS liefert der Abfluß von zwei Bergseen durch einen 15 m hohen 
Damm und einen natürlichen Wasserfall, an dem das Krafthaus ge- 
legen ist. Vorläufig ist eine 300 pferdige Doppel-Francis-Turbine für 
26 m Gefälle aufgestellt, die mit einer Drehstromdynamo von 2100 V 
gekuppelt ist. 

Calculation of the apparent inductance of armature 
coils. II. Von]Hawkins. (El. World 21. Nov. 03 S. 835/36*) 


Natenzahl 
Einfluß der Größe: - 2ra 
Polzahl 


Electric motors; their ‚theory and construction. Von 
Hobart. Fort. (Tract. and Transm. Dez. 03 S. 243/56*) Selbstin- 
duktion der Wicklungen. Forts. folgt. 


Berechnung der Nuteninduktion. 


Zeitschriftenschau. 
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Erd- und Wasserbau. 


Construction of the sixty-fourth street sewer tunnel, 
Brooklyn. (Eng. Rec. 21. Nov. 03 S. 627/29*) Der rd. 1950 m 
langeTunnel, dessen Durchmesser zwischen 4,3 und 4,6 m schwankt, 
ist von mehreren Einsteigschächten aus gebohrt worden. Darstellung 
der beim Bau angewandten neuartigen Auszimmerung des Richtstoliens, 
die es ermöglicht, den vollen Tunnelquerschnitt in 5 Abstufangen frei- 
zulegen. Forts. folgt. 

Gasindustrie. 


Das neue Filialgaswerk Franzstadt IL in Budapest. 
Von Bols. (Journ. Gasb.-Wasserv. 5. Dez. 03 S. 1007/12*) Das für 
eine Leistung von jährlich 50 Mill. cbm eingerichtete Gaswerk hat 20 
Coze-Oefen und zwei Gasbebälter von je 35000 cbm Inhalt. Lage- 
plan und Schilderung des Betriebes. 


Ein Verfahren zur Umsetzung der Brennstoffe in Heiz- 
oder Kraftgas. Von Jahns. (Glückauf 5. Des. 03 S. 1180/83*) 
Nach dem dargestellten Verfahren sollen auch schlackenreiche und an- 
dere minderwertige Brennstoffe in teerarme bezw. teerfreie Gase ver- 
wandelt werden. Die Einrichtung umfaßt mehrere miteinander durch 
Leitungen verbundene Gaserzeuger, die nacheinander beschickt und ohne 
Nachfüllung ausgebrannt werden. Darstellung der Wirkungsweise der 
Gaserzeuger. 


Gesundheitsingenieurwesen. 


Zur Beurteilung der biologischen Abwasserreinigungs- 
methoden. Von Dunbar. (Gesundhtsing. 30. Nov. 03 S. 536,41) 
Allgemeines über die verschiedenen Reinigungsverfahren. Mängel bei 
den Fällverfahren. Uebersicht über den Stand der biologischen Reini- 
gung. Schluß folgt. 


Changes in the settling basins and the new hydraulic 
dredge of the St. Louis Water- Works. Von Wall. (Eng. 
News 26. Nov. 03 S. 484/85*) Die Abwässerungsanlage enthält sechs 
Niederschlagbehälter von rd. 100000 cbm Inhalt, die mittels eines elek- 
trisch betriebenen Saugbaggers gereinigt werden. Zeichnungen der 
Behälter und des Baggers. 


Luftkraftmaschinen. 


Die Windkraftmaschinen und ihre wirtschaftliche Be- 
deutung. Von Gentsch. (Verhdign. Ver. Beförd. Gewerbfl. Nov. 
03 S. 353/96*) Geschichtliches. Eintellung der Windkraftmaschinen: 
Windräder, deren Achse in der Windrichtung liegt. Forts. folgt. 


Maschinenteile. 


Notes on the arrangement and construction of steam 
pipes and their connections. Von Monteagle (Eng. News 
26. Nov. 08 S. 487/88*) Material für Dampfleitungen. Ausgleichstopf- 
büchsen. Fehler bei der Bearbeitung. Unfälle bei Dampfleitungen in- 
folge Verwendung schlechten Materlals. Zweckmäßige Gestaltung von 
Ausgleichkrümmern. Vorschriften des amerikanischen Bureau of Steam 
Engineering für Kupferröhren und nahtlose Stahlröhren. 

Non-corrosive nickel-steel boiler tubes. Von Colby. 
(Eng. News 26. Nov. 03 S. 468/70) Uebersicht über die Herstellung 
von nahtlosen Nickelstahlröhren in Frankreich, Deutschland und den 
Vereinigten Staaten von Nordamerika. Herstellungskosten und Eigen- 
schaften der Nickelstahlröhren. Versuche über Anfressung und Oxy- 
dierung der Röhren. Festigkeitsversuche. Verhalten der Röhren bei 
Temperaturveränderungen. Verschiedenartige Anwendungen der Nickel- 
stahlröhren. 

Materialkunde. 


The effect of impurities on commercial copper. Von 
Lewis. (Engng. 4. Des. 08 S. 758/54) Einteilung des verunreinigten 
Kupfers in drei Gruppen nach der Einwirkung der Beimengungen auf 
das Kleingefüge. Einfluß der Beimengungen auf die Zähigkeit des 
Kupfers. Versuchsergebnisse. Zulässige Verwendung des verunreinigten 
Kupfers. 

Portlandzement in Beton. Von Saß. (Zentralbl. Bau v. 5. Dez. 
03 8. 608/10) Es wird empfohlen, die Abbindezeit bei der Verwen- 
dung des Zementes zu berücksichtigen. 


Mefsgerite und verfahren. 


Kalorimeter nach Parr. (Mitt. Prax. Dampfk. Dampfm. 2. Dez. 
03 S. 973/74*) Das von M. Kohl in Chemnitz hergestellte Gerät be- 
rabt auf dem Gedanken, die vollständige Verbrennung des zu unter 
suchenden Brennstoffes ohne Zu- oder Ableitung von Gas zu erzielen, 
um das Innere des Meßgefäßes vollständig abschließen zu können. In 
die Meßpatrone werden zu diesem Zwecke neben dem gepulverten 
Brennstoff sauerstoffreiche Salze eingebracht, die sich im Augenblicke 
der Verbrennung zersetzen und mit den gasförmigen Verbrennungs- 
rückständen wieder verbinden, sd daß kein Ueberdruck erzeugt wird. 


Die Messung des Formfaktors einer Wechselspannung. 
Von Rose und Kühns. (Elektrot. Z. 8. Dez. 08 S. 992'93*) Be- 
schreibung einer Anordnung, die gestattet, den mittleren Wert einer 
Wechselspannung unmittelbar zu messen. 

Der Einfluß der Kurvenform bei Anwendung der Zwei- 
wattmetermethode. Von Bloch. (Elektrot. Z. 8. Dez. 03 S. 993 95°) 
Untersuchung der Frage, wie weit bei einer von der Sinusform ab- 
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weichenden Kurve die Leistung mittels zweier Wattmessor gemessen 
werden kann. 

Testing electric generaturs by air calorimetry. (Engng. 
4. Dez. 03 8. 770/71*) Bericht über ein von Threlfall angegebenes 
Verfahren zur Messung des Wirkungsgrades von großen Wechselstrom- 
maschinen. Dle Dynamo wird in einem luftdichten Gehäuse einge- 
schlossen, durch das ein Luftstrom durchgelassen wird. Aus den Mes- 
sungen der Lufttemperatur vor und nach dem Durchgang durch das 
Gehäuse werden die Verluste der Dynamo ermittelt. 


Metallbearbeitung. 


>A. W.« rapid - cutting tool-steel. (Engng. 4. Dez. 03 8. 
759*) Ergänzung der Meinungsäußerung von Gledhill zu dem in Zeit- 
schriftenschau v. 14. und 21. Nov. 03 erwähnten Bericht von Nicholson. 
Darstellung einer Drehbank von 300 mm Spitzenhöhe und eines wage- 
rechten Drehwerkes für bohe Schnittgeschwindigkeiten, gebaut und ver- 
wendet von Armstrong, Whitworth & Co. Angaben über ausgeführts 
Arbeiten dieser Maschinen. 

Heavy turret lathe, constructed by Mesars. Bradbury & 
Co., Limited, Engineers, Oldham. (Engng. 4. Dez. 03 8. 764/66*) 
Die Drehbank mit sechsseitigem Drehkopf und Querschlitten zeichnet 
sich durch große Veränderlichkeit der Dreh- und Vorschubgeschwindig- 
keiten aus. 

Making accurate index plates. Von Stabel. (Am. Mach. 
5. Dez. 03 8. 1617/19*) Darstellung einer neuen Einstellvorrichtung 
für die Bearbeitung eingeteilter Scheiben auf der Fräsmaschine. Fühl- 
hebel zum Nachmessen der Einteilung. Erörterung des Arbeitsvorganges. 

Seamless steel tanks pressed from plates. (Iron Age 26. 
Nov. 03 S. 8/9*) Die Pressed Steel Tank Company in Milwaukee, Wis., 
stellt zylindrische Behälter mit Kugelboden durch Stanzen aus Platten 
her; die durch Stanzen erzeugten einseitig offenen Zylinder werden 
durch einen aufgeschweißten oder augeléteten Boden verschlossen und 
dienen als Behälter für Leuchtgas, Kohlensäure oder Flüssigkeiten. 

The Wagner cold sawing machines. (Iron Age 26. Nov. 03 
8. 4/5*) Darstellung zweier Kaltsägen der Diamond Drill & Macl.ine 
Company in Birdsboro, Pa., bei denen das Sägenblatt mittels Schnecken- 
vorgeleges gedreht und durch eine Klemmkupplung von einer Leit- 
spindel aus vorgeschoben wire. 

Some new things. (Am. Mach. 5. Dez. 08 S. 1643/4650 Benk- 
rechte Feilmaschine mit elektrischem Antrieb. Bolzenabschneidema- 
schine der R-liarce Machine & Tool Company in Cleveland, Ohio. 
Doppelte Ständerbohrmaschine mit zwei unabhängigen Elektromotoren 
von Baker Brothers in Toledo, Ohio. Werkzeug der Wallace Supply 
Company in Chicago zum Biegen von Oesen aus Eisenstäben von rd. 
35 mm Dmr. Zentriervorrichtung der Goodell Manufacturing Company in 
Greenfield, Mass. Schleifmaschine mit einer Schmirgel- und einer Sand- 
papierscheibe der Rawbottom Machine Company in Waterbury, Conn. 


Motorwagen und Fahrräder. 


Steam autocar notes: small steam engines. Von Bick- 
ford. (Engineer 4. Dez. 03 S. 542/44*) Allgemeine Erläuterungen 
über verschiedene vom Verfasser konstruierte Dampfmotoren, unter be- 
fonderer Berücksichtigung eines wirtschaftlichen Betriebes. Ausbildung 
von Zylindern, Kolben und Dampfschiebern. Versuchsergebnisse. 

Neuerungen an Fahrrädern. Forts. (Dingler 5. Dez. 08 
S. 774/76) Vorrichtungen zum Verändern der Uebersetzung. 


Pumpen und Gebläse. 


Motor-driven fire pumps. (Eng. Rec. 21. Nov. 08 8. 633/84) 
Kurze Angaben über eine von der Cnicago Edison Company gebaute 
Feuerspritze, bestehend aus einer Zwillingspumpe von 216 mm Zyl.- 
Dmr. und 180 mm Hub, die von einem 100 pferdigen Nebenschlußmotor 
von 230 V Spannung durch einfaches Vorgelege mit 60 Uml./min an- 
getrleben wird. 

The use of compressed air for operating the contrac- 
tors plant at tbe Wachusett dam. (Eng. News 26. Nov. 03 S. 
467/68*) Die Druckluft wird in zwei Verbundkompressoren von je 
500 PS erzeugt und der Verbrauchstelle durch eine rd. 2000 m lange 
Rohrieitung von 203 mm Dmr. zugeführt. 31 Krane, 2 Seilbahnwin- 
den, Bohrmaschinen, Pumpen, Nietmaschiren usw. werden mit Druck- 
luft betricben. 

Four-stage air compressor for 850 Ibs. pressure. 
News 26. Nov. 03 8. 473/74*) Die von der Sullivan Machinery Co. 
in Chicago gebaute Maschine hat zwei Dampfzylinder von 305 und 
559 mm Dmr. und 762 mm Hub, die auf je zwei hintereinander ange- 
ordnete Luftzylioder arbeiten. Schaubild und kurze Angaben über 
Konstruktionseinzelheiten. 


Boil- und Kettenbahnen. 


Die Mendelbahn Von Strub. Schluß. (Schweiz. Bauz. 5. 
Dez. 03 S. 263/67*) Einrichtung der Haltestellen. Seilbahnwagen. 
Kraftwerk. Elektrische Leitungen. Baukosten. 


Strafsenbahnen. 
Producer gas in tramway service. (Tract. and Transm. Dez. 
03 8. 284/87*) Das Kraftwerk für die 8,4 km lange Straßenbahn der 
kleinen nordfranzösischen Stadt Cassel umfaßt zwei Pierson-Gaserzeuger 
und drei 26 pferdige Crossley-Motoren von 170 Uml./min, die auf eine 
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gemeinsame Vorgelegewelle arbeiten. Von der Vorgelegewelle werden 
zwei 42 KW-Gleichstromerzeuger von 700 V mit 750 Uml./min ange- 
trieben. Ergebnisse von Leistungs- und Verbrauchsversuchen. Aus- 
rüstung der Straßenbahn. Wirtschaftlichkeit, Anlagekosten. 

The Portsdown and Horndean light railway. Von He- 
wett. (Tract. and Transm. Dez. 08 S. 278/83* mit 2 Taf.) Kurze 
Beschreibung der Einzelheiten der rd. 10 km langen Ueberland-Straßen- 
bahn von Portsmouth nach Hordean. Die Bahn hat Oberleitung und 
Schienenrückführung des Betriebetromes mit Speiseleitern und rd. 800 m 
voneinander entfernten Speisepunkten. Den Betriebstrom von 550 V 
liefert ein Umformerwerk, das mit Drehstrom von 5500 bis 6000 V aus 
einem Hauptwerk gespeist wird. Einrichtungen für den Ba'ınbetrieb. 

Trackless trolley experiments at Scranton, Pa. (El. 
World 21. Nov. 03 S. 842/43*) Kurze Darstellung des Omnibusbe- 
triebes, insbesondere der Anordnung der doppelpoligen Oberleitung, der 
doppelten Fahrstangen und Rollen. 

Steam tramcar. (Engineer 4. Dez. 03 S. 556/57*) Zwischen 
den beiden Achsen des einem leichten Pferdebahnwagen ähnelnden 
Wagens ist eine liegende Verbundmaschine von 25 PS angeordnet, die 
mittels Kette und Kettenrades die Achsen antreibt. Der Dampf wird mit 
14 at in einem kleinen Heizröhrenkessel erzeugt, der seitlich am Führer- 
stand untergebracht ist. 


Textilindustrie. 

Verbesserungen an Ringspinnmaschinen. Von Bossard. 
(Leipz. Monatschr. Textilind. Nov. 08 S. 734/36*) Vorrichtungen, um 
die großen Beanspruchungen des Fadens beim Beginn des Aufwickelns 
zu verhindern: Kopseinlagen und Riemenvorgelege mit veränderlicher 
Uebersetzung. Selbstiätige Verschiebung des Fadenführers um eine 
Kopslänge, um die freie Fadenlänge stets gleich zu erhalten. 


Verbrennungs- und andere Wärmekraftmaschinen. 


Die Verbrennungsmotoren. Von Müller. (Mitt. Prax. 
Dampfk. Dampfm. 2. Dez. 03 S. 965/70*) Anwendung von Petroleum-, 
Benzin- und Spiritusmotoren zum Antrieb von Booten und Segelschiffen: 
Motoren von Daimler, der Motorfahrzeug- und Motorenfabrik Berlin 
A.-G. in Marienfelde, von Diesel und Deutz. Verstellbare Schrauben- 
welle von Deutz. 

Wasserkraftanlagen. 

Hydraulic features of the plant of the Niagara Falls 
Power Company. (Eng. Rec. 21. Nov. 03 S. 616/19*) Gescbicht- 
liches und Literaturtibersicht. Lageplan und Abmessungen des Kana- 
les. Einlaufschützen der beiden Kraftwerke. Eisschutz. Allgemeiner 
Vergleich der Abmessungen der beiden Kraftwerke und der darin aufge- 
stellten Turbinen. Turbinenschacht des neuen Krafthauses. Schützen- 
regelung. Forts. folgt. 

The Pelton wheel for rolling mills. (Engineer 4. Dez. 03 
8. 544/46*) Zum Betriebe eines Zinnwalzwerkes in Crom Avon, Wales, 
werden zwei Peltonräder von 6 m Dmr. für rd. 30 m Gefälle verwendet, 
die bei 36 Uml./min je 200 PS leisten. Einzelheiten der Schaufelung 
und der Düsen. 


Wasserversorgung. 

The water supply of the Lackawanna steel works. 
(Eng. Rec. 21. Nov. 08 S. 630/82*) Für Kühlung, Feuerscbutz und 
Druckwasserbetrieb wird ungereinigtes Wasser des Erie-Sees verwendet, 
das von 5 Zwillingspumpen, betrieben von Dreifach-Expansionsma- 
schinen, nach einem gemeinsamen Hochbehälter von rd. 440 cbm In- 
halt und 57 m Höhe befördert wird. Das Trinkwasser wird vorläufig 
einer ganz abgesonderten Leitung der Depew & Lake Erie Water Com- 
pany entnommen, doch ist die Errichtung eines eigenen Trinkwasser- 
werkes für die Anlagen in Aussicht genommen. 


Werkstätten und Fabriken. 

The Ambridge plant of the American Bridge Company. 
(Eng. Rec. 21. Nov. 03 S. 620/23*) In den im Bau begriffenen neuen 
Anlagen, die 15 Hauptgebäude von 18,3 x 19,5 bis 82> 235 qm Fläche 
umfassen, sollen neben rd. 1000 Beamten 5000 Arbeiter beschäftigt 
wcrden; für den Maschinenantrieb werden 300 Elektromotoren aufge- 
stellt, die von einem Dampfkrafthause von 3000 PS Gesamtleistung 
mit Strom versorgt werden. Lageplan und allgemeine Anordnung der 
Werkstätten. Dampfkraftanlage. Maschinenhaus. Elektrische Maschi- 
nen und Stromverteilang. Wasserversorgung. Fördereinrichtungen und 
Hebezeuge. Vorgang bei der Bearbeitung. Konstruktion der, Gebäude. 
Forts. folgt. 

The Oaklawn sbops of the Chicago & Eastern Illinois 
Railroad. (Eng. Rec. 21. Nov. 08 S. 623/27*) Lareplan der im 
Bau beeriffenen Werkstätte, die einen Lokomotivachuppen, eine Maschi- 
nen-, eine Kessel- und eine Wagenwerkstätte sowie einen Ansterichraum 
und ein Dampfkraftwerk umfaßt. Im Kraftwerk sind zwei liegende 
Dampfmaschinen-Dynamogrnppen von 300 und 150 PS Leistung unter- 
gebracht. Darstellung des Kraftwerkes und der Rohrleitungen. Binzel- 
heiten über Beleuchtung und Heizung der Werkstätten. 

Zementindustrie. 

Fabrication du ciment Portland artificiel. Von Morel. 
(Génie civ. 28. Nov. 08 S. 56/58*) Ausführlicher Fachbericht. Ge- 
schichtliches. Beschreibung der verschiedenen Zubereitungsarten. Zu- 
bereitung des ungebrannten Zementes. Forts. folgt. 
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Auf den schweizerischen Bahnen, auf denen Züge bislang 
nur mit reinen Akkumulatorenbatterien elektrisch beleuchtet 
wurden, sind in den letzten beiden Jahren drei verschiedene ge- 
mischte Zugbeleuchtungen mit Dynamomaschinen und Akku- 
mulatoren zu Versuchszwecken eingeführt worden'). Diese 
drei elektrischen Zugbeleuchtungen nach Stone, Kull und 
Vicarino?) haben das Gemeinsame, daß die Dynamomaschine, 
welche die Akkumulatoren aufzuladen und parallel zu den 
Akkumulatoren die Lampen zu speisen hat, von einer Wagen- 
achse aus mittels Riemens angetrieben wird. Jeder Wagen 
ist mit einer eigenen Ausrüstung versehen. Die drei Beleuch- 
tungsarten sind in den letzten Jahren an Hand der Betriebs- 
erfahrungen auf verschiedenen Bahnen wesentlich verbessert 
worden, so daß der Versuchsbetrieb auf den schweizerischen 
Bahnen erfolgreich durchgeführt werden konnte. 

Die Beleuchtung von Stone sieht einen eingekapselten 
Nebenschluß-Gleiehstromerzeuger vor, der mittels eines Zapfens 
drehbar an einem Rahmen aufgehängt ist, Fig. 1 und 2. Der 
Rahmen ist wieder drehbar an dem Wagenrahmen befestigt. 
Die Dynamomaschine ist mit der Wagenachse durch einen 


Fig. 1 uno 2. Aufhängung und Antrieb der Dynamo nach Stone. 


Schaltung beim gleichzeitigen Laden der Batterie 2 
und Speisen der Lampen nach Stone. 


Feldwicklung 
+ 


Riemen derart gekuppelt, daß der Riemen durch das Gewicht 
der Maschine, deren Schwerpunkt seitlieb von dem Drehpunkt 
liegt, bis zu einer bestimmten Geschwindigkeit fest angespannt 
wird. Wird diese Geschwindigkeit, bei der die Dynamospan- 
nung groß genug ist, um die Akkumulatoren zu laden, über- 
schritten, so gleitet der Riemen auf der Scheibe der Dynamo 
in dem Maße, daß die Umlaufzahl und damit die Spannung 
des Stromerzeugers ständig gleichbleibt. Um jedoch diese 
Geschwindigkeit für verschiedene Züge besonders einstellen 
zu können, ist an dem Rahmen, der die Dynamo trägt, eine 
Zugschraube gelenkig befestigt, durch we!che die Lage des 
ee und damit die Riemenspannung eingestellt werden 
ann. 


Außer dieser Dynamomaschine sind zwei Batterien vor- 
handen, die abwechselnd aufgeladen werden und in Paral- 
lelschaltung mit der Dynamo die Lampen speisen, oder bei 
ausgeschalteter Dynamo gleichzeitig die Lampen speisen, oder 
bei ausgeschalteten Lampen gleichzeitig aufgeladen werden. 


) Schweizerische Bauzeitung 1903, 1. Bd. S. 85, 2. Bd. S. 135. 
2) 8. auch Z. 1901 S. 212. 


Die Schaltungen für beide Fahrtrichtungen gehen aus Fig. 3 
und 4 hervor. Fig. 3 zeigt die Schaltung, bei der die Bat- 
terie 2 von der Dynamo geladen wird, während die Batterie 1 
unmittelbar, der Stromerzeuger unter Vorschaltung eines 
Widerstandes R die Lampen speist. Fig. 4 zeigt die Schaltung 
bei ausgelöschten Lampen, wobei die Dynamomaschine beide 
parallel geschalteten Batterien auflädt. Um die Akkumulatoren 
laden zu können, muß die Dynamospannung etwas höher als 
die Batteriespannung sein. Deshalb ist in einem Gehäuse an 
der Dynamo eine durch Fliehkraft betätigte Vorrichtung an- 
gebracht, welehe die Dynamo mit den Batterien erst bei der 
erforderlichen Spannung verbindet und sie bei abnehmender 
Zuggeschwindigkeit und Spannung wieder abschaltet. Der 
Schalter für diese Verbindung ist gleichzeitig als Umschalter 
ausgebildet. Er wird in der Weise betätigt, daß eine Hülse 
auf der Welle, auf der die Kontakte mit Armen sitzen, durch 
Reibung im Sinne der jeweiligen Drehrichtung bis zu einem 
Anschlag mitgenommen wird, worauf erst die Kontakte ge- 
schlossen werden. Fig. 3 zeigt den Umschalter in Stellung 2, 
Fig. 4 in Stellung 1. Durch denselben Fliehkraftregler wird 
sodann noch ein Schalter 7 betätigt, der bei der 
einen Fahrtrichtung Batterie 1, bei der andern 
Batterie 2 unmittelbar die Lampen speisen läßt. 
Schließlich ist noch ein Schalter C vorhanden, der 
selbsttätig eingeschaltet wird, wenn bei Stillstand 
eine kurz zuvor aufgeladene Batterie die nanpa 
speisen soll. In diesem Falle wird zwischen - 
terie und Lampen ein kleiner Widerstand Z, ein- 
geschaltet. Der größere Widerstand R liegt jedes- 
mal zwischen den Lampen und der Dynamoma- 
schine, wenn diese parallel zu einer Batterie die 
Lampen speist. Der Lampenumschalter U wird 
von Hand bedient. Ist der Lampenstromkreis 
ausgeschaltet, so werden durch den Lampenschal- 
ter, wie Fig. 4 zeigt, beide Batterien parallel ge- 
schaltet. 


Fig. 4. 


Schaltung beim gleichzeitigen Laden beider Batterien nach Stone. 


feld wichi; Ir 


Die Beleuchtung von Kull unterscheidet sich von der 
soeben beschriebenen hauptsächlich dadurch, daß die Dynamo- 
spannung nicht durch Gleiten des Riemens, sondern dureh 
Aendern der Felderregung mittels Fliehkraftreglers und Stufen- 
widerstandes unveränderlich gehalten wird. Die Dynamoma- 
schine, Fig. 5 und 6, ist vollständig eingekapselt und mit 
Drehzapfen in zwei am Wagenrahmen verschraubten Böcken 
aufgehängt. Das Futter der Zapfen kann in einer länglichen 
Oefinung der Böcke durch Schrauben verschoben und festge- 
stellt werden, wodurch die Riemenspannung geregelt wird. 
Der von einer Wagenachse ausgehende Riemen treibt die 
Dynamo mit gleichbleibendem Uebersetzungsverhältnis ent- 
sprechend der Fahrgeschwindigkeit des Zuges. Bei 28 km:st 
Geschwindigkeit macht die Dynamo etwa 650, bei 100 km st 
etwa 2320 Uml./min. 

Mit der Dynamomaschine ist ein ebenfalls einzekapselter 
wagerechter Fliehkraftregler mit Federbelastung und Differen- 
tialwirkung fest verbunden. Das Gehäuse des Reglers, Fig. 7 
und 8, wird zum Schmieren der Gelenke teilweise mit Oel 
gefüllt. Bei Veränderung der Umlaufzahl wird dureh die 
Reglerhülse mittels eines Zahnbogens der Kontakthebel eines 
Stufenwiderstandes gedreht und ein Schalter betätigt. 


Band 47. Nr. 51. 
19. Dezember 1908. | 


Ist der Wagen auf eine Fahrgeschwindigkeit von 28 km/st 
und die Dynamo auf 650 Uml./min gekommen, so schließt der 
Schalter S, Fig. 9, zwei Hülfsstromkreise iz und ù, von denen 
is einen Solenoidschalter E betätigt. FE schließt den Erreger- 
stromkreis ñ, den Hauptstromkreis i und schaltet vor die ge- 
meinschaftliche Anschlußstrecke des Lampenstromkreises 1. 
und der Hülfsstromkreise is und ñ einen festen Schutzwider- 
stand X. Die Vorrichtung // onthält einen Solenoidschalter , 


Fig. 5 und 6. Aufhängung der Dynamo nach Kull. 


Fig. Cund 8, 


Fig. 9. 
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der in dem Hiilfsstromkreis liegt. Ist dieser durch den 
Schalter S parallel zur Batterie angeschlossen, und ist die 
Batterie aufgeladen, so wird bei offenem Lichtstromkreise das 
Solenoideisen angezogen und der Schalter 4 geöffnet. Da- 
durch wird der Hiilfsstromkreis +; unterbrochen und durch 
den Solenoidschalter E einerseits die Dynamo von den Akku- 
mulatoren abgeschaltet, anderseits der Schutzwiderstand AK 
kurzgeschlossen. Die Vorrichtung II enthält außerdem ein 
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Klinkengesperre, das den Schalter J in der offenen Stellung 
solange festhält, wie kein Strom aus der Batterie, z. B. bel 
Tagesfahrten, entnommen wird. Erst wenn der Lichtschalter F 
geschlossen ist, wird das Gesperre durch den im Lichtstrom- 
kreise liegenden Magneten M ausgelöst und die Maschine bei 
genügender Fahrgeschwindigkeit an die Batterie angeschlos- 
sen. Das Klinkengesperre ist schließlich noch so eingerichtet, 
daß es den Schalter A solange geschlossen hält, wie die Lampen 
von der Batterie gespeist werden, wenn diese auch aufgeladen 
ist und der Hülfsstromkreis ii auf den Schalter a wirkt. Die 
beiden Vorrichtungen Æ und H sind an einer Holztafel be- 
festigt und in einem Blechkasten eingeschlossen. 


Die Zugbeleuchtung von Vicarino hat einen von 
der Wagenachse durch einen Riemen mit veränderlicher Ge 


Fig. 40 und 11. Aufbängung der Dynamo nach Vicarino. 


schwindigkeit! angetriebenen 
Gleichstromerzeuger, Fig. 10 
und 11, eine oder mehrere 
Akkumulatorenbatterien und 
eine Vorrichtung, die zum Ab- 
und Zuschalten von Dynamo 
und Batterie und als Span- 
nungsregler dient. Die zwei- 
polige Dynamo ist drehbar am 
Wagenrahmen aufgehängt. — 
Der Riemen wird durch das 2 7 
Eigengewicht der Maschine 2 ZUM; 
und eine kräftige Schrauben- 
feder gespannt. Der Strom- 
erzeuger ist mit gemischter 
Felderregung versehen, und 
zwar mit einer gleichbleiben- 
den Nebenschlußerregung 

und einer veränderlichen 

Hauptstromerregung, die der 
Nebenschlußerregung entge- 
genwirkt. Steigt also die Um- 
laufzahl der Maschine und 
zugleich die Spannung, so 
schwächt der gleichfalls er- 
höhte Hauptstrom das Magnet- 
feld und vermindert dadurch 
die Spannung wieder, so daß 
zwischen Umlaufzabl und 

Feldstärke einerseits und 

Spannung anderseits ständi- 
ges Gleichgewicht herrscht. 
Damit die Stromrichtung bei 
jeder Fahrtrichtung die glei- 
che bleibt, werden die an zwei 
Zapfen einer Scheibe befestig- 
ten Kollektorbürsten um 180° verdreht. DieiScheibe kann sich 
auf einer zwischen Lager und Xollektor sitzenden Hülse zwi- 
schen zwei Anschlägen leicht um 180° drehen, und die Kohlen- 
bürsten werden, wenn mit der Fahrtrichtung die Drehrichtung 
des Ankers wechselt, durch die Reibung auf dem Kollektor 
mitgenommen. 


Fig. 12. 


Selbsttätiger Ab- und Zuschalter 
von Vicarino. 
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— Auch bei der Anordnung von Vicarino werden meist zwei 


Batterien verwendet, von denen die eine unmittelbar von der 
Dvnamo 0 ee wird, während die andere parallel zur 
Dynamo die Lampen speist. Ist nur eine Batterie vorhanden, 
so wird die Batterie bei geöffnetem Lampenstromkreis, also 
bei Tagfahrten, vollständig aufgeladen, während bei Dunkel- 
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heit Dynamo und Batterie parallel geschaltet die Lampen 
speisen. 

Der selbsttätige Ab- und Zuschalter, Fig. 12, dient dazu, 
den Stromkreis zwischen Dynamo und Batterie bei lee 
Dynamospannung zu schließen und einen kleinen Widerstand 
vor die Lampen zu schalten. Bei verminderter Zuggeschwin- 
digkeit unterbricht er die Verbindung wieder und schaltet den 
Widerstand aus. Er besteht aus einer Haupt- und einer Neben- 
schlußspule; beide wirken in gleichem Sinne auf einen Eisen- 
kern, wenn der Strom von der Dynamo zu den Akkumulatoren 
fließt. Sollte der Strom von den Akkumulatoren zurück- 
fließen, so wirkt die „ entgegen der Neben- 
strom wicklung und unterbricht die Verbindung. Die Neben- 


Fig. 13. 


i Schaltungsechema für die Anordnung von Vicarino. 
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schluß wicklung ist so berechnet, daß bei der erforderlichen 
Dynamospannung der Kern angezogen und der Stromkreis 
geschlossen wird. 

Um bei etwaigen starken Stromstößen die Batterien zu 
schützen, ist die im Schaltungsschema, Fig. 13, mit H bezeich- 
nete Vorrichtung angebracht, mittels deren die Stromstärke 
durch Einschalten von Widerständen vermindert wird. Der 
Lampenschalter D ist so eingerichtet, daß bei Stellung 1 die 
Batterie 1 auf die Lampen geschaltet wird, während Batterie 2 
aufgeladen wird. Bei Stellung III sind beide Batterien ver- 
tauscht. Bei Stellung II und IV sind die Lampen ausgeschaltet, 
und beide Batterien werden parallel geladen. 


Von der Wallsend Slipway & Engineering Co. in Wallsend- 
on Tyne sind vor kurzem Versuche mit flissigem Brennstoff 
für Dampfkesselfeuerungen gemacht worden.') Bei den Ver- 
suchen wurde ein Schiffskessel von 3800 mm Dmr. und 3352 mm 
Länge mit 2 Flammrohren von 1092 mm Dmr. verwendet; die 
Heizfliche betrug 148 qm, die Rostfläche 3,7 qm, der Dampf- 
druck rd. 8,5 at. In die Feuerungen waren Körtingsche Zer- 
stäuber eingebaut, über die wir bereits eingehend berichtet 
haben ). Der Kessel war in einem möglichst luftdicht abge- 
schlossenen Raum aufgestellt, um die Verhältnisse unter künst- 
lichem und natürlichem Zug entsprechend der Verwendung 
auf Schiffen untersuchen zu können. Zuerst wurde der Kessel 
mit natürlichem Zug betrieben, indem man die Türen des 
Kesselhauses öffnete. Dann wurde bei geschlossenen Türen 
ein Gebläse in Gang gesetzt, wobei der Luftüberdruck im 
Kesselhause 114 mm Wassersäule betrug. Während des ganzen 
Versuches mit flüssigem Brennstoff war an der Schornstein- 
mündung kein Rauch wahrnehmbar. Zum Vergleiche wurde 
dieselbe Feuerung auch mit Kohlen beschickt. 

1) Engineering 6. November 1908 S. 684. 

) Z. 1902 S. 517. 


Zusammenstellung der Versuchsergebnisse. 


beste Mickley- E j : 
Kenne 
natürlicher natürlicher künstlicher 


| 
Zug j Zug ! Zug 
Dauer des Versuches. . st 6 | 5 4 
darchschnittl. Dampfdruck at 7,9 8 7,8 
Druck in den Zerstäubern >» — ! 6,6 9,8 
Temperatur des Oeles in 
den Zerstäuben . . . °C = | 115 43 
Menge des verdampften 
Wassers. . kg / st 8425 8520 6780 
Brennstoffverbrauch . > 442 287 558 
1 kg Brennstoff verdampft 
Wasser von 100° An- | 


fangstemperatur . . kg 9,81 14,45 14,06 


Gelegentlich der Deutschen Städte-Ausstellung in Dresden 
1903 haben die Städtischen Elektrizitätswerke zu Frankfurt 
a/M. eine Denkschrift . herausgegeben, die im . des 
Städtischen Elektrizitäts- und Bahnamtes von Direktor J. Sin- 
gor bearbeitet ist, und in welcher die Abnahmeversuche an 

er im Elektrizitätswerk I e 4000 pferdigen Dampf- 
turbine, Bauart Brown, Boveri- Parsons, veröffentlieht 
worden sind. 

Die Turbodynamo, welche nunmehr seit August 1902 ar- 
beitet, ist für einen trittsdruck von 13 at und überhitz- 
ten Dampf von 300°C gebaut und leistet bei 1360 Uml./ min 
2600 KW bei 3000 V Spannung und einem Leistungsfaktor 
von 0,8. 

Die folgenden Angaben sind der genannten Denkschrift 
entnommen. l 

Die Turbodynamo ist 16,5 m lang, 2,5 m breit und 2,5 m hoch. 

Alle Teile der Dampfturbine sind leicht zugänglich; man 
braucht nur den oberen Zylinderdeckel abzuschrauben und 
abzuheben, um in kurzer Zeit das ganze Innere der Turbine 
freizulegen. 

Die Maschine) ist sehr leicht und einfach zu bedienen und 
kann auch äußerst rasch in Betrieb gesetzt werden; denn es 
erfordert nur etwa 15 Minuten, um den Turbinenzylinder vom 
kalten Zustand aus vorzuwärmen. 

Der Oelverbrauch ist äußerst gering, da er nur von der 
Oelverdunstung herrührt; gegenüber dem Betrieb mit Kolben- 
ie kann man daher eine bedeutende Oelerspar 

s erzielen. 


Ein weiterer wesentlicher Vorteil der Turbine besteht da- 
rin, daß das Kondensationswasser durch Schmieröle nicht ver 
unreinigt wird und daher auch zur Kesselspeisung wieder 
verwendet werden kann. 


Die Regulierung der Turbine ist äußerst genau. Der 
Dampf braucht zum Durchströmen der Turbine nur den Bruch- 
teil einer Sekunde, so daß sich die Wirkung der Steuerung 
auf das einzige Eintrittsventil in der Maschine augenblicklich 
äußern kann. Die Erfahrung hat übrigens gelehrt, daß die 
Regulierung der Dampfturbine wesentlich günstiger ist als 
die der Kolbendampfmaschinen, die bekanntlich einige Um- 
drehungen ausführen müssen, bis die Wirkung einer Steuerungs- 
verstellung im vollen Umfang eintritt. 


Trotzdem der Dampf stoßweise einströmt, ist der Ungleich- 
Sr rapie der Turbine sehr gering und kaum meßbar. 
Stets hat der Turboalternator mit den andern von den Kolben- 
maschinen angetriebenen Alternatoren ohne jede Schwierig- 
keit parallel gearbeitet. Dazu trägt auch die besondere Bau- 
art des kreisenden Magnetfeldes bei, das nach Art der Rotoren 
von asynchronen Motoren ausgeführt ist: eine Anordnung, die 
era noch wesentliche Vorteile in mechanischer Hinsicht 

etet. 


Mit der e wurde eine Reihe von Ver- 
suchen während des Betriebes vorgenommen, bei denen man 
folgende Ergebnisse als Mittelwerte erhalten hat’). 


Dampfdruck 


Temperatur | Vakuum vH 


vor dem | des überhitzten | Belastung | des Damp a 
Einlaßventil | Dampfes Barometer- ne 
at | ec KW | standes ka/K W-st 
| 
12,63 298 1945 93,2 7,20 
12,8 295 2518 91,8 7,09 
10,6 812 , 2995 90,0 6,70 


) Vergl. auch Z. 1908 S. 1512. 
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4000 pferdige Turbodynamo von Brown, Boveri & Co. im 'Elektrizitätswerk zu Frankfurt a/M. 
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Der vertragsmäßig für die Maschine garantierte Dampf- 
verbrauch sollte bei 12,8 at Ueberdruck, 300° C Ueberhitzung 
und 2600 KW Belastung nicht mehr als 7,2 kg betragen. Aus 

i 


den Versuchsergebnissen geht hervor, daß dieser Dampfver- 
brauch wesentlich unterschritten ist; sie beweisen, daß die 
Dampfturbine mindestens ebenso wirtschaftlich arbeitet wie 
die vollkommensten Kolbendampfmaschinen gleicher Größe '). 


Von den Wasserkraft-Elektrizitätswerken, die, wie wir 
Anfang des Jahres berichtet haben, von der Maschinen- 
fabrik Oerlikon erbaut werden?), ist vor einigen Wochen 
das Werk La Dernier im Kanton Waadt in Betrieb gesetzt 
worden. Die bei Vallorbe gelegene Anlage nutzt ein Gefälle 
der Orbe von rd. 240 m aus und versorgt durch ihr Hochspan- 
nungsnetz über 190 Gemeinden mit Licht und Kraft. Auch 
die Licht- und Kraftanlage der norwegischen Stadt Drammen 
wurde eröffnet. Sie gewinnt ihre Energie aus dem am Gravfos- 
Falle 38 km von der Stadt entfernt gelegenen Kraftwerk, das 
auf insgesamt 5400 PS berechnet ist. Vorläufig wird aber nur 
ein Teil der verfügbaren Wasserkraft durch 900 pferdige Ma- 
schineneinheiten in Drehstrom von 25000 V umgesetzt. 


Zwei weitere durch die Maschinenfabrik Oerlikon auszu- 
führende Wasserkraftwerke von größerer Bedeutung sind zur- 
zeit im Bau begriffen. Das Elektrizitätswerk der Stadt Lu- 
zern in Obermatt bei Engelberg an der Aa wird nach vollem 
Ausbau etwas über 10000 KW leisten. Die Fernleitung ist rd. 
30 km lang und erfordert 27000 V Spannung. In Luzern wird 
die Spannung zur Stromverteilung auf 2600 V herabgesetzt. 


1) Umgerechnet auf die PSi-Stunde unter Annahme eines Gesamtnutz- 
effektes von 85 vH ergeben die Versuche 4,50, 4,43 und 4,19 kg Dampf- 
verbrauch. Es muß ausdrücklich darauf hingewiesen werden, daß diese 
Ergebnisse während des normalen Betriebes erzielt worden sind. 

3) Z. 1908 8. 67. 
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Von diesem Werke aus werden auch Engelberg und die 
übrigen Gemeinden des Kantons Obwalden mit Licht und 
Kraft versorgt und der Betriebstrom für die Luzern-Engelber- 
ger Bahn geliefert. Ein Werk von ähnlichem Umfang ist, am 

affaro in Oberitalien, 50 km von Brescia entfernt, im Bau. 
Es wird eine Turbinenleistung von 12500 PS erhalten, und die 
Spannung in der Fernleitung nach Brescia wird 40000 V be- 
tragen. 


Eine Lokomotive von gewaltigen Abmessungen ist vor 
kurzem von den Baldwin Locomotive Works als erste 
von 70 bestellten Maschinen an die Atchison, Topeka & Santa 
Fe Railway geliefert worden). Es ist dies eine ½-gekuppelte 
Tandem-Verbundlokomotive mit gemeinsamer Kolbenstange 
für beide Zylinder und vorn liegenden Hochdruckzylindern. 
Der für rd. 16 at Ueberdruck bemessene Dampfkessel enthält 
391 Feuerrohre von 57 mm Dmr., die im Verein mit der aus 
Fluß eisen hergestellten Feuerbüchse eine Gesamtheizfläche von 
rd. 445 qm ergeben. Die Lokomotive ist auf zwei einachsigen 
Drehgestellen und 5 gekuppelten Triebachsen gelagert; ihr 
gesamter Radstand beträgt rd. 11 m, wovon 6 m auf die Trieb- 
achsen entfallen. Der Radstand der Lokomotive und des vier- 
achsigen Tenders zusammen beträgt rd. 20 m. Die Maschine 
entwickelt eine Zugkraft von 26500 kg und wiegt im Betriebe 
rd. 130 t; der Tender kann 3,2: cbm Wasser aufnehmen. 


Die englische Decimal Association teilt nach »The Engi- 
neer« mit, daß sie in der nächsten Tagung des Herrenhauses 
eine Gesetzesvorlage für die zwangsweise Einführung des 
metrischen Mafs- und Gewichtsystems in allen Gebieten der 
Vereinigten Königreiche einzubringen beabsichtige. Bei der 
ersten Laug soll die Vorlage von Lord Belhaven vorge- 
bracht und von Lord Kelvin unterstützt werden. 


') Scientific American 31. Oktober 1908. 


Patentbericht. 


Kl. 14. Hr. 145407 (Zusatz zu Nr. 143886, Z. 1908 S. 1471). 
Sicherheitsvorrichtung für Fördermaschinen. Siemens & Halske 
A.-G., Berlin. Die Schubkurven der von der Trommelwelle hin- und 
herbewegten Muttern sind so ausgebildet, daß sie den Steuerhebel nicht 
nur gegen das Hubende für langsame Fahrt, sondern auch bei gänz- 
licher Vollendung des Hubes vollständig in die Nullstellung zurück- 
legen, ohne die Weiterstellung (für Gegendampf usw.) zu verhindern. 


II. 47. Nr. 144166. Seilrolle. F. J. Wildan- 
ger, Mannheim-Neckarau. Eine Sicherungskappe c 
b greift entweder mit Schlitzen c oder mit Ausbiegun- 
gen so fiber die Ränder der Rille a, daß auf der Be- 
rührungsstrecke ein im Querschnitt geschlossener Ka- 
nal entsteht und das Seil sich nicht zwischen den = 
Rändern und der Kappe festklemmen kann. 


1868 


Nr. 144878. 


Kl. 


35. Fangvorrichtung. K. Hochstrate, Düs- 
seldorf. Die Wellen w der Fangbacken t sind 
in Führungen g des Fördergestelles wagerecht 
verschieblich und mit den senkrechten Armen 
der Winkelhebel s verbunden, die bei e fest 
im Gestelle gelagert und mit den wagerechten 
Armen an die Tragfeder f angeschlossen 
sind. Bei Seilbruch geht die Mitte von f 
nach unten und zieht w mit t an die Leit- 
bäume; dann rollt der exzentrische Teil von 
t daran ab, bis die Bremsflächen z,y zum 
Eingriff kommen. Dabei werden die Wel- 
w wieder nach außen geschoben, also f wieder gespannt, so daß 
ganze Kraft der Feder für die Bremsung ausgenutzt wird. 


Kl. 46. Nr. 144779. Dampferzeuger und -überhitzer. Dr. K.Schreber, 
Greifswald. Zwei Flüssigkeiten, deren eine 
bei sehr hoher Temperatur sledet, z. B. Ani- 


fir rn lin und Wasser, sollen durch eine und die- 
haa = i ë selbe Feuerung in zwei Kesseln a,b ver- 
= l dampft, dann überhitzt und zum Betriebe je 


einer Dampfmaschire t x benutzt werden. 
Die Feuergase ziehen von a durch Kanäle 
c,h. Die Anilindämpfe (12 at bei 320°, 1 at 
bei 183°) strömen durch den Ueberhitzer f, 
der auch in a eingebaut sein kann, zur Ma- 
schine i und als Abgase durch die Röhren 
d des Wasserkessels b, der ihnen als Kon- 
densator dient. Die hierdurch erzeugten 
Wasserdämpfe gelangen durch den Ueber- 
hitzer g nach k und zum Kondensator l. 
Pumpen m,n fördern die Flüssigkeiten in ihre Kessel zurück. 


Kl. 47, Nr. 144191. Metallstopfbiichsen- 
dichtung. W. Köllermeyer, Hörde 1/W. In- 
einander liegende Winkelringe g,h,¢ aus federn- 
dem Metall, die sich gegenseitig in der Feder- 
wirkung unterstützen, drücken ebenso angeord- 
nete Ringe a,b,c aus weichem, nicht federndem 
Metall an die Kolbenstange; die inneren Ringe 
c bilden Oelnuten f. 


Nr. 144504. Zweiteilige Holzriemenscheibe. 
kens, Testelt (Belg.). 


ZA 
Kl. 


47. A. Theys- 


Ein kraftig 


Ba We ausgebildeter hölzerner Versteifungs- 

* — m SM ring a dient als Träger des Kranzes 
KY 4 Kat be und als Befestigungsmittel für die 
X a \ „ 25 N Felgen und die Speichen e. Der Kranz 
175 er: AL É besteht aus zwei kreuzweise verleim- 


ten Holzlagen verschiedener Art, von 
denen nur die innere Lage b mit pa- 
rallel zur Achse laufenden Fasern 
durch Nägel oder Schrauben auf a befestigt ist, während die äußere c 
diese Befestigungsstellen verdeckt. 


nd T Kl. 47. Nr. 144129. Schraubensicherung. A. Th- 
Hughes, Mitcham, und W. H. Cook, Leigh 

Al, Ke (Engl). Von drei Unterlegscheiben h, e, c ist die 
MT untere h durch einen Lappen j oder dergl. mit der 
cH a kr Unterlage, die mittlere e durch Lappen / mit der 
— Mutter a undrehbar verbunden, während die obere c 
a. J mit Schlitzen d für die Lappen f versehen ist und 


zum Verdecken des Zungengesperres gi zwischen e 
und A dient. Zum Ausheben mittels Zange können 
die Zungen g mit ausgestanzten Zapfen I versehen 
werden, die durch c neben a nach außen ragen. 


Angelegenheiten des Vereines. 


Zeitschrift des Vereines 
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Kl. 47. Nr. 144668. Flanschrohrverbindung. E. Leinveber] 
Bahnhof Gleiwitz. Einer der Flansche 
ist außerbalb der Befestigungsschrauben mit 
Druckschrauben f versehen, die für jede 
Bunddicke so eingestellt werden können, daß 
sis das Festziehen gestatten, aber verhindern, 
daß die äußeren Flanschränder nach innen 
kippen. 9 


Kl. 59. Nr. 142214. Dichtung für Zen- 
trifugalpumpen. Edward Seitz, Joli- 
mont (Australien). Die gebräuchlichen 
Dichtungsringe a zwischen dem Laufrade b und 
den Gehäusewandungen sind auf Ihrer hin- 
teren Seite derart abgeschrägt, daß sie bei 
der Drehung von 6 durch die der Flieh- 
kraft unterliegenden Ringsegmente c oder 
die Packung d nach außen gegen die Ge- 
häusewand gedrückt werden. 


Kl. 60. Nr. 144167. Fliehkraftregler. F. W. 
Cooper, Sheffield, H. Foster und A. Beres- 
ford, Eckington. Zwischen dem von den Ar- 
men f der Pendel dd; bewegten Ringe t und dem 
Deckel des Gehäuses u einerseits und der die Ein- 
laßschieberstange c tragenden Muffe w anderseits 
sind zwei gleich gespannte Federn gg; angebracht. 
Die Pendel können also frei ausschlagen und die 
Spannung der unteren Feder g ändern, bis der 
Spannungsunterschied zur Ueberwindung der Stell- 
zeugwiderstände hinreicht, worauf sich die Span- 
nungen von g und gı ausgleichen, ohne daß eine 
plötzliche Bewegung der Pendelmassen ein »Ueber- 
regeln« verursacht. 


Kl. 60. Nr. 144166. Regler mit Stellhemmung. Eisenwerk 
(vorm. Nagel & Kaemp) A.-G., Hamburg-Uhlenhorst. Bel 
steigender Geschwindigkeit rückt der Fliebkraftregler die” Kegelreib- 
kupplung dk ein, die Seilrolle k 
bewegt das Seil o und den Ge- 
wichthebel mp nach links, und 
dieser schiebt mittels Riemengabel 
r den offenen Riemen ¢ von der 
losen Scheibe u auf die feste Scheibe 
v, wodurch der Kraftzufluß ver- 
mindert wird. Dann bewegt v 
durch Zahnräder- und Schrauben- 
getriebe rı ra, 737475, gh das Quer- 
haupt / nach oben und rückt die 
Kupplung dk aus, worauf p den 
Riemen t zurück auf u schiebt. 
Beim Sinken der Geschwindigkeit 
wirkt das vom vorigen unabhän 
gige Getriebe cinlszwv ebenso, nur daß der gekreuzte Riemen r 
die Scheibe v umgekehrt dreht, den Kraftzufluß vermehrt und das 
Querhaupt f senkt. Die Gewichthebel können durch andere Spann- 
werke ersetzt werden. 


Kl. 88 Nr. 144145. Stellvorrichtung für 
Windmühlenflügel. J. A. Rudolph, Reitzen- 
hain bei Taura i/S. Bei starkem Winde werden 
die im Wellenkopfe w in verschiedenen Ebenen 
hintereinander gerade geführten Flügel e durch 
Drehung einer Spindel » mit Zahnrad a, das in 
Zahnstangen 5 greift, nach innen gezogen, so daß 
sie einander teilweise abdecken. 


Angelegenheiten des Vereines. 


Von den Mitteilungen über Forschungsarbeiten, welche 
der Verein deutscher Ingenieure herausgibt, ist das elfte 
Heft erschienen; es enthält: 


Schmidt: Untersuchungen über die Umlaufbewegung 
hydrometrischer Flügel. 

Bach und Roser: Untersuchung eines dreigängigen 
Schneckengetriebes. 

Frank: Neuere Ermittlungen über die Widerstände der 
Lokomotiven und Bahnzüge mit besonderer Berück- 
sichtigung großer Fahrgeschwindigkeiten. 

Bach: Abhängigkeit der Wirksamkeit des Oelabscheiders 
von der Beschaffenheit des den Dampfzylindern 
zugefiihrten Oeles. 


Der Preis jedes Heftes im Buchhandel ist 1 AM. Bestel- 
lungen, denen der Betrag beizufügen ist, sind an die Ver- 
lagsbuchhandlung von Julius Springer, Berlin N., Monbi- 
jouplatz 3, zu richten. 

Lehrer, Studierende und Schüler der technischen Hoch- 
und Mittelschulen können jedes Heft für 50 Pfg beziehen, 
wenn Bestellung und Zahlung an die Geschäftstelle des Ver- 
eines deutscher Ingenieure, Berlin N., Charlottenstraße 43, 
gerichtet werden. 

Lieferung gegen Rechnung, Nachnahme usw. findet nicht 
statt. Vorausbestellungen auf längere Zeit können in der 
Weise geschehen, daß ein Betrag für mehrere Hefte einge- 
sandt wird, bis zu dessen Erschöpfung die Hefte in der 
Reihenfolge ihres Erscheinens geliefert werden. 


Selbstverlag des Vereines. — Kommissious verlag und Expedition: Julius Springer in Berlin N. — A. W. Scbhade's Buchdruckerei (L. Schade) in Berlin 8 
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Eine Studienreise in den Vereinigten‘ Staaten von Amerika. 
Von Paul Möller, Berlin. 
XI. Das Fräsen. 


Als die Friismaschine bei uns ihren Einzug in den 
Maschinenbau bielt, da fehlte es bald nicht an Leuten, die 
da glaubten, den Hobel-, Feil- und Stoßmaschinen hätte das 
letzte Stündlein geschlagen'). Diese »Frässchwärmer« er- 
lebten aber eine große Enttäuschung; denn es hat sich gezeigt, 
daß das Fräsen doch nicht überall von Vorteil ist, und so 
konnte ein Rückschlag nicht ausbleiben. In Amerika hat 
man zwar auch schon längst erkannt, daß die Anwendung 
der Fräsmaschine ihre Grenzen hat. Aber man weiß auf der 
andern Seite die Vorzüge des Fräsens sehr zu schätzen, und 
zu seiner Verbreitung mag die eifrige Tätigkeit der ameri- 
kanischen Fräsmaschinenfabrikanten beigetragen haben, welche 
selbst ihre Maschinen im Betriebe studierten und fortbildeten 
und durch Bekanntgabe von Beispielen die Kenntnis dessen 
förderten, was sich mit Fräsmaschinen leisten läßt. 


Der wesentlichste Vorteil der Fräsmaschine gegenüber 
der Werkzeugmaschine mit geradlinig bewegtem Werkzeug 
liegt in der Schnelligkeit der Arbeit. Zahlreiche Stücke lassen 
sich in einem Bruchteil derjenigen Zeit fräsen, die man beim 
Hobeln aufwenden müßte, weil die Vervielfältigung der 
Schneidkante beim Fräsen an sich eine höhere Geschwindig- 
keit zuläßt, und weil die Zeit des Leerganges bei der Fräs- 
maschine wesentlich kürzer ist. Das aber fällt in Amerika 
angesichts der hohen Lähne gewaltig ins Gewicht. Dazu 
kommt, daß sich in den Vereinigten Staaten zahlreiche Spe- 
zialfabriken finden, die viele gleiche Teile von mäßigen Ab- 
messungen anzufertigen haben, so daß die Anschaffung der 
verhältnismäßig teuern Fräswerkzeuge lohnend wird, daß 
also ähnliche Grandbedingungen vorliegen, wie sie bei der 
Fabrikation von Gewehren, Nähmaschinen und Fahrrädern 
allenthalben der Fräserei eine so gewaltige Verbreitung ge- 
schafft haben. 

Deshalb ist in Amerika die Kleinhobelei von der Fräse- 
rei sehr stark zurückgedrängt worden. Aber mit dem Grö- 
Berwerden der Fräser wachsen die Schwierigkeiten, sie zu 
härten, zu schärfen, rund zu halten u. dergl., so daß die 
Großfräserei nicht unerhebliche Aufwendungen für die An- 


1!) W. v. Knabbe sagt in seinem Werk: Fräser und deren Rolle 
bei dem derzeitigen Stande des Maschinenbaues, 1898 (S. 6): »Die 
allgemeine Einführung des Frasers als Universalwerkzeug an Stelle der 
Hobel-, Stoß- und teilweise sogar der Drehmeißel ist nur eine Frage 
der Zeit.« 


schaffung und die Instandhaltung der Werkzeuge verlangt. 
Zu diesem Nachteil der höheren Kosten gesellt sich als zweiter 
der Mangel an Genauigkeit der Arbeit, sobald es sich um 
größere Stücke handelt, wo Durchbiegungen des Werkstückes 
oder der Fräserwelle Erzittern und Verbiegungen des Ganzen 
zur Folge haben, oder sobald sich das Stück infolge der beim 
Fräsen entstehenden Wärme verzieht. 

Der amerikanische Maschinenbau hat dies recht wohl er- 
kannt, und seine heutige Anschauung läßt sich nicht besser 
ausdrücken als mit den Worten, die mir Hr. V. F. Prentice, 
Worcester, Mass., ein im Werkzeugmaschinenbau grau ge- 
wordenor Mann, über die Fräserei gesagt hat: »Die Fräsmaschi- 
nen dürfen dort nicht angewendet werden, wo die Genauigkeit 
nicht beeinträchtigt werden darf, oder wo die Arbeit sich 
durch Verzinsung und Abschreibung der Maschinen sowie 
durch Anfertigung und Instandhaltung der Fräser zu teuer 
stellt.« 

Gewiß sind mir manche Ausnahmen von dieser Regel 
auch in den Vereinigten Staaten aufgefallen. Dann han- 
delte es sich allerdings oft um Paradestücke, die hier voll- 
kommen ausscheiden müssen. Der folgende Fall aber ist 
sehr bemerkenswert, weil er eine regelmäßig ausgeführte 
Arbeit betrifft. Die Warner & Swasey Co., Cleveland, O., 
die hauptsächlich Drehbänke für die Bearbeitung von Mes- 
sing baut, läßt die Drehbankbetten auf einer nach Art 
der Hobelmaschinen gebauten Fräsmaschine bearbeiten, und 
zwar werden sämtliche Teile gleichzeitig gefräst, was für die 
Unterflächen durch überhängende Arme und Zahnradüber- 
tragung möglich gemacht ist, Fig. 1. Zuerst werden die 
Flächen abgeschruppt und dann mit einem leichten Schnitt 
geschlichtet. Man behauptet, daß sie sich nunmehr leichter 
schaben lassen, als wenn sie gehobelt wären?). 


1) Auch das Gegenteil, daß man nämlich dem Hobeln den Vorzug 
gibt, wo man gewöhnlich Fräsmaschinen benutzt, ist mir aufgefallen. 
Bei der Cincinnati Planer Co., Cincinnati, O., werden die Zahnstangen, 
die, auf der Unterseife des Hobelm:schinentisches befestigt, zum An- 
trisb dienen, in Längen von rd. 500 mm gehobelt, wobei eine größere 
Zahl von Stücken nebeneinander aufgespannt wird. Es wird mit 
6 Stählen gleichzeitig angefangen, Einschnitte in den vollen Stab zu 
machen; mit 8 Stählen wird weiter gearbeitet und mit einem Stahl 
schließlich das genaue Zahnprofil hergestellt, wobel eine besondere 
Schaltvorrichtung gestattet, das Stichelhaus jedesmal um eine Zahntei- 
lung zu verschieben. 
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Wie gesagt, bildet das Beispiel eine Ausnahme; denn im 
allgemeinen ist man in amerikanischen Werkstätten der An- 
sicht, daß nur Werkzeuge mit einer Schneidkante (single 
point tools) imstande sind, so genau zu arbeiten, wie es für 
Führungsflächen von erheblicher Länge erforderlich ist. Die 
Regel ist deshalb, daß man derartige Flächen auf der Fräs- 
maschine abschruppt und auf, der Hobelmaschine schlichtet. 
Man ist also zu derselben Verteilung der Arbeit gelangt wie 
bei zylindrischen Körpern zwischen Drehen und Schleifen, 
und ebensowenig wie die Drehbank von der Schleifmaschine 
verdrängt worden ist, wird die Hobelmaschine von der Fräs- 
maschine aus dem Felde geschlagen werden. Manchmal 
werden sogar beide Bearbeitungen der Führungsflächen, das 
Schruppen und das Schlichten, auf der Hobelmaschine vor- 
genommen. 

Man könnte gegen die Anwendung von Fräs- und Ho- 
belmaschine nacheinander den Einwand erheben, daß, weil 
nun das Arbeitstück zweimal eingespannt werden muß, ein 
unnötiger Zeitverlust entstehe. Unnötig aber ist dieser 
Zeitverlust keineswegs. Man hat nämlich herausgefunden, 
daß ein Gußstück, dessen Haut fortgenommen ist, sich ver- 
zieht, indem sich die Eigenspannungen des Körpers ausglei- 
chen. Dieser Ausgleich währt aber unter Umständen tage- 
lang, und man hat deshalb in amerikanischen Werkzeugma- 
schinenfabriken die Gewohnheit, Maschinenbetten, Tische 
u. dergl., nachdem sie abgefräst oder auf der Hobelmaschine 


Fig. 1. 


Fräsen von Drehbankbetten; Warner & Swasey Co., Cleveland, O. 
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abgeschruppt sind, eine Zeit lang stehen zu lassen, bevor 
sie auf der Hobelmaschine abgeschlichtet werden. Uebrigens 
werden auch in deutschen Fabriken, in denen man derartige 
Stücke vollkommen auf der Hobelmaschine bearbeitet, die 
Aufspaunschrauben zunächst einmal gelockert, bevor man 
mit dem Schlichten beginnt. 

Ebenso wie die Führungen werden auch die T-Schlitze 
in den Tischen von Werkzeugmaschinen behandelt, obwohl 
ich in einem Falle, bei der American Tool Works Co., Cin- 
einnati, O., gesehen habe, daß derartige Schlitze auf der Ho- 
belmaschine sowohl geschruppt wie geschlichtet werden, mit 
einer längeren Pause zwischen den beiden Arbeitsvorgängen. 
Das Gewöhnliche aber ist, daß man sich zum Schruppen 
der Fräsmaschine bedient. Bei der Brown & Sharpe Mfg. Co., 
Providence, R. J., werden die Schlitze mit einem Fri- 
sersatz, Fig. 2, vorgearbeitet, wobei der Vorschub 4,76 mm 
(?/ıs”) für eine Umdrehung der Spindel beträgt. Dann wird 
die T-Form mit einem besonderen Fräser, Fig. 3, hergestellt. 
Abgeschlichtet wird der Tisch auf der Hobelmaschine. 

Die Cincinnati Milling Machine Co., Cincinnati, O., läßt die 
T-Schlitze, Fig. 4, in ähnlicher Weise herstellen. Nachdem 
die durch die punktierte Linie angedeutete Vertiefung vorge- 
arbeitet ist, wird das Stück mit einem besonderen Fräser, 
Fig. 5, weiter behandelt, wobei man eine Vorschubgeschwin- 
digkeit von 165 mm/min (61/,",min) gewählt hat. Man be- 
achte in Fig. 5 die Aufspannvorrichtung, bei der die bereits 
fertiggestellte Schwalbenschwanzführung zum Festlegen des 
Stückes benutzt wird. Wenn die Schlitze gefräst sind, so 
wandern d'e Tische in die Montageabteilung und werden in 
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die Maschinen eingebaut. Alsdann wird die Parallelität zwi- 
schen Schlitzen und Frässpindel geprüft und die Abweichun- 
gen aufgeschrieben; wie diese Kontrolle geschieht, ist be- 
reits zuvor') dargestellt worden. Nunmehr wandern die 
Tische zur Hobelmaschine, wo die Fehler auf Grund der 
Notizen berichtigt werden. 

Ein anderes Beispiel der Cincinnati Milling Machine Co. 
für das Fräsen von T-Schlitzen, das durch den schnellen 
Vorschub bemerkenswert ist, zeigt Fig. 6. Der Schlitz wird 
vorgefräst, vergl. die punktierten Linien, und zwar mit einer 
Vorschubgeschwindigkeit von 165 mm/min (6'/3”/min), und 
dann mit einem T-Fräser nach Fig. 3 bei einem Vorschub 
von 162 mm/min (6 %“ /min) fertiggestellt. | 

Ein weiteres Beispiel für schnelle Arbeit gibt Fig. 7 
wieder. Das mit dem Zylinder zusammengegossene Lager 
einer 8pferdigen Gasmaschine wird auf einer Fräsmaschine 
der Cineinnati Milling Machine Co. bearbeitet. Anfänglich 
beträgt der Vorschub 3 mm (0,103”) für eine Umdrehung des 
Fräsers, oder 44,5 mm/min (17/,"/min), und zwar so lange, 
bis der große Fräser auf seiner vollen Höhe angreift: 
dann wird der Vorschub auf 2 mm (0,08”) oder 40 mm/min 
(1?/s”/min) eingestellt, und wenn der große Fräser freizu- 
kommen beginnt, wird wieder auf die erste Vorschubge- 
schwindigkeit umgeschaltet. Der zuletzt beschriebene Fall 
zeigt die Ueberlegenheit der Fräsmaschine gegenüber der 


Fig. 2. Fig. 3. 
Fräsen des Tisches einer Werkzeugmaschine; 
Brown & Sharpe Mfg. Co., Providence, R. J. Schlitefräser. 
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Hobelmaschine in hellstem Licht. Denn man hat früber zum 
Hobeln des Stückes Fig. 7 1 st 35 min gebraucht, während 
das Fräsen nur 28 min dauert. Allerdings stehen der Lohn- 
ersparnis die Kosten des Fräsersatzes, rd. 50 $ (200 H. 
gegenüber. 

Im folgenden sollen einige Verwendungsarten von Fräs- 
maschinen mit senkrechter Spindel vorgeführt werden. Fig. 8 
zeigt einen Sattel mit Schwalbenschwanzführung, dessen Fläche 
von 254 mm Länge und 152 mm Breite in 50 min abgefräst 
wird, während eine Hobelmaschine mehr als dreimal soviel 
Zeit brauchen würde Da das Stück verhältnismäßig kurz 
ist, so ist die Gefahr des Verziehens hier nicht sehr zu 
fürchten. In Fig. 9 ist das Abfräsen einer Seitenfläche, die 
nicht übermäßig genau zu sein braucht, mit einem Walzen- 
fräser dargestellt, ebenfalls eine Arbeit, bei der man ge 
wöhnlich eine Fräsmaschine nicht verwendet. 

Die Mehrzahl der vorgeführten Beispiele war so ausge- 
wählt, daß die in Frage kommenden Arbeiten auch von der 
Hobel- und Feilmaschine hätten geleistet werden können. Es 
kommen aber auch Fälle vor. wo die Fräsmaschine kaum 
durch eine andre Maschine zu ersetzen wire. Fig. 10 
zeigt, wie in eine Lokomotiv-Pleuelstange, die in der Mitte 
I-förmigen Querschnitt erhalten soll, während er an den 
Enden rechteckig ist, die eine Mulde von 38 mm Tiefe aus 
dem Vollen herausgefräst wird. Die dazu benutzte Maschine 
ist für die American Locomotive Works, Schenectady, N. Y.. 


') Z. 1908 S. 1082 und Fig. 25. 
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Fig. 5. 


Fräsen von T-Schlitzen; Cincinnati Milling Machine Co., Cincinnati, O. 
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nach dem Entwurf dieser Firma von der Ingersoll Milling 
Machine Co., Rockford, III., hergestellt. Im Aufbau gleicht 
sie einer Hobelmaschine mit 2 senkrechten Ständern, auf 
denen sich die Lager der wagerechten Frässpindeln verschie- 
ben lassen. Zwischen den beiden Ständern geht der Tisch 
hin und her. Bei einem Probeversuch wurde auf dieser 


Fig. 6. 


T-Schlitz; Cincinnati Milling Machine Co., Cincinnati, ©. 
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Maschine mit jeder Spindel eine Pleuelstange bearbeitet. 
Der Fräser hatte rd. 203 mm Dmr. und 102 min Breite 
und machte 40 Uml. min. Dabei betrug der Vorschub 
76 mm/min (3"/min). Das Material der Pleuelstange war 
Stahl mit 0,1 vH Kohlenstoff. Die Maschine wird auch zum 
Abfrison der übrigen Flächen der Pleuelstange benutzt. 


Was die Umfangsgeschwindigkeit der Fräser be- 
trifft, so schwankt sie im allgemeinen zwischen 6 bis 
18 m/min (20 bis 60’/min); sie wird aber auch bei 
Fräsern aus Schnelldrehstahl bis auf 30 m/min (100'/min) 
und darüber gesteigert. Die höheren Werte gelten für 
weiche Metalle und geringere Schnittiefen. Als Schnitt- 
tiefe darf man für das Schlichten 0,25 mm (0, oi“) als 
Durchschnittswert ansehen; beim Schruppen geht man 
auf 1,6 bis 3,2 mm (½/% bis 1/4") und bei ganz groben 
Arbeiten bis 6,4 (¼“) mm. Der Vorschub beträgt 
32 mm/min (1°/;";min) bis 152 mm/min (6”/min); doch 
geht man auch noch höher, wie die vorher angeführten 
Beispiele beweisen. Irgend welche Regeln über die 
richtige Auswahl der Geschwindigkeiten lassen sich nicht 
geben; hier muß die Erfahrung von Fall zu Fall ent- 
scheiden. 

Interessant dürfte es sein, hinsichtlich der Schnitt- 
geschwindigkeit und des Vorschubes die Anschauungen 
und Gepflogenheiten der bedeutendsten Fräsmaschinen- 
fabrikanten Amerikas kennen zu lernen. Die Brown 
& Sharpe Mfg. Co., Providence, R. J., läßt ihre Fräser 
mit Umfangsgeschwindigkeiten von 9 bis 30 m/min 
(30 bis 100 /min) auf Eisen und Stahl arbeiten, mit 
der doppelten Geschwindigkeit auf Messing. Der Vor- 
schub schwankt zwischen 0,076 und 9,5 mm (0,003” bis 
3/5") für eine Umdrehung des Fräsers. In einem Falle 
hat diese Firma Gußeisen mit einem Fräser von 305 mm 
(12”) Breite und 102 mm Pmr. bei einer Schnittiefe 
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von 3,2 mm (/“) und einem Vorschub von 254 mm/min 

(10% min) oder 0,83 mm (0, 33“) für eine Umdrehung 
bearbeitet. 

Die Pratt & Whitney Co., Hartford, Conn., ist 

in einem Ausnahmefall bei Gußeisen bis zu einer Um- 

fangsgeschwindigkeit von 73 m/min (240 / min) gegan- 

gen; 30 m/min (100'/min) kommen häufiger vor, wobei 

man 102 bis 152 mm/min (4 bis 6 "/min) Vorschub gibt. 

Die Cincinnati Milling Machine Co., Cincin- 

nati, O., gibt als Umfangsgeschwindigkeit die folgenden 


Werte an: 

fiir GuBeisen 12 bis 15 m/min (40 bis 50 / min) 
» Schmiedeisen 9 » 105 (30 » 35 ») 
» Stahl . . . 6 » 9 » (20 » 30 ») 
» Messing 18 » 21 » (60 » 70 ») 


Hinsichtlich des Vorschubes bemerkt diese Firma, 
daß er von drei Dingen abhängig sei, erstlich von der 
verlangten Sauberkeit der Arbeit. Wenn z. B. Auflager- 
flächen an gußeisernen oder stählernen Stücken, die 
nachher geschabt werden sollen, zu fräsen sind, und 
der Fräser hat 76 mm (3”) Dmr., so erteilt man dem 
Stück einen Vorschub von 0, 76 mm (0, os“) für eine Um- 
drehung des Fräsers. Zweitens hängt der Vorschub von 
der Festigkeit des Fräsers ab; wenn der Fräser iın 
Verbältnis zur Maschine schwach ist, z. B. in dem in 
Fig. 5 dargestellten Falle, so geht man mit dem Vor- 
schub so weit, wie es der Fräser aushält. Freilich geht 
manchmal beim Ausprobieren des richtigen Vorschubes 
der Fräser entzwei; aber man hält es für weniger kostspielig, 
einen Fräser zu verlieren, der vielleicht 4 bis 6 M kostet, 
als tagelang mit einer Geschwindigkeit zu arbeiten, die unter 
Umständen nur die Hälfte des Zulässigen beträgt. Der dritte 
Punkt betrifft die Leistungsfähigkeit der Maschine. Beim 
Schruppen geht man mit dem Vorschub so weit, wie der 
Riemen noch durchzieht, indem man so lange die Vorschub- 
geschwindigkeit erhöht, bis der Riemen zu gleiten anfängt. 


Im allgemeinen prägt sich in Amerika das Bestre- 
ben deutlich aus, die Vorschubgeschwindigkeiten zu ver- 
größern, also den Vorzug der Fräsmaschinen, rasch zu 
arbeiten, möglichst auszunutzen. Dieses Bestreben wird 
durch die neuen schnellarbeitenden Werkzeugstahlsorten 
gefördert. Die gleichen Bestrebungen machen sich ja auch 
bei uns geltend, wo vielfach in ähnlicher Weise gefräst 
wird, wie es im vorstehenden geschildert ist. Je weiter man 
aber den Vorschub treibt, desto schwieriger wird es, die 
Späne fortzuschaffen und für die erforderliche Abkühlung der 
sich erwärmenden Fräser und Werkstücke zu sorgen. Das 
Erstere wird durch eine ausreichend weite Zahnteilung der 


Fig. T. 


Fräsen des Zylinders einer Gasmaschine. 
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Fig. 8. 


Fräsen einer Schwalbenschwanzfdhrang. 
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Fig. 9. 


Abfräsen einer Seitenfläche. 


Fig. 10. 


Fräsen der Pleuelstange einer Lokomotive; American Locom»tive Works 


Schenectady, N. Y. 


Fig. 14. 


Rundfräsen; Becker-Brainard Milling Machine Co., 
Hyde Park, Mass. 


Fräser erreicht und dadurch, daß man bei Fräsern für 
schwere Arbeiten die Schneidkanten der Zähne durch ver- 
setzte Einkerbungen unterbricht; Fräser über 200 mm (8”) 
Dmr. werden mit eingesetzten Messern ausgeführt. Zur Ab- 
kühlung führt man Oel vielfach in so kräftigem Strahl zu, 
daß gleichzeitig die Späne fortgespült werden. Man muß übri- 


gens bei der Entscheidung zwischen Fräsmaschinen mit wage- 
rechter oder mit senkrechter Spindel auf die Oelzufiihrung Rück- 
sicht nehmen. Deshalb wird z. B. bei der Cineinnati Milling 
Machine Co. das Stück Fig. 11 richtigerweise auf einer Ma- 
schine mit liegender Spindel gefräst, damit das Oel von oben 
her auf das Stück fließen kann. Bei der Bearbeitung von 
Gutzeisen wird Oel vermieden; dafür wird an vielen Stellen 


z. B. Cincinnati Milling Machine Co., Cincinnati, O.; Inger- 
soll-Sergeant Drill Co., Easton, Pa.) Druckluft zugeführt, die 
unter 5 bis 6 at Pressung an der zu bearbeitenden Stelle 
auspufit und, zugleich kühlend, die Späne mitreißt. 

Ein weiteres Mittel, zu hohe Beanspruchungen der Frä- 
ser zu vermeiden, besteht darin, die Härte der Werkstücke 


Fig. 13. 


zu vermindern. Auf: das Beizen der Gußstücke mit Schwe 
felsäure oder Flußsäure und auf das Putzen des Gusses mit 
einem Sandstrahlgebläse, beides zu dem Zweck, die harte 
Gußhaut zu entfernen, ist bereits zuvor!) hingewiesen wor 
ben. Zu harte Gußteile und Stahlstücke werden manchmal vor 


1) Z. 1908 S. 976. 
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dem Bearbeiten in 
Kasten, die mit Ei- 
senspänen angefüllt 
sind, ausgeglüht 
(Prentice Broth. Co., 
Worcester, Mass.; 
Brown & Sharpe Mfg. 
Co., Providence, R. J.). 

Die Rücksicht auf 
die Gußhaut spielt 
auch ihre Rolle bei 
der Entscheidung der 
Frage, ob die Rich- 
tung des Vorschubes 
entgegen der Dreh- 
richtung des Fräsers, 
Fig. 12, oder umge- 
kehrt, Fig. 13, zu 
wählen ist.!) Die 
amerikanische Praxis 
hat sich wie die deut- 
sche meist für die 
erstgenannte Anord- 
nung entschieden, 
weil dabei die Fräs- 
zähne beim Beginn 
des Schneidens auf 
das bereits bloßge- 


') Vergl. W. Hart- 
mann, Die Werkzeug- 
maschinen auf der Welt- 
ausstellung in Chicago 
1893, Z. 1894 8. 602. 
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Fig. 15 und 16. 
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Gewindefräsmaschine; Pratt & Whitney Co., Hartford, Conn. 
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Fig. 17. 


Schleifmaschine für Gewindefräser; Pratt & Whitney Co., Hartford, Conn. 


legte Material, nicht 
auf dio Gußhaut tref- 
fen, und weil der 
Druck der Fräszähne 
dem toten Gang der 
Schraubenspindel, 
durch die der Vor- 
schub vermittelt wird, 
entgegen wirkt. Die 
Pratt & Whitney Co., 
Hartford, Conn., 
macht aber von die- 
ser Regel insofern 
eine Ausnahme, als 
sie es beim Schrup- 
pen und bei tiefen 
Schnitten vorzieht, 
das Werkstück in der 
Drehrichtung des 
Fräsers vorrücken zu 
lassen. In einem 
Fall ist man bei die- 
sem Verfahren sogar 
auf einen Vorschub 
von 279 mm/min 
(11”/min) gegangen, 
während man ge- 
wöhnlich nur 102 bis 
152 mm/mih (4 bis 
6˙ͤ/ min) Vorschub 
nimmt. Auch die 
American Locomotive 
Works, Schenectady, 
N. Y., halten es bei 
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schweren Friisarbeiten für das Vorteilhafteste, die Fräser 
nach Fig. 13 arbeiten zu lassen. 

Aufgefallen ist mir, daß das Rundfräsen in amerika- 


nischen Maschinenfabriken verhältnismäßig wenig verbreitet 
ist; denn die Zeitersparnis und die Möglichkeit, mehrere Ma- 
schinen von einem Arbeiter bedienen zu lassen, müssen — so 
sollte man meinen dieses Verfahren den Amerikanern in 
besonders giinstigem Licht erscheinen lassen. Die Becker- 
Brainard Milling Machine Co. liefert für ihre Fräsmaschinen 
mit senkrechter Spindel einen Drehtisch, der selbsttätie in Um- 
lauf gesetzt werden kann. Fig. 14 (S. 1872) zeigt die Bearbei- 
tung eines runden Gußstückes auf diese Weise, und es wird 
angegeben, daß nur ein Drittel der für die Drehbank erforder- 
lichen Zeit gebraucht wird. In diesem Falle gewährt das 
Fräsen noch den Nutzen, daß der zu dem Stück gehörige Ring, 
der auf dem Bild ebenfalls abgebildet ist, mit demselben 
Fräser passend bearbeitet werden kann. 
teure von Fräsmaschinen liefern auf Wunsch Drchtische, 


Andere Konstruk- 
die 


Fig. 18 bis 20. 


Stücke, die 


werden können. Im Betriebe habe ich 
ebensowenig wie eine Spezialmaschine 


von Hand bewegt 
keine davon gesehen, 
für Rundfräsen. 

Bei der Pratt & Whitney Co., Hartford, Conn., ist das 
Fräsen von Handrädern wieder aufgegeben worden, weil es sich 
als zu teuer erwiesen hat. Die Räder wurden zur Zeit meines 
Besuches mit Hülfe eines selbsttätig im Kreise gedrehten Sti- 
chelhalters abgedreht, der zwei gleichzeitig arbeitende Stichel 


trug, einen zum Schruppen, den andern zum Schlichten. 
Bei der Prentice Broth. Co. wird ein gleicher Stichelhalter 


mit einem Werkzeug benutzt. Bei der Bullard Machine Co., 
Bridgeport, Conn., wurden die Handräder zwar zwischen den 
Speichen gefräst, "außen aber abgedreht. 

Eine ganz eigenartige Verwendung des TETTA nämlich 
zum Schraubenschneiden, habe ich bei der Pratt & Whitney 
Co., Hartford, Conn., gesehen. Die Gewindefräsmaschine, 
Fig. 15 und 16, gleicht insofern einer gewöhnlichen Drehbank, 
als der Werkzeugschlitten von einer durch Wechselräder an- 
getriebenen Schraube nspindel bewegt wird. Das Werkzeug je- 
doch besteht aus einem Fräser, der entsprechend der Gewinde- 
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auf der Fräsmaschine, Fig. 15 und 16 gefräst sind. 


Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure. a 


steigung schräg gestellt werden kann. Zunächst wird der Fräser 
durch Verschieben des Querschlittens auf die herzustellende Ge- 
windetiefe eingestellt; dann setzt man die Maschine in Gang, 
und der Fräser schneidet das Gewinde in der ganzen Tiefe auf 
einmal, bis der Schlitten, am Ende seiner Längsverschiebung 
angelangt, mit Hülfe eines Anschlages stillgesetzt wird. Der 
Vorteil dieser Maschine besteht darin, daß ein Arbeiter meh- 
rere Maschinen bedienen kann, und daß gelernte Dreher zum 
Gewindeschneiden überflüssig werden, beides Vorzüge, die für 
Amerika mit seinen hohen Löhnen und seinem Mangel an ge- 
übten Arbeitern Wert haben mögen. Dem steht gegenüber, 
daß die Fräser nicht billig sind, und von ihrer Genauigkeit 
hängt die Güte der Arbeit ab. Die Fräszähne sind so her- 
gestellt, daß der eine nur rechts, der folgende nur links eine 
Schneidkante hat; ein Zahn jedoch hat auf beiden Seiten 
Schneidkanten, weil er zum Messen mit der Lehre benutzt 
wird. Daß das Anschleifen solcher Fräser keine einfache 
Arbeit ist, zeigt die dazu bestimmte, in Fig. 17 in einer An- 
sicht von oben dargestellte Schleifmaschine. die nicht weni- 


ger als drei Schmirgelscheiben trägt. 
digkeit beim Fräsen von Gewinde wählt die Pratt & Whitney 


Die Schnittgeschwin- 


Co. zu 23 bis 30 m/min (76 bis 100 /min); sie hoft aber. 
mit den neuen Stahlsorten weiter gehen zu können. Der 
Vorschub wird, wenn es auf Sauberkeit der Arbeit nicht 
so sehr ankommt, bis auf 305 mm/min (12”/min) erhöht. 
während man bei sauberen Arbeiten nicht über 229 mm/min 
% min) geht. 

Daß mit der Maschine gute Leistungen zu erzielen sind, 
beweisen darauf hergetellte Stücke, von denen Fig. 18 bis 
20 einige wiedergeben. Der Gedanke, Gewinde zu fräsen, 
ist übrigens nicht neu; Korkzieher und ähnliche Schrau- 
ben mit schwachem Kern sind schon vor langen Jahren 
auf diese Weise hergestellt worden!), und in neuerer Zeit 
ist eine derartige Maschine der englischen Firma John Hol- 
royd & Co., Rochdale, bekannt geworden). 

') Vergl. Karmarsch und Heeren, Technisches Wörterbuch VIII. Bd. 
1885 S. 25; ferner D. R. P. Nr. 12265 vom Jahre 1880 und Nr. 53836 
von 1890. 

*) Engineering 9. Febr. 1900 S. 186. 


Bestimmung der Leistung von elektrischen Bahnmotoren 
in den Vereinigten Staaten von Amerika. 


Von Regierungsbaumeister Fr. Gutbrod in Berlin. 


. (SchluB von S. 1847) 


zu einer für die praktischen Bedürfnisse 
erforderlichen Umwandlung der Grundlagen dieser Kurven 
übergehen, seien an dieser Stelle die aus einer größeren An- 
zahl von Versuchsfahrten mit dem GE 66-Motor auf der Ver- 
suchsbahn der General Eleetrie Co. gewonnenen Daten für 


Ehe wir aber 


die Bestimmung der thermischen Charakteristik 
Leistung «dieses Motors zusammengestellt. 

Für das Verständnis der Zahlentafel ist noch folgendes 
hinzuzufügen 

Zu den Versuchen mit dem Vorgelege 1:2,42 wurde, wie 


und der 
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4 9 Rte E- vie S 8198 Anker Feld Anker Feld TA Anker Feld | Anker Feld | Anker Feld Anker Feld | 2 7 
km/st | Amp v ek sk Ohm Ohm 0 6 ec ee 0 ee Walt Watt on eC | et ec 
1) Vorgelege 1:2,12. 
A) Motorgehäuse offen. 

18,4 235 487 27 65'/2 | 0,0593 0,0463 | 36 | 42 15 51 71,2 | 1575 1125 0,0228 0,0373] 0,0324 0,0632 | 1,10 
21,6 206 492 45 97'/2 | 0,0590 0,0619] 35,5 43,5 15 44 53 1410 , 795 [0,0252 0,0421 0,0312 0,0667 | 1,77 
B) Motorgehäuse geschlossen. 

28,0 | 202 | 531 32 |117 |0,0608'0,0633| — 53,5 16 61 67,5 | 980 635 | — 0,084 [0,0623 0,106 | 1,54 
28,0 202 564 60 — 0,0636 0,0656 62 69 22 79 83,5 | 1710 830 | 0,0362 0,083 | 0,0462 0,101 2,06 
14,4 | 225 | 495 27 82 | 0,0647 0,0678 | 61 69 28 77,5 86 1335 935 0,0457 0.074 0,0580 0,092 | 1,42 
14,4 229 | 501 27 82 |0,0635 0,0670 59,5 67,5 26,5 | 74,5 84 1340 955 | 0,0445 | 0,071 |0,0555 0,88 | 1,40 
14,4 236 501 27 82 0,0622 0,0692] 60 67 26,5 81,5 91 1330 915 [0,0451 0,073 0,0613 0,0995 1,45 
21,6 | 210 | 495 45° | 98 |0,0673 0,0603 | 63,5 71 30 86 91,5 1480 860 0,0430 0,0825 | 0,0580 0.106 | 1,73 
21,6 208 477 45 97!/2 | 0,0655 0,0677 61 65 | 20') | 805 85,5 | 1410 825 ‚0,0424 0,079 | 0,0560 0,104 1,75 
2) Vorgelege 12,71. 

A) Motorgehäuse offen. 

32 270 559 60 105 ½ 0,0520 0,0594] 39,2 43,5 20 36,5 63 1880 896 | 0,0208 0,0488 | 0,0194 | 0,0708 | 2,12 
26,4 260 538 30 66'/o | 0,0557 0,06 10] 38 46 16,5 | 35,5 70,5 | 1065 1195 | 0.0204 0,0385 0,0190 | 0,0590 | 1,56 
33,6 270 567 60 100 0,0555 0,0594 | 32,7 36 21 41 60,5 | 2125 1020 | 0,0154 ! 0,0353 0,0193 0,0593] 2,08 
26,4 275 552 30 66 ½ | 0,0565 , 0,0632 | 39 | 45,5 , 16,5 | 47,5 76,5 | 2040 1335 | 0,0191 | 0,0341 | 0,0233 ; 0,0573 | 1,53 
3) Vorgelege 1:4,23. 

A) Motorgehäuse offen. 

34,5 | 190 7 140 189 0,0561 | 0,0594 | 35 34,5 20 35,5 | 48 2350 495 0,0149 0,0696 | 0,0151 0,0970 | 4,75 
28 192 | 561 105 139 0,54 0,88] 282 25 9,5 | 25,7 | 39,5 | 1780 | 485 [0,0158 0,0518 | 0,0144 0,0815 | 3,68 
B) Motorgehiiuse geschlossen. 

32,8 197 670 145 200 0,0619 0,0635 | 60,5 54,5 — 50 ` 62,5 | 2045 425 | 0,0296 | 0,128 | 0,0284 0,147 4,82 
34,5 | 188 | 700 140 |189 [0,0621 0,0633] 69 62,7 39 66 68,5 | 2235 450 0,0309 0,139 | 0,0295 0,152 | 4,95 
28 195 550 105 139 0,0619 0,0643 | 62,5 61 37,5 64 75 1700 530 0,0351 0,115 0,0360 0, 142 3,36 
29,6 | 191 | 546 130 1167 [0.0614 0,0629| 59,5 58 33 61 66 1700 433 | 0,0350 0, 134 | 0,0359 , 0,152 | 3,93 


schon oben mitgeteilt, ein Motorwagen von 32 t Gewicht mit 
zwei GE 66-Motoren ausgerüstet, für das Vorgelege 1:2,71 
dagegen ein Motorwagen von 35 t Gewicht und für das Vor- 
gelege 1:4,23 ein Motorwagen von 35 t Gewicht mit einem 
Anhängewagen von 30 t Gewicht. 


Bezüglich der Spalten 10 und 11 der Zahlentafel wird 
auf das Folgende verwiesen. 


Nachdem nun im vorhergehenden der Weg gezeigt war, 
in welcher Weise die Beziehungen zwischen Wattverlust und 
Temperaturerhöhung auf praktischem Wege gewonnen wer- 
den, ist es erforderlich, die sich daraus ergebende »thermische 
Charakteristik« aus folgenden Ursachen auf eine andere 
Grundlage zu bringen. 


Der Bahnmotor muß in der Mehrzahl der Fälle zum 
Schutz seiner sehr empfindlichen Teile gegen die Einflüsse 
der Witterung in einem geschlossenen Gehäuse laufen. Die 
gesamte, im Innern des Motors erzeugte Wärme muß dem- 
zufolge nach den Gehäusewänden abgeführt werden, bevor 
sie von diesen in die Luft zerstreut werden kann. Die im 
Anker erzeugte Wärme muß aus demselben Grunde durch 
das Feld hindurchtreten und erhöht dadurch dessen Tempe- 
ratur weit über denjenigen Betrag hinaus, der den Feld- 
verlusten allein entsprechen würde. Ebenso, wenn auch in 
weit geringerem Maße, wird der Anker durch die Feld- 
erhitzung beeinfiußt, so daß bei einem geschlossenen Motor 
die Temperaturen sämtlicher Teile voneinander abhängig 
sind und die Temperatur irgend eines Teiles ohne Berück- 
sichtigung angrenzender Teile nicht bestimmt werden kann. 
Es ist deshalb bei Festlegung der thermischen Charakteristik 
von Wichtigkeit, die Verhältniswerte von Feld- und Anker- 
verlusten der Temperaturerhöhung zugrunde zu legen, um 
dem gegenseitigen Wärmeaustausch Rechnung zu tragen. 

In Fig. 10 (S. 1847) ist die Kurve für das Verhältnis der 
Ankerverluste zu den Feldverlusten eingetragen unter der An- 
nahnıe, daß die Eisenverluste allein im Anker auftreten. Die 
Kurve zeigt eine Verhältniszahl 1 (d. h. Wattverluste im Feld 


1) Offenbar schlechter Kontakt zwischen Thermometer und Gehäuse. 


und Anker sind beinahe gleich), wenn die Fahrtlänge so 
kurz ist, daß die Motoren vom Leitungsnetz abgeschaltet 
werden, bevor die rheostatische Beschleunigung beendet ist. 
Mit wachsenden Fahrtlängen erreichen die Ankerverluste das 
Zwei- und Dreifache der Feldverluste, und zwar aus dem 
einfachen Grunde, weil bei längerem Laufen einos Motors 
unter Strom die Eisenverluste der ausschlaggebende Faktor 
werden, wie sich aus den Kurven der Figur 10 sofort ergibt. 

Trägt man somit in Fig. 11 die Verhältniszahl für die 
Verluste im Anker und Feid als Abszissen und die jeweiligen, 
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am Ende der Versuchsfahrt gemessenen Temperaturerhöhungen 
als Ordinaten auf, so erhilt man ein Bild fiir den Zusammen- 
hang zwischen Motorverlusten und Temperaturerhéhungen bei 
verschiedenen Fahrplinen. Man erkennt aus den Kurven, 
daß mit wachsendem Verteilungsverhältnis der Verluste, d. h. 
mit wachsenden Fahrtlängen, die Temperaturen im Feld stetig 
abnehmen, während die Temperaturen im Anker während 
eines großen Teiles ihres Verlaufes annähernd gleich bleiben, 
später dagegen abfallen. In den Kurven der Figur 11, die 
sich aus den Versuchsfahrten des GE 66-Motors mit dem Vor- 
gelere 1:2,12 ergeben, sind die Temperaturen im Feld bei 
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er und annähernd dieselben Temperatur— 

1 Watt Verlust aufweisen und trotzdem eine 
dtemperatur erlangen, wenn beide nach dem 
an geprüft werden. Es erhellt daraus am 
'wendigkeit, den Motor unter Betriebsbedin- 
zu lassen, wenn man seine tatsächliche Leistung 
Man ersieht ferner daraus, daß zwei Um- 
ter Linie für die Temperaturerhöhungen und 
Leistung eines Motors maßgebend sind: seine 
te bei Zurücklegung eines gegebenen Fahrplanes 
gkeit, die durch diese Verluste erzeugte Wärme 
Zwei Motoren von verschiedenen Wirkungs- 
denen der eine somit bei demselben Dienst 
lusten unterworfen ist als der andere, können 

denselben Endtemperaturen arbeiten, voraus- 
derjenige Motor, welcher einen geringeren Wir- 
esitzt, die erzeugte Wärme besser zu zerstreuen 


sei an dieser Stelle, daß die Figuren 10 bis 14 
Versuchsfahrten des GE 66-Motors mit Vorgelege 
en, und daß man andere, wenn auch in ihrem 
l Verhalten ganz ähnliche Kurven für die Vorge- 
1 und 1: 4,23 erhält. 


weiterung des Bildes und namentlich zum Zweck 
erer Betrachtungen seien im folgenden noch die 8 
einiger Versuchsfahrten der General Electric Co. 
bei denen ein vierachsiger Wagen von 35 t Ge- 
vier GE 66-Motoren ausgerüstet war. Gewählt war 
> 2,42. 
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Fig. 15 gibt die Kurven für die Stromstärke, die Ge- 
windigkeit und die Entfernung. Zugrunde gelegt ist eine 
rkraft von 60 kg für 1 t Wagengewicht, woraus sich mit 
erforderlichen Abzügen für die Fahrtwiderstände eine 
schleunigung von 0,47 m/sk ergibt oder eine Geschwindig- 
it von 55 km/st in dem Augenblick, wo sämtliche Wider- 
inde ausgeschaltet sind und die rheostatische oder gleich- 

eibende Beschleunigung beendet ist, was nach Fig. 15 in 
2 sk erfolgt ist. 

Die Bremskraft beträgt, wie bei den früheren Versuchs- 

eihen, 75 kg für 1t Zuggewicht. 

Für die Aufenthalte zwischen zwei Fahrten sind durch- 

viingig 15 sk vorgesehen und für das Auslaufen der Wagen 
10 vH von der ganzen Fahrtdauer ausschließlich Aufenthalt. 
Fig. 16 gibt sodann die Kurven für die Kupfer- und 
Eisenverluste im Feld und Anker bei einer durchschnittlichen 
Leitungsspannung von 500 V (gemessen an der Stromabnah- 
mevorrichtung) sowie die Kurve für die Verhältniszahl der 
Ankerverluste zu den Kupferverlusten. Man erkennt, daß 
die Verluste im Kupfer während der rheostatischen Beschleu- 
nigung insgesamt gegen 5000 Watt betragen, und daß die 
Kurven für die Kupferverluste in ihrem weiteren Verlauf 
flacher und flacher werden, bis sie bei ungefähr 400 sk einen 
Gesamtwert von 1800 Watt ergeben. Da bei einer Höchst- 
geschwindigkeit von 80 km/st, wie im vorliegenden Fall, die 
Länge einer Fahrt mindestens 5000 m betragen muß, wobei 
die Motoren ungefähr 160 sk lang an das Netz angeschlossen 
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sind, so ergibt sich daraus, daß die Beschleunigungsverluste 
eine verhältnismäßig geringe Rolle bei der Erwärmung der 
Motoren spielen, im Gegensatz zu den früher besprochenen 
Versuchsfahrten. 

In Fig. 17 ist die thermische Charakteristik abgebildet, 
wobei wieder zur Vereinfachung angenommen ist, daß die 
Eisenverluste ausschließlich im Anker auftreten. 

Durch die in den Figuren 13, 14 und 17 wiedergegebenen 
thermischen Charakteristiken des zu prüfenden Motors ist nun 
zwar ein gewisser Anhalt für die Leistung des Motors gege- 
ben, insofern als sie für ein ganz bestimmtes Wagen- 
oder Zuggewicht den Zusımmenhang zwischen den Motorver- 
lusten und den durch sie hervorgerufenen Temperatursteige- 
rungen und damit für jede beliebige Fahrtlänge die Höchst- 
temperaturen im Feld und Anker des Motors anzeigen; es ist 
aber bei dieser Darstellung erforderlich, für jedes andere 
Wagengewicht eine neue thermische Charakteristik aufzu- 
stellen. 
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Unsere nächste Aufgabe ist es deshalb, auf Grund der 
angestellten Versuche ganz allgemein den Zusammenhang 
zwischen Wagengewicht, Fahrplangeschwindigkeit und Tempe- 
raturerhöhung des Motors festzustellen; die zu beantwortende 
Frage lautet demnach: 

Welches Wagengewicht kann ein Motor zur Beförderung 
bei einer beliebigen Fahrtlänge und einer beliebigen Fahr- 
plangeschwindigkeit übernehmen, ohne eine bestimmte Héchst- 
temperatur zu überschreiten? 

Dabei ist ein ganz bestimmtes Uebersetzungsverhältnis 
zwischen Ankerwelle und Wagenachse, wie bisher, voraus- 
gesetzt. 

Die oben durchgeführten Versuche sind somit dahin zu 
erweitern, daß sie der Reihe nach für verschiedene Wagen- 
gewichte durchgeführt werden, und zwar, wie vorher, bei 
wechselnden Fahrtlingen und Fahrplangeschwindigkeiten. 
Führt man eine solche Reihe von Versuchen in genügender 
Anzahl durch, so erhält man einen durch Fig. 18 zum Aus- 
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kleinen Fahrtlängen wesentlich höher als im Anker; beide 
Werte nähern sich aber rasch und sind etwa bei dem Ver- 
teilungsverhiiltnis 2,5 einander gleich. Von da an sinken die 
Temperaturen des Feldes sehr rasch unter die des Ankers, 
während sie zwischen den Werten 4 und 5 sich einander 
wieder nähern infolge der raschen Abnahme der Tempe- 
raturen im Anker. Dieses Verhalten der thermischen Kurven 
erklärt sich aus Fig. 10 ohne weiteres. Bei kurzen Fahrt- 
längen sind die Verluste im Feld, namentlich aber im Anker 
hoch. Da nun bei kurzen Fahrten die Zeit des Auslaufens, 
Bremsens und Haltens einen beträchtlichen Teil der Fahrt- 
dauer, z. B. bei der Fahrt des ersten Versuchstages (625 km) 
46 sk von 86 sk, also mehr als die Hälfte, ausmacht, so hat 
der Anker Zeit, einen Teil seiner Wärme an das ihn um- 
fassende Feld abzugeben, wodurch das beträchtliche Mehr an 
Temperaturerhöhung des Feldes gegenüber dem Anker zu 
erklären ist. Mit größeren Fahrtlängen sinken die Verluste 
im Felde rasch, also auch die Temperaturerhöhungen, wäh- 
rend diejenigen im Anker nur ganz allmählich abnehmen; 
gleichzeitig macht sich auch der Einfluß des Ankers auf das 
Feld weniger geltend, da die Gelegenheit zum Ausgleich in- 
folge der verhältnismäßig kleineren Auslauf-, Brems- und 
Halteperioden geringer wird. 

In Fig. 12 sind die therinischen Kurven für denselben 
Motor unter gleichen Bedingungen wiedergegeben, mit dem 
einen Unterschied, daß die Gehäusedeckel geschlossen sind. 
Wie zu erwarten war, zeigen sich durchgehends höhere Tem- 
peraturen, im übrigen aber ein ähnlicher Verlauf der Kurven. 


Fig. 12. 
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Man findet, daß die Kurve für die Ankertemperatur nach 
dem Schnittpunkt mit der Feldkurve wieder ansteigt, was 
darauf zurückzuführen ist, daß mit wachsender Fahrtdauer 
die im Feld erzeugte und vom Anker noch weiter gesteigerte 
Wärme nicht mehr genügend an die Gehäusewand abgegeben 
werden kann und dadurch sich umgekehrt eine Beeinflussung 
des Ankers durch das Feld geltend macht, unter der die 
Temperatursteigerung im Anker wieder zunimmt. 


Ein noch besserer Einblick in diese Verhältnisse läßt 
sich gewinnen, wenn man zu dem Verteilungsverhältnis der 
Verluste als Abszissen nicht unmittelbar die Temperaturen, 
sondern die Temperatursteigerungen für 1 Watt Verlust als 
Ordinaten aufträgt. Den Wert dieser Ordinaten findet man, 
indem man die nach einer bestimmten Fahrzeit erreichten 
gleichbleibenden Endteinperaturen des Feldes und des Ankers 
durch die errechneten und in den Kurven der Figur 10 auf- 
getragenen Wattverluste teilt. 


Auf diese Weise sind die Figuren 13 und 14 erhalten, 
von denen — unter sonst gleichen Bedingungen — Fig. 13 
bei offenem Motorgehäusedeckel, Fig. 14 bei geschlossenem 
Gehäusedeckel gewonnen ist. Außerdem sind in beiden Fi- 
guren zwei verschiedene Sätze von Kurven eingezeichnet, 
die sich dadurch voneinander unterscheiden, daß die End- 
temperaturen im einen Fall durch ‘Thermometer, im an- 
dern Fall durch Messung der Widerstände festgelert sind. 
Im übrigen geben beide Figuren ein klares Bild von dem 
gegenseitigen Austausch der Wärme im Feld und Anker. 
Man sieht, daß die Zunahme an Temperatur für 1 Watt Ver- 
lust im Feld viel größer ist als im Anker, obwohl nach Fig. 10 
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die Verluste im Feld schon bei mäßigen Fahrtlingen sehr 
wesentlich unter die Verluste im Anker herabfallen. Der 
Grund ist kein anderer als der, daß das Feld als Zwischen- 
glied für die Ableitung der Wärme vom Ankerinnern nach 
dem Gehäuse und der Anßenluft dient. Da die thermische 
Charakteristik des Motorfeldes auf die im Feld allein erzeugten 
Verluste bezogen ist, so muß auch jeder von außen herein- 
getragene, die Temperatur erhöhende Einfluß sich in einer 
steigenden Charakteristik geltend machen. Wäre der Anker- 
einfluß nicht vorhanden, so müßte die Feldkurve gemäß 
Fig. 10 in genau derselben Weise sinken, wie dies bei der 
Ankercharakteristik der Fall ist. 

Die Charakteristik des Ankers zeigt in ihrem ersten Ver- 
lauf ein rascheres Sinken als die Verlustkurve in Fig. 10. 


Fig. 13. 


erhohung 
ro hammer 
D S 
? 8 


Temperatur 
in Cp 


Verteilungsverh. 4 Aphervert 


Thermometermessung 


~- Widerstandsmessung 


Fig. 14. 


pro Watver/ust 


Temperaturerhöhung in °C 
S 
8 


Vertetlungsverh. (: Apher ver! ker: very 


Thermometermessung —— Widerstandsmessung 


ein Beweis dafür, daß bei kleineren Fahrtlängen mit verhält- 
nismäßig großer Abkühlungsgelegenheit (Auslaufen, Bremsen 
und Halten) ein Teil der erzeugten Wärme in das Feld ab- 
geführt wird. Im weiteren Verlauf wird aber die Anker- 
charakteristik flacher und zuletzt sogar wagerecht, d.h. die 
Abnahme der Temperatursteigerung hält nicht Schritt mit der 
Abnahme der Verluste nach Fig. 10. Wenn also das Feld 
einmal eine sehr hohe Temperatur erreicht hat, ist es nicht 
mehr imstande, die im Anker erzeugte Wärme in demselben 
Maß abzuführen wie zuvor, so daß die Temperaturerhöhung 
auf 1 Watt Verlust im Anker relativ wieder zunimmt, obwohl 
die Wattverluste fallen. 

Diese Kurven bestätigen folgende, aus der Praxis be 
kannte, sehr wichtige Tatsache: Zwei Motoren, die in ihrer 
Bauart verschieden sind, können dieselben Verluste im 
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Feld und Anker und annähernd dieselben Temperatur- 
erhöhungen auf 1 Watt Verlust aufweisen und trotzdem eine 
verschiedene Endteinperatur erlangen, wenn beide nach dem 
gleichen Fahrplan geprüft werden. Es erhellt daraus am 
besten die Notwendigkeit, den Motor unter Betriebsbedin- 
gungen laufen zu lassen, wenn man seine tatsächliche Leistung 
bestimmen will. Man ersieht ferner daraus, daß zwei Um- 
stände in erster Linie für die Temperaturerhöhungen und 
somit für die Leistung eines Motors maßgebend sind: seine 
Energieverluste bei Zurücklegung eines gegebenen Fahrplanes 
und seine Fähigkeit, die durch diese Verluste erzeugte Wärme 
zu zerstreuen. Zwei Motoren von verschiedenen Wirkungs- 
graden, von denen der eine somit bei demselben Dienst 
größeren Verlusten unterworfen ist als der andere, können 
trotzdem mit denselben Endtemperaturen arbeiten, voraus- 
gesetzt, daß derjenige Motor, welcher einen geringeren Wir- 
kungsgrad besitzt, die erzeugte Wärme besser zu zerstreuen 
vermag. 

Betont sei an dieser Stelle, daß die Figuren 10 bis 14 
nur für die Versuchsfahrten des GE 66-Motors mit Vorgelege 
1.: 2,42 gelten, und daß man andere, wenn auch in ihrem 
Verlauf und Verhalten ganz ähnliche Kurven für die Vorge- 
lege 1:2,71 und 1: 4,23 erhält. 

Zur Erweiterung des Bildes und namentlich zum Zweck 
einiger späterer Betrachtungen seien im folgenden noch die 
Ergebnisse einiger Versuchsfahrten der General Electric Co. 
mitgeteilt, bei denen ein vierachsiger Wagen von 35 tt Ge- 
wicht mit vier GE 66-Motoren ausgerüstet war. Gewählt war 
das Vorgelege 1: 2,42. 


J Kurve der Stromstärke (Amp) 


» Geschwindigkelt (km/st) 
des Weges (m) 


vV ? 
8 » 


Fig. 15 gibt die Kurven für die Stromstärke, die Ge- 
schwindigkeit und die Entfernung. Zugrunde gelegt ist eine 
Zugkraft von 60 kg für 1 t Wagengewicht, woraus sich mit 
den erforderlichen Abzügen für die Fahrtwiderstände eine 
Beschleunigung von 0,47 m/sk ergibt oder eine Geschwindig- 
keit von 55 km/st in dem Augenblick, wo sämtliche Wider- 
stände ausgeschaltet sind und die rheostatische oder gleich- 
bleibende Beschleunigung beendet ist, was nach Fig. 15 in 
32 sk erfolgt ist. 

Die Bremskraft beträgt, wie bei den früheren Versuchs- 
reihen, 75 kg für 1 t Zuggewicht. 

Für die Aufenthalte zwischen zwei Fahrten sind durch- 
gängig 15 sk vorgesehen und für das Auslaufen der Wagen 
10 vH von der ganzen Fahrtdauer ausschließlich Aufenthalt. 

Fig. 16 gibt sodann die Kurren für die Kupfer- und 
Eisenverluste im Feld und Anker bei einer durchschnittlichen 
Leitungsspannung von 500 V (gemessen an der Stromabnah- 
mevorrichtung) sowie die Kurve für die Verhältniszahl der 
Ankerverluste zu den Kupferverlusten. Man erkennt, daß 
die Verlaste im Kupfer während der rheostatischen Beschleu- 
nigung insgesamt gegen 5000 Watt betragen, und daß die 
Kurven für die Kupferverluste in ihrem weiteren Verlauf 
flacher und flacher werden, bis sie bei ungefähr 400 sk einen 
Gesamtwert von 1800 Watt ergeben. Da bei einer Höchst- 
geschwindigkeit von 80 km/st, wie im vorliegenden Fall, die 
Länge einer Fahrt mindestens 5000 m betragen muß, wobei 
die Motoren ungefähr 160 sk lang an das Netz angeschlossen 
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sind, so ergibt sich daraus, daß die Beschleunigungsverluste 
eine verhältnismäßig geringe Rolle bei der Erwärmung der 
Motoren spielen, im Gegensatz zu den früher besprochenen 
Versuchsfahrten. | 

In Fig. 17 ist die thermische Charakteristik abgebildet, 
wobei wieder zur Vereinfachung angenommen ist, daß die 
Eisenverluste ausschließlich im Anker auftreten. 

Durch die in den Figuren 13, 14 und 17 wiedergegebenen 
thermischen Charakteristiken des zu prüfenden Motors ist nun 
zwar ein gewisser Anhalt für die Leistung des Motors gege- 
ben, insofern als sie für ein ganz bestimmtes Wagen- 
oder Zuggewicht den Zusımmenhang zwischen den Motorver- 
lusten und den durch sio hervorgerufenen Tomperatursteige- 
rungen und damit für jede beliebige Fahrtlänge die Höchst- 
temperaturen im Feld und Anker des Motors anzeigen; es ist 
aber bei dieser Darstellung erforderlich, für jedes andere 


Wagengewicht eine neue thermische Charakteristik aufzu- 
stellen. 


Jemperaturer höhung 
n °C pro Wartverlust 


24 78 22 26 30 34 42 46 
Verterlungsverh. ( Ankerver * 
DD 


Unsere nächste Aufgabe ist es deshalb, auf Grund der 
angestellten Versuche ganz allgemein den Zusammenhang 
zwischen Wagengewicht, Fahrplangeschwindigkeit und Tempe- 
raturerhöhung des Motors festzustellen; die zu beantwortende 
Frage lautet demnach: 

Welches Wagengewicht kann ein Motor zur Beförderung 
bei einer beliebigen Fahrtlänge und einer beliebigen Fahr- 
plangeschwindigkeit übernehmen, ohne eine bestimmte Höchst- 
temperatur zu überschreiten? 

Dabei ist ein ganz bestimmtes Uebersetzungsverhältnis 
zwischen Ankerwelle und Wagenachse, wie bisher, voraus- 
gesetzt. 

Die oben durchgeführten Versuche sind somit dahin zu 
erweitern, daß sie der Reihe nach für verschiedene Wagen: 
gewichte durchgeführt werden, und zwar, wie vorher, bei 
wechselnden Fahrtlingen und Fahrplangeschwindigkeiton. 
Führt man eine solche Reihe von Versuchen in genügender 
Anzahl durch, so erhält man einen durch Fig. 18 zum Aus- 
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druck gebrachten Satz von Kurven, von denen jede einzelne 
den Zusammenhang zwischen Zahl der Haltepunkte pro km 
und Wagengewicht in t pro Motor bei einer bestimmten zu- 
lässigen Höchsttemperatur gibt. 

Die in Fig. 18 wiedergegebenen Kurven sind das Ge- 
samtergebnis der auf der Versuchsbahn der General Electric 
Co. angestellten Versuchsfahrten mit Wagen und Zügen von 
18 bis 45 t Gewicht zur Bestimmung der Leistung des GE 
66-Motors (125 PS), wobei die Wagen je nach ihrem Gewicht 
mit zwei oder vier der genannten Motoren ausgerüstet waren. 

Diese Kurven geben uns ein außerordentlich lehrreiches 
Bild für das Verhalten dieses Motors bei wechselnden Wagen- 
gewichten und wechselnden Fahrplangeschwindigkeiten, wobei 
bemerkt sei, daß der Motor für diese Versuchsfahrten mit 
dem Vorgelege 1: 2,12 ausgerüstet war. 

Für eine Fahrtlinge von 1 km (Entfernung zwischen 
zwei Haltepunkten), entsprechend 1 Haltepunkt auf 1 km, er- 
hält man eine Temperaturerhöhung von 52°C im heißesten 
Motorteil bei 5t Belastung für einen Motor, während die 
doppelte Belastung des Motors (10 t) cine Temperaturerhöhung 
von 128° ergibt; d. h. für häufiges Anhalten, entsprechend 
mäßigen Fahrplangeschwindigkeiten, wächst die Temperatur- 
erhöhung schneller als die Motorbelastung. Bei großer Ent- 
fernung dagegen und dementsprechend hohen Fahrplange- 
schwindigkeiten ändert sich das Verhältnis zwischen Belastung 
und Temperaturerhöhung in entgegengesetzter Richtung. So 
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erhält man z. B. bei einer Fahrtlänge von 4 km zwischen 
zwei Haltepunkten oder 0,25 Haltepunkten auf 1 km bei 5t 
Wagengewicht pro Motor eine Temperaturerhöhung von 66° 
und bei dem doppelten Wagengewicht eine Temperaturzu- 
nahme von nur wenig mehr als 100°, also weit unter dem 
doppelten Betrage. 

Zu demselben Ergebnis gelangt man auch auf folgendem 
Wege. Betrachtet man die Temperaturkurve für eine Er- 
höhung von 120° C für sich allein, so erkennt man, daß bei 
geringen Fahrtlängen, d. h. zahlreichen Haltepunkten auf das 
Kilometer, die Belastung des Motors erheblich ger'nger ist 
als bei großen Fahrtlängen und hohen Fahrplangeschwindig- 
keiten. Sie steigt in diesem Fall von 9, t bei 0,8 km Fahrt- 
länge auf mehr als 12 t bei 4 km Fahrtlänge. Bei kleinen 
Motorbelastungen ist die Temperaturkurve gegen die Abszis- 
senachse konkav, d. h. bei kleinen Fahrtlängen, ent- 
sprechend geringen Geschwindigkeiten, darf der Motor 
wesentlich höher belastet werden als bei großen Fahrtlängen, 
entsprechend großen Geschwindigkeiten. Die Temperatur- 
kurve für 50° ergibt z. B. für eine Fahrtlänge von I km eine 
zulässige Motorbelastung mit 4,8 t, bei einer Fahrtlänge von 
4km (entsprechend 0,64 Haltepunkten auf das Kilometer) da- 
gegen nur mit 3 t Wagengewicht. 

Der Grund fiir diese Erscheinungen ist folgender: 

Bei großen Wagengewichten und kleinen Fahrtlängen 
tritt der für die Beschleunigung erforderliche Stromverbrauch 
gebieterisch in den Vordergrund, da der bei weitem größte 


Teil der für die Bewegung des Wagens aufgewendeten Energie 
in Beschleunigungsarbeit besteht. Diese Beschleunigungs- 
arbeit wird um so größer, je höher die Belastung des Motors 
ist, wie sich aus Fig. 19 ohne weiteres ergibt, und fällt bei 
kurzen Fahrtlängen um so mehr ins Gewicht, als bei einer 
gegebenen Anzahl und Leistung der Motoren, d.h. bei ge- 
gebener Tonnenzahl pro Motor (vergl. die Ordinaten der 
Kurven in Fig. 18), die für die Beschleunigung erforder- 
liche Zeit einen immer größeren Bruchteil der gesamten 
Fahrtlänge (bei verhältnismäßig kurzen Fahrtdauern) aus- 
macht. 

Erst bei wesentlich größeren Fahrtlängen, wie sie aller- 
dings bei großen Wagengewichten und hohen Geschwindig- 
keiten fast ausschließlich in Betracht kommen, tritt gemäß 
Fig. 19 der Beschleunigungsstrom (für gleichbleibende Be- 
schleunigung gemessen) mehr und mehr zurück, und die 
Stromkurven nähern sich gleichzeitig einander sehr beträcht- 
lich, so daß die Unterschiede des durchschnittlichen Stromvcr- 
brauches um so geringer werden, je mehr die Fahrtlingen 
zunehmen. 

Anders dagegen verhält es sich mit geringen Wagen- 
gewichten unter Voraussetzung gleicher Motorenzahl. Da 
hier die Beschleunigungszeit infolge des geringen Zug- 
gewichtes und der raschen Beschleunigung auch bei kleinen 
Fahrtlingen nur einen Bruchteil der ganzen Fahrzeit aus- 
macht, so treten die Beschleunigungsarbeiten trotz ihrer 
in gleicher Weise für verschiedene Belastungen vorhandenen 
Unterschiede nicht in dem Maße in den Vordergrund wie 
bei schweren Wagengewichten. Je größer aber die Fahrt- 
längen und damit die Fahrgeschwindigkeiten werden, um 
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so mehr tritt ein für geringes Wagengewicht sehr unlieb- 
samer Umstand in die Erscheinung, nämlich der, daß für 
Einzelwagen die Zugwiderstände bei hohen Geschwindigkei- 
ten um so rascher steigen, je geringer das Wagengewicht ist. 

Um diese Verhältnisse klar zu legen, hat die General 
Electric Co. auf der Strecke Buffalo-Lockport der New York 
Central and Hudson River R. R. im Jahre 1900 eine größere 
Reihe von Versuchen mit Einzelwagen zur Bestimmung der 
Fahrwiderstände bei sehr hohen Geschwindigkeiten gemacht, 
denen die Kurven in Fig. 20 entnommen sind, ohne dabei 
auf die Richtigkeit der an und für sich sehr hohen Werte 
einzugehen. 

Das verschiedene Verhalten der Kurven in Fig. 18 ist 
damit genügend erklärt. Als bemerkenswert hervorzuheben 
ist aber noch die Temperaturkurve für 80°C, welche fast 
wagerecht verläuft. Sie zeigt an, daß bei einem Wagenge- 
wicht von 7 t pro Motor die Temperaturerhéhung im beiec- 
sten Teil des Motors 80°C nicht übersteigt, was auch immer 
die Fahrplangeschwindigkeit des Wagens sein mag. Sie 
bildet gewissermaßen die »Grenzkurve« für den vorliegen- 
den Kurvensatz, insofern als mit zunehmender Fabrtlinge 
und Fahrplangeschwindigkeit höhere Temperaturkurven das 
zulässige Wagengewicht erhöhen und niedrigere Temperatur- 
kurven es herabdrücken. 

Es wäre demnach für den vorliegenden Motor mit dem 
gewählten Vorgelege von Vorteil, das Zuggewicht und die 
Motorzahl so festzulegen, daß die Belastung pro Motor 7+ 
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beträgt, und dic Isolation des Motors so dauerhaft zu wählen, 
daß sio eine Temperatursteigerung von 80°C in allen Teilen 
aushalten könnte. 

Diese Kurven geben somit ein Mittel an die Hand, um 
dio Temperaturerhöhungen und die Leistungsfähigkeit cines 
bestimmten Motors mit gegebenem Vorgelege für jedes be- 
liebige Zuggewicht und jeden beliebigen Fahrplan festzustel- 
len, und damit ist denn auch die gestellte Aufgabe gelöst. 

Achnliche Kurvensätze sind für denselben Motor mit 
verschiedenen Vorgelegen durchzuführen, um ein möglichst 
vollständiges Bild von der Leistungsfähigkeit des vorliegen- 
den Motors zu erhalten. 

Noch muß aber erwähnt werden, daß diese Kurven ins- 
gesamt unter der Voraussetzung gewonnen worden sind, daß 
für die Fahrpläne eine und dieselbe Beschleunigung beibe- 
halten wird. Es ist indes selbstversttndlich, daß derselbe 
Fahrplan mit allen möglichen Beschleunigungen inne gehal- 
ten werden kann, und zwar so, daß die Länge des Auslauf- 
weges bei höheren Beschleunigungen größer wird als bei 
niedrigen. 

Aus dem oben Gesagten geht nun ohne weiteres hervor, 
daß für große Geschwindigkeiten, also kleine Zahnradüber- 
setzungen, der Beschleunigungsstrom, namentlich bei großen 
Fahrtlängen — und nur diese können für hohe Geschwin- 
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digkeiten in Betracht kommen —, ohne erhebliche Bedeutung 
ist, somit auch die Leistungskurven bei wechselnder Be- 
schleunigung sich nur unwesentlich ändern. 

In der Tat erhält man auch unter der Bedingung 
gleicher Temperaturerhöhung für verschiedene Beschleuni- 
gungen bei Innebaltung derselben Fahrpläne Kurven nach 
Fig. 21, die sich nur wenig voneinander unterscheiden. Nur 
bei sehr kurzen Fahrtlängen liegt die Kurve für größere 
Beschleunigung und dementsprechend längere Auslaufperiode 
etwas unter der andern für geringere Beschleunigung, was 
nach dem früher Gesagten in dem bei kurzen Fahrten zu 
größerer Geltung kommenden Beschleunigungsstrom begrün- 
det ist. Bei großen Fahrtlängen, die entsprechend dem klei- 
nen Uebersctzungsverhiiltnis hier nur in Frage kommen, ver- 
schwinden die Unterschicde vollständig. 

Anders liegen dic Verhältnisse dort, wo mäßire Ge- 
schwindigkeiten ausschließlich in Betracht kommen und der 
Motor dementsprechend mit großem Uebersetzungsvorgelege 
ausgerüstet wird. Da bei derartigem Betrieb in der Regel 
die Zahl der Haltepunkte für das Kilometer beträchtlich ist 
und außerdem infolge der großen Uebersetzung des Vorge- 
leges die Beschleunigungskraft groß ist, so spielt der Be- 
schleunigungsstrom eine erhebliche Rolle. Schon aus der 
Praxis ist aber zur Genüge bekannt, daß die Energieerspar- 
nis bei mäßigen Gewichten und kurzen Fahrtlängen, wie 
z. B. im Straßenbahnbetrieb, um so größer ist, je rascher 
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der Wagen beschleunigt wird und je größer dementsprechend 
die Zeit zum Auslaufen des Wagens ist. Mit geringerem 
durchschnittlichem Stromverbrauch geht aber naturgemäß 
cine geringere Erwirmung des Motors Hand in Hand. Diese 
Annahmen werden durch die Kurven der Figur 22 bestätigt, 
die bei denselben Wagenausrüstungen für verschiedene Be- 
schleunigungsgrößen, aber unter sonst gleichen Verhältnissen 
gewonnen sind. Beide Kurven gelten für 60° C Ueberhitzung. 
Man erkennt auch hier, wie wesentlich die Belastungsfähig- 
keit des Motors mit Zunahme der Fahrtlängen bei größerer 
Beschleunigung und dementsprechend größerer Auslauf- und 
Abkühlzeit wächst. 

Nach dem Gesagten kann man schließen: Bei mäßigen 
Fahrplangeschwindigkeiten, wie sie namentlich bei Straßen- 
bahnen, Hoch- und Untergrundbahnen vorkommen, ist es be- 
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züglich der Erwärmung und Leistungsfähigkeit eines Motors 
am vorteilhaftesten, ein möglichst großes Uebersetzungsver- 
hältnis für das Vorgelege zu wählen und mit der Beschleu- 
nigung so hoch als möglich zu gehen. Damit wird als wei- 
terer Vorteil eine unter Umständen nicht unerhebliche Er- 
sparnis an Energieverbrauch aus dem Netz erzielt. In Rech- 
nung zu ziehen ist aber, daß mit wachsender Beschleunigung 
die Größe der Belastungsschwankungen im Verteilungsnetz 
zunimmt und bei nicht genügendem Ausgleich der Belastungs- 
faktor der Maschinen im Kraftwerk verschlechtert wird. Bei 
der Wahl des Uebersetzungsverhältnisses für einen gerebe- 
nen Dienst ist somit nicht allein der Erhitzung cines Motors 
bei verschiedenen Beschleunigungen, sondern auch den Be- 
lastungsschwankungen im Kraftnetz und im Kraftwerk Rech- 
nung zu tragen. 

Während somit bei mäßigen Höchstgeschwindigkeiten 
und großen Uebersetzungsvorbältnissen in den Vorgelegen 
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die Festlegung der Motorleistung durch den Einfluß der 
wechselnden Beschleunigung nicht unwesentlich erschwert 
ist, gestaltet sich diese Aufgabe bei hohen Werten von 
Höchstgeschwindigkeiten, d. h. bei kleinen Uebersetzungsver- 
hältnissen im Vorgelege, wie dies bei dem größeren Teil 
der Vorortbahnen, namentlich aber bei den sogenannten 
interurbanen (Städteverbindungs-)Bahnen sowie den Fernbah- 
nen zutrifft, wesentlich einfacher, da die Größe der Beschleu- 
nigung ohne erheblichen Einfluß auf die Erwärmung ist. 
Aus den Darlegungen geht hervor, daß der von den 
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großen elektrischen Firmen in Amerika für die Bestimmung 
der Leistungsfähigkeit der Bahnmotoren unter Betriebsver- 
hältnissen in den letzten Jahren eingeschlagene Weg sehr 
schwierig, sehr kostspielig. und sehr zeitraubend ist und trotz- 
dem die einzige Möglichkeit an die Hand gibt, einen genauen 
Einblick in das Verhalten eines Motors unter den mannig- 
fachsten Anforderungen der Praxis zu erhalten. Die ort- 
feste, einstündige Dauerprüfung ist und bleibt ein Notbehelf, 
der für die genaue Festlegung des Energieverbrauches unter 
wechselnden Belastungen versagt. 


Die Erzeugungswärme des überhitzten Wasserdampfes und sein Verhalten 


in der Nähe der Kondensationsgrenze. 
Von Dr.-Ing. A. Griefsmann. 
(Mitteilung aus dem Maschinenlaboratorium B der Technischen Hochschule in Dresden.) 
(Schluß von 8. 1857) 


Die Werte der spezifischen Wärmen, die aus den von 
mir ermittelten Drosselkurven in der oben angegebenen Weise 
folgen, sind in Zahlentafel 4 und in Fig. 5 zusammengestellt. 
Die Werte F geben den jedesmal möglichen Fehler für ca., 
wenn angenommen wird, daß ft um 0,5°C zu klein ermittelt 
worden wäre. 


Werte der wahren spezifischen Wärmen nach den 


P | 11 | ba | ken cy F 
kelgem | °C | oC ec 
| | 

1,0 124,1 151,8 138,0 | 0,513 | 0,009 
1,5 | 126,7 158,7 140,2 0,526 0,010 
2,0 128,9 155,6 142,3 | 0,532 0,010 
2,5 | 131,0 157,4 144,2 | 0,538 0,010 
8,0 133,0 159,2 146,1 0,542 0,010 
1,0 129,5 15158 140,7 0,511 0,011 
1,5 131,9 158,7 142,8 0,528 0,012 
2,0 184,2 155,6 144,9 0,533 0,018 
2,5 136,3 157,4 146,9 0,540 0,012 
8,0 188,4 159,2 148,8 0,548 0,013 
8,5 140, ; 160,9 150,7 0,556 0,013 
1,0 130,7 151,8 141,3 0.517 0,012 
1,5 138,0 158,7 143,4 0 527 0,018 
25,0 135, 155,6 145,5 0,537 0,013 
2,5 187,4 157,4 147,4 0,545 0,013 
3,0 139,5 159,2 149,4 0,558 0,018 
3,5 141,4 160,9 151,2 | 0,559 0,014 
4,0 143,4 16256 153,0 | 0.568 0,015 
1,0 184,8 151,8 143,1 0,509 0,014 
1,5 186,5 : 158,7 145,1 0,518 0,015 
2,0 138,8 155,6 147,2 0,530 0,015 
2,5 140,9 157,4 149,2 0,589 0,015 
3,0 : 142,9 159,2 151,1 0,546 0,016 
3,5 | 145,0 160,9 153,0 0,560 0,017 
4,0 147,0 162,6 154,8 0,570 0,017 
4,5 148,8 164,3 156,4 0,574 0,018 
1,0 185,8 151,8 | 148,8 0.513 0,016 
1,5 138,0 153,7 145,99 0,522 0,016 
2,0 140,2 155,6 147,9 0,532 0,016 
2,5 142,3 | 157,4 149,9 0,543 0 017 
3,0 144,3 159,2 151,8 0,550 0,018 
3,5 146,3 | 1609 1536 0,562 0,019 
4,0 148,2 162,8 155,4 | 0,569 0,919 
4,5 150,1 164,3 1572 0,577 0,019 
5,0 151,8 165,8 158,8 | 0,586 0,020 
1,0 139,7 151,8 | 145,8 0,521 0.021 
1,5 141,8 153,7 147,8 0,529 0,021 
2,0 144,0 155,6 149,8 0,543 0,022 
2,5 146,1 157,4 151,8 0,558 0,024 
3,0 148,2 159,2 153,7 0,573 0,025 
3,5 150,1 160,9 155,5 0 583 0,026 
4,0 151,9 162,6 157,3 0,589 i 0,026 
4,5 158,7 164,3 159,0 0,594 0,026 
5,0 155,8 165,8 160,6 0,600 0,027 
5,5 l 156,8 167,3 162,1 0,600 0,027 
6,0 15253 168,8 168,6 0,600 , 0,027 


Zahlentafel 4.05 


Versuchen des Verfassers. 


| 
P tı ty tm * F 
ke/yem oC oC eq 

1,0 124,1 150,9 187,5 0.519 0,010 
1,5 126,7 152,8 139,8 0,533 0,010 
20 212,9 154,7 141,8 0,539 0,010 
2,5 131,0 156.5 143,8 0,545 0,010 
3,0 133,0 158,3 145,7 0,549 0,010 
1,0 129,5 150,9 140,2 0,519 0,012 
1,5 181,9 152,8 142,4 0,531 0,012 
2,0 134,2 154,7 144,5 6,542 0,013 
2,5 136,3 156,5 146,4 | 0,550 0,014 
3,0 138,4 158,8 148,4 0,558 0,014 
3,5 140,4 160,1 150,8 | 0,568 0,014 
1,0 180,7 | 150,9 140,8 0,525 0,013 
1,5 188,0 | 152,8 142,9 0,536 0,018 
2,0 135,8 | 154,7 145,0 0,546 0,013 
2.5 1374 1565 147,0 0,555 0,014 
3,0 1395 158,3 148,9 0,564 0,015 
8,5 141,4 | 160,1 150,8 0,567 0.015 
4,0 143,4 | 161,7 152,6 0,579 0,015 
1,0 131,8 150,9 142,6 0,518 0,015 
1,5 136.5 152,8 141,7 0,528 0,016 
2,0 188,8 154,7 146,8 0.541 0,016 
25 140,9 156,5 148,7 0,551 0,017 
8,0 142,9 158,3 150,6 0,558 0.017 
3,5 145,0 160,1 152,6 0, 570 0.018 
4,0 147,0 161,7 154, 0,585 0.019 
4,5 148,8 168,4 156, 1 0.589 0.919 
1,0 135,8 150,9 148,4 v,523 0,017 
1.5 138,0 152,8 145,4 0,534 0,018 
20 140,2 154,7 147,5 0,545 0,018 
2,5 142,3 156,5 149.4 0,556 0,018 
3,0 144,8 158,3 151,3 0.564 0,019 
3,5 140,3 160,1 158,2 0,572 0,020 
4,0 148,2 161,7 155,0 0,585 0,02 1 
4,5 150,1 163,4 156,8 0,594 0,022 
5,0 151,8 164,9 158,4 0.603 0,02 

1,0 124,1 146,6 135,4 0,507 0.011 
1,5 126,7 148,7 137,7 0,518 0,011 
2,0 128,9 150,6 139,8 0,525 0,011 
2,5 181,0 152,6 141,8 0,528 0,012 
3,0 188,0 154,5 143,8 0,530 0,012 
1,0 129,5 146,6 | 138,1 |; 0,508 0,034 
1,5 181,9 148,7 : 140,8 0,512 0,015 
2,0 184,2 150,6 142.4 | 0,524 0.013 
2,5 136,3 152,6 1445 | 0,528 0,016 
8,0 188,4 154,5 146,5 0,534 0,016 
8,5 140, 156,3 148.4 0,541 0,017 
1,0 130,7 146,3 | 138,7 0,509 0,9 
1,5 183,0 148,7 140,9 0,516 0,016 
2,0 135,3 150,6 143,0 | 0,529 0,01 

2,5 137,4 152,6 145,0 0,533 0.017 
8,0 139,5 154,5 1470 0,520 6,017 
3.5 141,4 156,3 118 9 0,544 0,018 
4,0 1434 | 1580 150,7 , 0,535 0.01 
1,0 1241 | 14987 133,99 0,495 6 012 
1,5 126,7 145,8 136, 0,508 0.013 
2,0 128,9 147,9 1884 0,511 0.038 
2,5 131,0 149,9 140,5 | 0,518 0.013 
8,0 133,0 151.8 142,4 0,516 0,013 
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zifische Wärme 0,50. Liegt also Dampf vom Drucke 


p 7 ty | tm Cp F p = 3,3 kgigem abs. vor, so muß, wie auch seine Ueber- 
Ken °C O0 | oC hitzung sein mag, die mittlere spezifische Wärme, mit der 
| wir ja gewöhnlich rechnen, größer als 0,50 genommen wer- 
1,0 129,5 143,7 136,6 0,486 0,016 den. Ebenso läßt sich dem Diagramm entnehmen, daß 
1,5 131,9 145,8 138,9 0,497 | 0,017 Wasserdampf vom Drucke p = 6,3 kg,qem abs. (Sättigungs- 
2,0 134,2 1479 141,1 0,504 0,018 temperatur 160°) für alle Ueberhitzungen eine mittlere spe- 
2,5 136,3 149,9 143.1 0,507 0,018 zifische Wärme haben muß, deren Wert 0,50 übersteigt. Es 
3,0 138,4 151,8 145,1 als i ved ist wohl anzunehmen, daß die Kurve der spezifischen Wärme 
3,5 | 140,4 153,7 | 14711 EE zunächst noch ein Stück in derselben Weise wie in dem be- 
150 130,7 1 | 135 0,492 0,018 trachteten Abschnitt zunimmt, daß aber für höhere Tempe- 
a 3 a | 1 ped 1 55 raturen dann dio Kurve , = f(t) bedeutend flacher verläuft. 
on 6: i 3 f n : Ebenso goht aber auch aus Zahlentafel 5 hervor, daß die 
2,5 137,4 149,9 143,7 0,512 0,020 8 a 7 
3.0 139.5 1518 145, 0,520 0,020 Kurve der spezifischen Wärmen für Temperaturen. die noch 
. 7 1 9 e e 2 2 
9,5 141.4 158,7 147,6 0,520 0,020 unter 134° liegen, weiter fällt, so daß auch die mittlere 
40 143,4 155,4 149,4 0,533 0,021 spezifische Wärme Werte annehmen kann, die selbst unter 
1,0 124,1 | 189,7 131,9 0,506 0,015 0,48 liegen. 
1,5 126,7 | 141,8 134,3 0,523 0,017 N Zahlentafel 5. 
2.5 131,0 146,1 188,6 0,528 0,017 ‚Sättigungs- | 41 ap | 
30 183,0 , 1482 140,6 0,520 0.017 Druek temperatur | cy ($5) 71 „ e 
i v pli 
Aus Fig. 5 ist ersichtlich, daß innerhalb der betrachteten ke fac £ | | 
von 134° bis 160° die wahre spezifische Wärme | 
Temp Bralurelurg K = T 1,5 : 110,78 2,22 0,0503 0,417 0,410 
eine außerordentlich starke Zunahme mit der Temperatur | ae 119353535 a daar co. 9755 
zeigt. Sie nimmt Werte an, die von 0,49 bis auf 0,60 steigen. | 2,5 | 126.73 | 2.15 | 0.0783 041 | 0,430 
Da also die spezifische Wärme für Wasserdampf durchaus 3,0 | 182,80 211 0,0887 0.492 0,439 
8,5 188,10 2,06 0, 1004 0,512 | 0,446 
Fig. 5. 4,0 142,82 2, , 0,1118 0,532 0,452 
Funktion der Temperatur nach Grindley (1) und dem Verfasser (2). 45 147,09 1,97 0,1229 0,547 0,454 
Sesinden W AIME A TORTEN pa 7 5,0 150,99 1,82 | 0,1336 0,548 0,447 
ERS 55 , 15459 — 179 | onı , oses 0,451 
la Es soll z. B. in Fig. 4 im pt-Diagramm eine Gerade 
H p = 1,0333 kg/qcm = 760 mm Hg gezogen werden, welche 


l ' 
— —— Lens 


3 e „ i 
i ' t 
A 7 — — ° 
S Ml 
ee a 
i 
| 


nicht konstant ist, so haben wir immer zwischen der wahren 
spezifischen Wärme (4 und der mittleren (=) (fiir irgend 
P P 


eine Temperaturstufe Jt = tı — t,) zu unterscheiden. 


| 
Werte für die mittleren spezifischen Wärmen lassen | 
sich aus den von mir ermittelten Drosselkurven nur für ein 
ganz beschränktes Gebiet ableiten; wohl aber kann für sie 
die folgende Behauptung aufgestellt werden: 

| 


Da die wahre spezifische Wärme des Wasserdampfes 
mit der Temperatur wächst, so muß die mittlere spezifische 
Wärme des Wasserdampfes bei irgend einem Druck und 
einer Ueberhitzungstemperatur immer größer sein als die 
wahre spezifische Wärme bei der Sättigungstemperatur des 
betreffenden Druckes'). Es sind also durch Fig. 5 die unte- 
ren Grenzen für die Werte gegeben, welche die mittlere 
spezifische Wärme bei irgend einem Drucke p annehmen 
kann. In Fig. 5 entspricht z. B. einer Temperatur ¢ = 136° 
(entsprechender Sättigungsdruck 3,3 kg / qem) eine wahre spe- 


1) Ist cy dle wahre, Cp die mittlere spezifische Wärme, so ist die 
letztere bekanntlich durch die Gleichung 


ty 
Cp (ti = 120 = fer dt 


ty 
definiert. Im folgenden ist die wahre spezifische Wärme mit cp, die 
mittlere mit Op beseichnet, 


die Drosselkurven in verschiedenen Punkten, die Spannungs- 
kurve im Punkte t = 100° schneidet. Da 
i = À + C, (t — t) = 637 + C, (t— 100) 

ist, läßt sich jetzt für verschiedene Ueberhitzungen die mitt- 
lere spezifische Wärme C, für Wasserdampf beim Druck 
einer Atmosphäre berechnen. i und f sind durch die ge- 
schnittene Drosselkurve gegeben. Es folgen so für Tempe- 
raturen zwischen 124,3° und 151,0°C Werte der mittleren 
spezifischen Wärme, die zwischen 0,418 und 0,471 liegen. 

Die Grindleyschen Werte für die wahre spezifische 
Wärme (Zahlentafel 2) können deswegen nicht richtig sein, 
weil infolge der Annahme des Vorhandenseins einer Ver- 
gasungswärme ihrer Berechnung zu große Werte der Erzeu- 
gungswärme zugrunde gelegt wurden. 

Die aus meinen Drosselkurven gewonnenen Ergeb- 
nisse für die Größe der wahren spezifischen Wärmen bei 
konstantem Druck hängen, wie aus der Ableitung der Grö- 
Ben cp, zu ersehen ist, von der Richtigkeit der Regnault- 
schen Werte für 4 ab. Aendert sich A in anderer Weise, als 
dies durch die Regnaultsche Gleichung 


A = 606,5 + 0,805 t 


ausgedriickt wird, so folgt daraus auch ein anderer Grad der 
Veränderlichkeit für c,. 


Die Verhältnisse lassen sich in folgender Weise leicht 
übersehen. Da 


tim (pa (ar 


und 
653 lae) eae 


ist, so folgt 


de 
2 == — P 
di=r,dt „(470.4 
di 
dt 
Cp = --— ĩx;upͥ— 
„ 
d Pi dt 


Betrachten wir einen Punkt der Grenzkurve, so wird 
unter Vernachlässigung des Gliedes A$ v die Erzeugungs- 


wärme i =A, — geht über in 41 . Also: 
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al 
at 
Cp = - ae 


dt\ ay dt\ dy 
C ee 
d P/; at dp’i dt 


Aus dieser Gleichung ersieht man, daß c, dem Differen- 


dì. 
at 


d 
tialquotienten at Proportional ist. Für die Berechnung der 
Werte % in Zahlentafel 4 wurde 
5 k 0 
44 onst. = 0,305 


gesetzt, und die Zunahme von c, folet aus der Abnahme 
des Nenners in obiger Gleichung mit zunehmender Tempe- 


ah 8 cya 
ratur. Nun ist aber klar, daß r höchstens in einer Tempe- 
0 . 


raturstufe angenähert konstant sein kann, die genügend 
weit unter der kritischen Temperatur liegt, da unterhalb 


dieser A irgendwo ein Maximum erreichen, 
den muß. 
Nähme also schon in den hier in Frage kommenden 


di 
at also null wer- 


ah 
Grenzen 45 mit zunehmender Temperatur merklich ab, so 


müßte dadurch der Einfluß des Nenners in obiger Gleichung 
gemindert, die Zunahme von c, geringer werden. 

aA f : 

Nehmen wir > konst. = 0,305 an, so kann obige Glei- 


chung dazu dienen, die in Fig. 5 dargestellte mittlere c,- 
Kurve unmittelbar zu bestimmen. Es ist 


z _ ah P (+) ap 
p= gt TO dp/i iat ` 
Die folgenden Entwicklungen (Zahlentafel 6) zeigen, daß 


ay 0 (=) 
dt . dp 


dt ee s . . . 
das Produkt c, dpl: für einen bestimmten Druck unabhängig 
t 


von der Temperatur ist, also auch für die Sättigungstempe- 
ratur des betreffenden Druckes seinen aus Zahlentafel 6 er- 
sichtlichen konstanten Wert beibehält. Diese Eigenschaft ist 
benutzt, um für verschiedene Punkte der Grenzkurve c, aus 


d 
der vorstehenden Gleichung zu berechnen ( 2 nach Regnault- 
Zeuner). 


Um den Grad der Veränderlichkeit von c, bei abneh- 
ad 


mendem at zu zeigen, sind in der letzten Spalte der Zahlen- 
tafel 5 unter c, ferner noch die Werte der wahren spezifi- 
schen Wärmen angegeben, die sich aus der Gleichung 
då 
ER | 


i (2) ay 
dp/i dt 
unter Benutzung der durch meine Versuche gefundenen 


di 


dt : 
Werte | Pa entnehmen lassen, wenn man annimmt, daß 74 
t t 


entsprechend der von Ekholm?) aufgestellten Gleichung 
A = 596,75 + 0,4401 t — 0,000634 Ë? 
den Wert 10 = 0,4401 — 0, 001268 f 
erhält. 
Trägt man diese Werte für c, in Fig. 5 ein, so ergibt 
sich cine Linie, die mit der eingezeichneten mittleren c,-Kurve 


zusammenfällt und ihre Fortsetzung nach links bildet. 


Daß die spezifische Wärme innerhalb des betrachteten 
Abschnittes vom Druck unabhängig ist, läßt sich aus Zahlen- 
tafel 4 kaum ersehen. Wir schlagen folgenden Weg ein: 

Aus der oben angegebenen Gleichung für das Drosseln 

at dv 
E aaa r ae of 
folgt durch partielle Differentiation: 


!) Fortschr. d. Phys. Bd. 46 II S. 871. 


Nun gilt aber: 


. 


| 


Also folgt: 


d cy 
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1 A FR í 
d 1 . dt 


In Worten: ¢, ist für eine bestimmte Temperatur unab- 


hängig vom Drucke 


(ar) 


Zahlentafel 6. 


d v 


) 
l EE 


9 ; (() n . 7 Wert 
dpi P dp i A p”! 
kg/cm ec ! dp. 
t 
136.6 4,5 0,502 | 2,26 
138,0 4,4 0.507 2.23 
141,9 4,8 0,521 {| 2,24 
= 145,8 4,2 0,537 218,526 9 5 
148,6 4,0 0,549 2,20 
150,3 4,0 | 0,556 | 2,22 
152,8 3,8 0,568 | 2,16 
153,7 3,8 0.572 2,17 
134,1 4,4 0,495 2,18 
135,2 4,4 0,498 2.19 
132,7 4,4 0,509 2324 
140,2 4,3 0,515 2.21 
144.0 4,3 0,529 2,27 7 
22 147,9 4,1 | 0,546 2,24 
150,7 3,9 0.558 | 2,18 
152,3 3,9 0.565 2,20 
154,7 3,7 0.577 2,13 
155,6 | 8,7 0,581 2,15 
136.3 472 0.502 2.11 
137,4 4.2 0,505 2.12 
140,9 4,1 0,517 2.12 
142.3 4,1 | 0,523 - 2.14 
oe 146,1 4.2 0.538 2.26 E 
2 149,9 3,9 0.555 2,16 ` 
152,6 3,9 0,567 2,21 
154.2 3.7 0.574 2.12 
156,5 3,6 0,585 20,511 
1574 3,6 0,589 | 2,12 
138,4 4.4.1 0,508 2,08 
1129.4 4,0 0,512 2,05 
113.0 4,1 0,525 2,15 
1144.3 4.0 0,531 2,12 
D 148,1 4,0 | 0,547 2,19 Be 
* 151,8 3,8 0,563 2,14 z 
154,55 3,7 0,578 2,13 
156,0 3,5 0,583 2,04 
158,3 83,8 0,593 2,13 
159,2 3,5 0,597 2,09 
141.5 3.9 0,520 2,03 
145,0 4,1 0,533 2,19 
146,3 3,9 , 0,539 2.10 
150,1 3,7 | 0,556 2,06 
3,5 153,6 3,6 0,571 2,06 2.06 
156,3 3,5 0,584 2,04 
157,7 | 3,4 0,591 2,01 
160,0 3,4 0,601 2,04 
160,9 3,4 | 0,602 | 2,05 
146,9 3,8 0,541 l 2,06 
| 148,2 3,8 0,547 2.08 | 
151,9 3,6 0,564 2.03 
mie 155,4 3,4 0,580 1,97 „ Z 
158,0 3,4 0.592 2,01 
159.4 | 8,4 0,598 2.03 | 
150,0 9.6 | 0,555 2.00 
155,6 | 3,4 0,572 1,94 i 
ta 157,1 353 0,588 1,94 12 
159,7 3,3 0,600 1.98 
en 155,3 | 3,1 0,579 1,80 188 
i 158,7 8,1 0,595 1.84 A 
85 156,8 3,0 0,586 1,76 5 
2 160,2 3,0 0.602 1.81 1,70 


!) Vergl. Planck, 
1 S. 284, 


Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure. 


Ss” 


Al 
0); wenn das Produkt (10. r, 


ınittlerer 


Vorl, über Thermotynanik, 


oder Hütte 


1902 


Band 47. Nr. 52. 
26. Dezember 1908. 


für einen bestimmten Druck unabhängig von der Tempera- 
tur ist. 
In der vorstehenden Zahlentafel sind fiir verschiedene 


Temperaturen bei einem bestimmten Druck die Werte fiir 
dt 


dt dt as 
Nes = P : a 
( al 10000 (ar) und für das Produkt c, (0 zusammenge 
stellt. Man ersieht daraus, daß das Produkt c, (4. kon- 
stant bleibt, so lange der Druck konstant gehalten wird. 
Denn die geringen Abweichungen, welche die Produkte 


Cp (=) von einem mittleren Werte zeigen, finden ihre 


Erklärung darin, daß % um 0,2 ungenau bestimmt sein 
pi 
kann. Es ergibt sich also zunächst, daß innerhalb des be- 


trachteten Abschnittes die spezifische Wärme unabhängig vom 
Druck ist. 

Wenn nun aber das Produkt c, (550 für einen bestimm- 

p’i 

ten Druck unabhängig von der Temperatur ist, so kann 
Gl. (6) integriert werden. Die sich ergebende endliche Be- 
ziehung zwischen den Größen v, P, 7' erscheint gemäß ihrer 
Ableitung außerordentlich geeignet zur Berechnung des spe- 
zifischen Volumens des überhitzten Dampfes in der Nähe der 
Kondensationsgrenze. 


Aus Gl. (6) folgt: 


000. 

\apı 5. d 

4.10000 ` dt 
Also: 
T 

— [= kont. . « . (9). 


A- 10000 
Wir geben dieser Gleichung die bequemere Form 
v LT. . « (10), 
wobei L der reziproke Wert der Integrationskonstanten 
dt 
o (ap), 


410000 


ist. 

Da meine Versuche bewiesen haben, daß der Wasser- 
dampf in der Nähe der Grenzkurve keinerlei stärkere 
Abweichung vom Gasgesetze zeigt, diesem vielmehr so- 
fort gehorcht, sowie die letzte Spur von Feuchtigkeit ver- 
dampft ist, kann in Gl. (10) für einen bestimmten Druck, für 
den K der Zahlentafel 6 entnommen wird, L dadurch be- 
stimmt werden, daß man in jene für v das spezifische Vo- 
lumen und für 7 die absolute Temperatur des gesättigten 
Dampfes einsetzt. Die durch die Bestimmung der Konstanten 
K und L erhaltene Gleichung gibt dann ein Mittel, für Ueber- 
hitzungstemperaturen bei dem betreffenden Drucke das spe- 
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zifische Volumen mit großer Genauigkeit zu finden. 
Nehmen wir z. B. an, daß v für p= 3,5 kg/ qem abs. und 


t = 200°C bestimmt werden solle, und daß die Größe c, 55 


um 10 vH nach beiden Seiten ungenau sei (tatsächlich ist 
die Genauigkeit der ermittelten Produkte bedeutend größer), 
so ergeben sich Werte der spezifischen Volumina, die nur um 
0,3 vH voneinander abweichen. 

Ich hatte oben klargelegt, daß, wenn es keine Ver- 
gasungswirme gibt, entweder die Richtigkeit der Versuche 
Regnaults über die Größe der Verdampfungswärmen oder die 
Ergebnisse Batellis über die Werte der spezifischen Volumina 
angezweifelt werden müssen. Gl. (10) gibt jetzt die Mittel an 
die Hand, zu entscheiden, welche der beiden Ergebnisse zu 
verwerfen sind. 

Meine Resultate stehen, da die spezifischen Wärmen mit 
Benutzung der Regnaultschen Werte für die Verdam- 
pfungswärmen ermittelt worden sind, in engster Ab- 
hängigkeit zu diesen. Demgemäß sollen auch zur Be- 
stimmung der Konstanten L die sich nach Regnault erge- 
benden Volumina des gesättigten Dampfes benutzt werden, 
so daß die aus Gl. (10) abgeleiteten spezifischen Volumina 
überhitzter Dämpfe als weitergehende Folgerungen der Reg- 
naultschen Versuche angesehen werden können. In Zahlen- 
tafel 7 sind unter v die nach Gl. (10) für verschiedene Drücke 
und Temperaturen ermittelten spezifischen Volumina angege- 
ben und neben die von Hirn experimentell ermittelten spezi- 
fischen Volumina der betreffenden Zustandspunkte gestellt. 
Es muß dabei hervorgehoben werden, daß die Ergebnisse 
Hirns!) durchaus selbständig erlangt sind, insbesondere kei- 
nerlei Beziehung zu den Ergebnissen Regnaults 
haben können. 

Die Werte v und vun. stimmen außerordentlich gut über- 
ein. Daraus ergibt sich, daß die Versuche Regnaults über 
die Größe der Verdampfungswärmen jetzt durch diejenigen 
Hirns eine Bestätigung erfahren haben. Damit sind wir aber 
auch gezwungen, die Richtigkeit der Ergebnisse Ba- 
tellis wenigstens in der Nähe der Grenzkurve zu 
bezweifeln. 

Die in Zahlentafel 7 angegebenen Werte Yemen, sind mit 
Hülfe der Tumlirzschen Zustandsgleichung berechnet. 


Die Werte vzeuner sind aus der Zeunerschen Zustands- 
gleichung für überhitzten Wasserdampf 


Pv=RT—-CPi .„... (11) 
(R = 50,933; C= 192,5) 


ermittelt worden. Die gute Uebereinstimmung, die sie 
mit den Werten v und v.ura zeigen, lehrt, daß wenigstens 
in der Nähe der Grenzkurve, also bei geringen 
Ueberhitzungen, das spezifische Volumen überhitz- 
ter Wasserdämpfe nach der Zeunerschen Zustands- 
gleichung bestimmt werden muß. 


1) Hirn, Tneorie mécanique de la chaleur, I 202 (1865). 


Zahlentafel 7. 


— — 


1)) i 1,033 118,5 1,738 1,74 
1 1,083 141 1,843 1,85 
2,25?) 2,325 200 0,934 0,92 
8,100 | 200 0,697 0,697 
8,5 8,617 196 0,591 0,591 
8,5 8,617 246,5 0,664 0,657 
4 4,198 165,0 0,476 0,482 
4 4,133 200 0,521 | 0,522 
4 4,193 246 0,580 0,575 
5 5,167 162,5 0,375 | 0,376 
5 5,167 | 205 0,418 0,414 


v v 


Y batelli YBatelli — 


-+ 0,002 1,742 + 0,004 1,763 + 0,024 
+ 0,007 1,858 + 0,010 1,864 + 0,021 
— 0,014 0,938 — 0,001 0,942 + 0,008 
0 0,695 — 0,002 0,705 + 0,008 
0 0,587 — 0,004 0,598 + 0,007 
— 0,007 0,658 — 0,006 0,663 — 0,001 
+ 0,006 0,478 — 0,008 0,487 + 0,011 
+ 0,001 0,516 — 0,005 0,526 + 0,005 
— 0,005 0,578 — 0,007 0,578 — 0,002 
+ 0,001 0,373 — 0,002 0,385 + 0,010 
— 0,004 0,415 — 0,008 0,428 + 0,005 
3) (<*) Cp = 2,175. 
dp’i 


260 
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4) Das Drosselkalorimeter. 
Da das in Fig. 6 abgebildete, von der Firma Schäffer 
& Budenberg in den Handel gebrachte Drosselkalorimeter 
nach Carpenter vielfach zur Bestimmung des Wassergehaltes 
in einem Dampfstrom benutzt wird, werden einige Bemer- 
kungen darüber von allgemeinem Interesse sein. 


Fig. 6. 
] 


Drosselkalorimeter nach Carpenter. 


N 
N 
` 
* 

5 
N 
N 
S 
N 
N 
N 
N 
S 
N 
N 
S 

N 


Der Dampf strömt aus dem Raum a durch die Düse b 
in den Topf c, der durch das Rohr d mit der Luft in Ver- 
bindung steht. Durch das Thermometer ¢ wird die Tempe- 
ratur des gedrosselten Dampfes ermittelt, und ein an den 
Topf e angeschlossenes Quecksilbermanometer gestattet die 
Bestimmung des (meist geringen) Ueberdruckes in jenem. 
Nach den Erörterungen der vorliegenden Arbeit ist das Ver- 
fahren, mit dem Apparat die Dampffeuchtigkeit in a zu er- 
mitteln, ohne weiteres klar. 


Es sei 
xı der spezifische Dampfgehalt 
yı = 1 — zq, der spezifische Feuchtigkeitsgehalt 
qı ' die dem Drucke pı j Flüssigkeitewärme 
rı in a entsprechende * Verdampfungswärme 
de die dem Drucke p: Gesamtwärme 
t: in e entsprechende Sättigungstemperatur 
tı die am Thermometer £ abgelesene Ueberhitzungstem- 

peratur des gedrosselten Dampfes. 


Dann ist 


Yin a 


dy + C, (l; = t2) =q + TI 71 
ja + Cp (tg tz) — 91 
1 — — Der a R ee 

* n a 

da + Cp (ta — t) — 91 (12) 


=1— 
yı 5 
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So einwandfrei diese Entwicklung an sich sein mag, so 
ist doch die Richtigkeit der mit Hülfe von Gl. (12) ermittel- 
ten Werte yı an zwei Bedingungen geknüpft. 


Erstens muß der Wert der mittleren spezifischen Wärme 
unter Atmosphärendruck für die an f abgelesenen Tempera- 
turen genügend genau bekannt sein; 


zweitens muß der Apparat die Gewähr bieten, daß beim 
Drosseln des Dampfes keine Wärme nach außen abgegeben 
wird. 

Zu 1) Die Firma gibt an, daß mit C, = 0,48 gerechnet 
werden solle. Nun haben wir aber oben gesehen, daß die 
mittlere spezifische Wärme für die hier in Betracht kommen- 
den Fälle kleiner als diese Zahl ist; yı wird also zu klein 
bestimmt, wenn man mit C, = 0,48 rechnet. 


Zu 2) Da der Apparat gegen Wärmeverluste nicht ge- 
schützt ist, so müssen die Temperaturen am Thermometer ? 
zu niedrig beobachtet werden. Durch eine leicht anzustel- 
lende Ueberschlagsrechnung läßt sich der infolge der Wärme- 
verluste entstehende Fehler 4t, der immerhin annähernd 
4°C betragen kann, bestimmen. Sein Vorhandensein be- 
wirkt, daß yı zu groß bestimmt wird. 


In den »Mitteilungen über Forschungsarbeiten« wird die 
Größe der beiden Einflüsse zahlenmäßig von mir ermittelt 
werden; es ergibt sich die interessante Tatsache, daß sich 
der Fehler, der durch Vernachlässigung des Wärme- 
verlustes gemacht wird, aufhebt, wenn man zur 
Berechnung von yı nach Gl. (12) den wenn auch 
falschen Wert C, = 0,48 benutzt. 


Mit diesem Resultat stimmen auch die Ergebnisse von 
Versuchen überein, die von Carpenter zur Ermittlung des 
Genauigkeitsgrades für die Bestimmung von x; und yı mittels 
des Drosselkalorimeters angestellt worden sind. Man ging 
von trockenem Dampf in a aus und erhielt als Ergebnis von 
18 Versuchen (98 Beobachtungen) bei einem Drucke p, — 
5,5 kg / qem als mittleren spezifischen Dampfgehalt 99,998 vH. 


Wir kommen also zu dem Schlusse: 


Das in Fig. 6 dargestellte Drosselkalorimeter 
erweist sich als außerordentlich geeignet zur ge- 
nauen Bestimmung des spezifischen Feuchtigkeits- 
gehaltes in einem Dampfstrome, wenn der Berech- 
nung die Gleichung 

ji 1— 72 e — qı 
1 
zugrunde gelegt wird. 


Bei der Benutzung des Drosselkalorimeters ist, wie ja 
auch von der Firma vorgeschrieben wird, das Ventil e voll 
zu öffnen, da durch eine Verringerung der ausfließenden 
Dampfmenge der Einfluß der Wärmeverluste überwiegen und 
die Richtigkeit des Ergebnisses erheblich beeinträchtigen 
kann. 


Die Pariser Stadtbahn. 
Von Ludwig Troske. 


(Fortsetzung von S. 1841) 


Besondere Bauwerke. 


1. Abweichende Tunnelformen. 


Eigenartig und völlig abweichend von den bisher be- 
trachteten, einheitlich durchgeführten Bauwerken sind die 
Uebergänge von der gewöhnlichen Tunnelstrecke zur Schleife 
sowie die für Betriebszwecke eingerichteten Abzweigungen 
von der einen Linie nach der andern ihr benachbarten. 
Es handelt sich hier stets um eine starke Erweiterung des 
7,10 bis 7,43 m breiten Tunnels anf das 1½- bis selbst 2½ fache, 
womit in der Regel eine Gabelung der Tunnelgleise verbun- 
den ist. 

Die Erweiterung geht entweder in stetiger Folge, also 
gleichsam glockenartig vor sich, wobei auch.die Verstärkung des 


Mauerwerkes stetig erfolgt (Glockentunnel), Fig. 98 und 99, 
oder sie wird nach Fig. 100 bis 102 stufenweise (teleskopartig) 
bewirkt, und dann werden auch die Tunnelwandungen in 
Absätzen verstärkt, z. B. nach Fig. 100 von 0,75 auf 2,30 m 
(Stufentunnel). Die Innenansicht eines solchen Stafentunnels 
zeigt Fig. 102. Diese letztere Ausführungsweise hat recht 
häufig auf den verschiedenen Linien Anwendung gefunden, 
wie die Schleifenabbildungen in Fig. 8 bis 21, desgl. die 
Figuren 112 und 113 erkennen lassen. 

Schwieriger noch als diese Aufweitungen gestaltete sich 
der Bau der Gabelstrecken in mehreren der mit getrennten 
Abfahrt- und Ankunftstationen ausgestatteten Endschleifen. In 
ihnen trennen sich nicht nur die beiden Hauptgleise ziemlich 
weit voneinander, sondern verdoppeln sich auch gleichzeitig. 
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Fig. 98. Glockentunnel. 
(Vergl. Fig. 11.) 
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Fig. 99. 


Querschnitt nach e-f-g in Fig. 98. 
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| same elliptische Gewöl- 
be hierbei durch 2 und 
schliefslich durch 4 Spitz- 
gewölbe ersetzt wird. 
Diesen Uebergang 
| des einfachen Tunnels 
| in 4 gesonderte Tunnel- 
| strecken läfst sehr 
hübsch Fig. 106 erken- 
nen. Eine ähnliche Lö- 
sung hat die Gabelung 


IR | in der Schleifenspitze 


4 der Station Place Gam- 
sn ences Y 7 
ORRE I. 


betta (Fig. 17) gefunden. 
b) Der andere Weg 


Wit ttt, ttt, Vy, : 

C f ist einfacher und besteht 
11 S & ; | darin, dafs die beiden 
| ! Haltestellen der Schleife 
26 unmittelbaren Anschlufs 
an die hier in verstärk- 

Fig. 101. tem Mafse durchge- 
führte glockenartige Er- 
Querschnitt nach a- in Fig. 100. weiterung erhalten; er 
Avenue bedingt allerdings die 
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Auch die Tunnelquer- 
schnitte für diese Gleisstrecken 
sind in zweifacher Art ausge- 
staltet worden. 

a) Man hat zunächst wie- 
der von der vorgenannten 
glockenartigen Erweiterung 
Gebrauch gemacht und sodann 
2 getrennte Tunnel angelegt, 
diese allmählich wieder von 
4,80 m Weite auf beispiels- 
weise 10,90 m erweitert und 
sie dann nochmals in je 2 
besondere kurze eingleisige 
Tunnel von 4,95 m Weite 
aufgelöst, an die sich dann 
unmittelbar je eine 11,68 m 
weite Station mit Inselbahn- 
steig anschliefst, Fig. 103. 

In dieser Weise sind die 
Schleifenstationen der Linie 
Nr. ı (Porte Maillot und Porte 
de Vincennes) behandelt wor- 
den. Die beigefügten Schnitte, 
Fig. 104 und 105, zeigen, 
wie das erweiterte, gemein- 


à nn ee —-—— — 
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—— Zulassung einer weitge- 


spannten Tunneldecke. 
Die Schleifenstation 
an der Porte Dauphine, 
Fig. 6, bietet hierfür ein 
Beispiel. Die beiden 
Haltestellen liegen nicht 
wie bei Linie Nr. 1 


Fig. 102. 


Innenansicht des Stufentunnels, Fig. 100, in Richtung nach dem Trocadéro. 
Aufgenommen am 24. Februar 1900. 


Fig. 100. Stufentunnel. 


(Vergl. Fig 11.) 


Place de l'Etoile 


symmetrisch zur gemeinsamen Tunnelachse und sind auch 
bezüglich der Bahnsteige ungleich behandelt. Die Ankunft- 
station hat nach Fig. 107 die regelrechte Weite von 14,14 m 


erhalten, jedoch einen Seiten- 
bahnsteig; die andere Stations- 
seite dient als Arbeitstätte bei 
der Wagenuntersuchung. Die 
Abfahrtstation ist wieder wie 
bei den Endstationen der Linie 
Nr. 1 im Innern 11,68 m weit 
und nach Fig. 108 mit einem 
Inselbahnsteig ähnlich dem- 
jenigen der Figur 54 aus- 
gestattet. Die Gabelung der 
beiden Hauptgleise und ihr 
Uebergang in die 4 Stations- 
gleise, wovon übrigens zwei 
Sackgleise bilden, vollzieht 
sich, wie Fig. 109 erkennen 
läfst, unter einem bis 18,3 m 
erweiterten Gewölbe, welche 
Spannweite bis jetzt die 
gröfste auf der Stadtbahn ist. 
Seine Widerlager sind 2,5 m 
stark, sein Scheitel 0,85 m. 
Ungewöhnlich reich an 
derartigen Tunnelerweiterun- 
gen ist die herzförmige Schlei- 
fenanlage des Südringes unter 
der Place de l'Etoile (vergl 
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die 6 Aufweitungen in Fig. 11) sowie besonders diejenige des diejenige zwischen den Linien Nr. 1 und Nr. 2 Süd an der 


Nordringes unter der Place de la Nation (Fig. 8). 

Dieser letztere hat, wie unter »Linie Nr. 2 Nord« erläu- 
tert, zweimaligen Anschlufs an die hier nierenféimig gestal- 
tete Schleife und an den in Fig. 112 dargestellten vier- 
gleisigen Wagentunnel, endlich auch an die Linie Nr. 1. In- 
folgedessen liegen hier nahe giuppiert nicht weniger als 10 
derartige Sonderbauten, die in kurzem durch den hier eben- 


Fig. 104. 


falls auslaufenden und mit 
Linie Nr. 1 in Verbindung 
gebrachten Südring (vergl. 
Tafel 26) noch um etliche fünf 
vermehrt werden, sodafs der 
Untergrund des Nationalplat- 
zes eine wahre Musterkarte 
für diese schwierigen Tunne!- 
formen abgibt, wie er auch 
zuvor durch die ausgedehn- 
ten Abänderungen an den 
Wasserleitungen und Abzug- 
kanälen — 12 Strafsen mün- 
den ja auf diesen Platz — 
weit mehr Arbeit und weit 
gröſsere Kosten in dieser Rich- 
tung verursacht hat, als die 
andern von der Stadtbahn un- 
terfahrenen Plätze. 


Als Beispiel einer Ab- 
zweigung oder einer Verbin- 
dung zweier Hauptlinien, wie 
sie für die Wagenüberführung 
nach den Hauptwerkstätten 
und umgekehrt bei jeder 
Hauptlinie angelegt sind, sei 
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Fig. 103. 


Tunnelgabelung vor den Stationen Porte Maillot und Porte de Vincennes. 


Fig. 105. 
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Fig. 106. 


Innenansicht der Tunnelgabelung der Fig. 108 in Richtung 
nach den Bahnsteig en. 


Aufgenommen am 24. Februar 1900. 


Querschnitt nach c-d in Fig 108. 
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Place de l'Étoile gewählt, da sie, wie ein Blick auf Fig. 11 zeigt, 
besonders geschickt durchgeführt ist. Sie begnnt in der 
65 m-Krümmung der Südringschleife und mündet nach kur- 
zem Lauf in die 50 m lange Zwischengerade zweier ent- 
gegengesetzt«r 75 m Kurven der Linie Nr. 1 ein. In letz- 
terer besitzt der Tunnel die für solche Gleisbogen übliche 
Weite von 7,43 m, wäbrend- der Nachbartunnel 13,18 m weit 
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gespannt ist. Fig. 110, welche 
einen Schnitt der Figur 11 
nach a-b darstellt, erläutert 
diese Verhältnisse des nähe- 
ren, während Fig. 111 eine 
Innenansicht dieser Stelle in 
Richtung nach der Station 
Place de l'Étoile liefert: rechts 
ist Linie Nr. 1 sichtbar, links 
sieht man in Richtung des Ver- 
bindungsgleises in den erwei- 
terten Schleifentunnel des 
Südringes, während sich im 
Vordergrunde die rd. 13 m 
breite Tunne!erweiterung der 
Linie Nr. 1 zeigt. Die Auf- 
nahme gibt den Tunnelbau in 
unfertigem Zustande wieder, 
das Sohlengewölbe ist noch 
nicht eingezogen. 


2) Nebentunnel für 
Leerzüge. 
Schon bald nach Eröff- 
nung der Linie Nr. 1 machte 
sich der Mangel an Aufstell- 
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gleisen für Leerzüge empfindlich bemerkbar. Es stand für 

solche Zwecke nur die eine Hälfte der Doppelstation Gare 
Soi da Lyon, Fig. 62, mit zwei etwa 140 m langen Gleisen zur 
- Verfügung, die aber völlig ungenügend wurden, sobald die 
Zugfolge infolge anwachsenden Verkehrs auf 2½ bis 3 Mi- 

nuten in den Stunden lebhaftesten Andranges herabgedriickt 


Fig. 107. 


Querschnitt durch die Ankunftstation an der Porte Dauphine 
(Vergl. Fig. 6.) 
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Fig. 109. 


Querschnitt durch den Bahnsteiganfang der beiden Stationen 
an der Porte Dauphine. 


(Vergl Fig. 6.) 
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| rung unterirdisch. Die Deckung der fast 2 Millionen frs be- 
tragenden Baukosten führte zu langwierigen Verhandlungen 
zwischen Stadt- und Betriebsverwaltung. Sie endeten durch 
das Eingreifen des Seine-Präfekten damit, dafs letztere einen 
Beitrag von 760000 frs beisteuerte. 
Höchst bemerkenswert sind die, Anschlüsse dieses etwas 


Fig. 108. 
Querschnitt durch die Abfabrtstation an der Porte Dauphine. 
(Vergl. Fig. 6.) 
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Fig. 110. 


Querschnitt durch das Verbindungsgleis der Linie Nr. 1 mit der Linie Nr. 2 Sad 


unter der Piace de l'Etoile, 
(Vergl. Scbnittlinie a-b in Fig. 11) 
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werden mufste, also eine er- Fig. 411. ungewöhnlichen Wagenschup- 
hebliche Wagenvermehrung pens an die Linien Nr. 1 und 
Platz grifft. Auch konnten im Innenansicht der Tunnelerweiterung der Linie Nr. 1 2 Nord. Seine vier Gleise 
Betriebe beschädigte Züge für das Verbindungspleis mit Linie Ni; 2 Sad, in Richtung nach der Station stehen nach Fig. 112 durch 
nicht schnell genug aus dem ince der Bice: gesten, einen kurzen Stufentunnel in 
2 Verkehr gezogen werden. Aufgenommen am 19. Februar 1900. unmittelbarer Verbindung mit 
Ursprünglich waren zwar im | dem Nachbargleise der Linie 
l Bauplan 2 Nebentunnel für Nr. 1, und es werden hier 
° derartige Züge vorgesehen die Leerzüge hindurchge- 
gewesen, sie waren aber nicht führt, während anderseits cine 
| gebaut worden. Auf dringen etwa 200 m lange einglei- 
vi des Verlangen der Betriebs- sige Verbindung mit dem 
“ gesellschaft entsch!ofs sich Zufübrungsgleise der nahe 


dann die Stadtverwa tang zur 
nachträglichen Ausführung 
des in Abschnitt II unter 
»Linie 2 Nord« genannten 
-> viergleisigen, rd. 400 m lan- 
E gen Wagentunne!s unter dem 
Cours de Vincennes. Er 
wurde gleichzeitig mit der 

grofsen Schleife am Nationa!- 

platz, Fig. 8, gebaut, was die 

Abfuhr der ausgeschachteten 
Bodenmassen sehr erleichtert 

hat; denn aufser dem ersten 
Verbindungsstück mit jener 

Schleife erfolgte die Ausfüh- 


gelegenen Haupt werkstätte ge- 
schaffen ist. Ihre Einmün- 
dung in den Schleifentun- 
nel hat den bauleitenden In- 
genieuren viel Mühe ge- 
macht; mufste sie doch bis 
an die Grenze der hier ge- 
legenen Gasanstalt gerückt 
werden. 

Die Verbindung des Schup- 
pens mit der Nordringschleife 
ist in doppelter Weise mittels 
eines < Tunneldreiecks herge- 
stellt; auch vermittelt die 
Nordringstation Place de la 
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Nation eine zweite Verbindung zwischen Schuppen und Linie | gleicher Weise je in 5 Stufen von zusammen 34,5 m Länge 

Nr. 1. Es sind hierbei mehrfach Stufentunnel und Gabelun- das regelrechte Tunnelgewölbe von 7,10 m Breite auf 12,46 m 

gen notwendig geworden, deren Lage Fig. 112 nebst Fig. 8 | erweitern, wobei die Widerlagerstärken von 0,75 m auf 1,70 m 

veranschaulicht. anwachsen. 

Die Linien Nr. 2 bis 8 werden sämtlich mit 1 bis 2 ein- aie 

gleisigen Nebentunneln ausgestattet, die, wie schon erwähnt, 3) Linienkreuzungen. 

im Betriebe beschädigte Züge aufnehmen sollen, damit in sol- Besondere Schwierigkeiten boten auch die Kreuzungen 

chen Fällen der übrige Verkehr möglichst wenig gestört wird. verschiedener Linien, sei es infolge mangelnder Bauhöhe, sei 
Auf dem 12,4 km langen Nordringe liegen derartige es durch nachträglich veranlafstes Tieferlegen der Gleise oder 


a 
Sg. 112. Viergleisiger Wagentunnel unter dem Cours de Vincennes. 
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dig. 113. Nebentunnel für Leerzüge. 


(Nebentunnel des Nordringes bei der Station Place Blanche.) 
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| gar, wie vor der Oper, durch das Zusammentreffen dreier 
Linien. 


Fig. 113a. 


Abzweigung des Nebentunnels (Fig. 113) aus dem Haupttunnel. 


A a) Kreuzung der Linien Nr. 3 und 4. 


N N Der verhältnismäfsig einfachste Fall ist der erstgenaunte. 
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Seitentunnel bei den Stationen Place Blanche und Rue de 
Belleville; auf dem Südring ist vorläufig ein solcher, und zwar 
bei Station Bid. Raspail, im Bau, während er bei der Linie 
Nr. 3 fast in deren Mitte liegt (bei Station Arts et Metiers). - 
Sie sind bezw. werden sämtlich nach gleichem Muster gebaut. 
Fig. 113 zeigt ihre Grundrifsanordnung. Die ganze Gleis- 
länge zwischen den Weichenspitzen beträgt darnach 137 m, 
die Nutzlänge rd. 95 m, während die größte Zuglänge 72 m 
mifst. An, beiden Abzweigstellen hat man von den unter 1) 
erörterten Stufentunneln Gebrauch gemacht, die in genau 
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Linie Nr. 3 vor, die im Kreuzungspunkt des Boulevard 


Sébastopol mit der Réaumur-Strafse erfolgt. Zwischen den 
beiden an dieser Stelle rechtwinklig zueinander gerichteten 
Schienenlagen standen nur 4,5 m Höhe zur Verfügung, also 
genau so viel, wie in der Bahnachse die freie Tunnelhöhe 
über Schienenoberkante 
mifst, Fig.25. Es mufste 
deshalb an dieser Stelle 
das Deckengewölbe des 
unteren Bahntunnels, 
nach Fig. 114 durch eino 
Eisenträgerdecke mit 
Ziegelkappen crsetzt 
werden, da sich hierbei 
das zulässig kleinste 
Lichtmafs der Tunnel- 
höhe (3,5 m nach Fig. 26) 
erreichen liefs. Die 
Widerlager beider Tun- 
nel sind an der Kreu- 
zungsstelle auf 10,1 m 
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Linge in doppelter Schleife 5570 ic OE 
Stärke hergestellt. Der Moneeau y 7 
Oberbau ruht mit seinen „„ L erii 


Holzschwellen unmittel- 
bar auf den T-Trägern. 


b) Kreuzung der Linien Nr.3 und 2 Nord. 


Nachdem schon im Jahre 1901 bei Ausbau des Nord- 
ringes die ihm und Linie Nr. 3 gemeinsame Doppelstation 
Avenue de Villiers fertiggestellt war, beschlofs die Stadtver- 
waltung, wie schon im Abschnitt II kurz angeleutet, die 
nahe dieser Anlage als Schleife unter dem Parc Monceau aus- 
laufend gedachte Linie Nr. 3 bis an die nordwestliche Stadt- 
grenze (Porte d’Asniéres) weiterzuführen, um die hier vorge- 
lagerten, dichtbevölkerten Vorstädte an das Stadtbahnnetz an- 
zuschliefsen. Da jedoch die gesetzmälsige Erledigung aller 
hierzu erforderlichen Schritte sowie die Bauausführung mit 
den ihr vorausgehenden Kanalisations- und Wasserleitungs- 
arbeiten usw. eine geraume Zeit beanspruchte, anderseits die 
vom Publikum begehrte baldige Eröffnung der Linie Nr. 3 
nicht unnötig verzögert werden sollte, so wurde letztere vor- 
läufig mit der ursprünglich geplanten Schleife zur Ausführung 
gebracht und damit ihre Eröffnung im Jahre 1904 sicher- 
gestellt. 

Diese Linienverlängerung bedingt aber am Boulevard 
Malesherbes, also in nächster Nähe der vorgenannten Doppel- 
station, eine Unterführung der Linie Nr. 3 unter dem Nord- 
ring her. Um nun die hierfür an dieser Stelle erforderliche 
Tiefenlage der unteren Gleise zu gewinnen, mufste nachträg- 
lich die für sie bestimmte Hälfte jener Station um 1,60 m 
gegen die Nordringhälfte tiefer gelegt und sodann am west- 
lichen Stationsende eine Rampe von 40 % o Neigung einge- 
schaltet werden. Diese Abänderungen wurden in der durch 
die Figuren 115 bis 118 erläuterten Weise zur Ausführung 
gebracht; die erstere Abbildung läfst auch die durch Schraffur 
angedeuteten Verstärkungen der Widerlager erkennen, die 
sowohl an der einen Stationsseite als auch bei der ihr vorgela- 
gerten viergleisigen 105 m langen und 15,63 m weiten Tun- 
nelhalle notwendig wurden. Die Unterführung selbst erfolgte 
in der Weise, dafs der gesenkte zweigleisige Tunnel in zwei 
eingleisige Tunnel aufgelöst wurde, die an der Aufsenseite 
des Nordringes vorläufig durch Mauerwerk verschlossen wor- 
den sind, bis ihre Weiterführung und Wiedervereinigung zu 
einem Tunnel erfolgen kann. 

Im mittleren Teile der Tunnelhalle mufsten die Nord- 
ringgleise durch 11,1 m weit gespannte Eisenträger mit 
zwischenliegenden Ziegelkappen gestützt werden, deren Auf. 
lager die neu eingezogenen, bis 8 m hohen Futtermauern 
bilden. Wie Fig. 117 zeigt, haben hier die Gleise beider 
Linien 5,37 m senkrechten Abstand, während sie am west- 
lichen Hallenende, wo der Stufentunnel beginnt, bereits 6,5 m 
Höhenunterschied aufweisen. 

Der Uebergang der Reisenden von einem Bahnsteig zum 
andern, unmittelbar benachbarten vollzieht sich nunmehr 
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durch 10stufige Treppen, die in die 5 Durchbrechungen des 
beiden Stationshälften gemeinsamen Widerlagers eingebaut sind. 

Ist schon der unterirdisch erfolgte Bau der grofsen Dop- 
pelstation — vergl. auch Fig. 59 und 60 — mit dem vier- 
gieisigen Hallenauschlufs ein ungemein schwieriges Werk 


Fig. 115. 


Nachträgliche Uuterführung der Linie Nr. 3 unter Linie Nr. 2 Nord. 
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Fig. 116. 


Schnitt a-b in Fig. 115. 


Fig. 117. 
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gewesen, um so 
schwieriger, als er 
nach den vom bau- 
leitenden Ingenieur 
an Ort und Stelle 
mir gemachten münd- 
lichen Angaben bis 
auf 0,sm an die 
Keller der groſsen 
Nachbarhäuser des 
Boulevard de Cour- 
celles herantritt, so 


erforderten diese 
nachträglichen Sen- 
kungsarbeiten, die 


hier nur angedeutet 
werden konnten, fast 
noch gröfsere Ueber- 
legung und Aufmerk- 
samkeit. 


c) Kreuzung 
dreier Bahn- 
linien. 


Das eigenartigste 
und zugleich mühe- 
vollste Sonderbau— 
werk der Stadtbahn 
ist unstreitig das 
schon im vorigen Ab- 

schnitt erwähnte 
Kreuzungsstiick der 
drei Linien Nr. 3, 7 
und 8. 


Aufgenommen am 2. Juni 1902. 
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Fig. 118. 


Tieferlegung der Linie Nr. 8 in der gemeinsamen Tunnelhalle für die Linien Nr. 2 Nord und Nr. 8. 


Galt es doch hier, unmittelbar unter dem verkehrs- 


reichsten Strafsen- und Knotenpunkt von Paris (vergl. Fig. 14) 
einen sowohl durch Anordnung wie durch Masse bedeutsamen | 
dreistöckigen Bau von 20,82 m Gesamthöhe auszuführen, an 
den an 6 Stellen die regelrechten Tunnel der drei Haupt- 
linien anschliefsen, Fig. 119 (vergl. auch Fig. 15). 
Tıotzdem die Bauhöhe nach Fig. 119 bis 124 durch Aus- 
stattung aller drei Stockwerke mit einer Eisenträgerdecke 


möglichst eingeschränkt worden ist, reichen die Grundmauern 
dennoch 21,22 m unter Strafsenkrone (12 m unter Seine- 
Spiegel) hinab und tauchen noch etwa 9 m in das Grund- 
Aus letzterem Grunde mulste hier die Prefsluft- 
Erschwerend für die Ausführung 
wirkte ferner noch die Vorschrift, dafs aller Bodenaushub 


wasser ein. 


gründung Platz greifen. 


unterirdisch abzufahren war, damit der um diese Baustelle 
sich abspielende gewaltige Strafsenverkehr nicht zu sehr be- 


lästigt wurde. 


liegt 6,49 m unter Strafsenkrone, deren Betonschicht unmittel- 


Die Schienenoberkante des oberen Tunnels (Linie Nr. 3) 
| 
| 


bar auf der Tunneldecke ruht; 4,5 m unter jener liegen die 


Schienen des Mittel- 
tunnels (Linie Nr. 7), 
von denen diejeni- 
gen der Linie Nr. 8 
um 5,ı m abstehen, 
so dafs diese 16,09 m 
unter Strafsenkrone 
lagern! Um nun die 
drei so gedrängt über- 
einander geschalteten 
Bahntunnel genügend 
gegeneinander und 
gegen das umschlie- 
fsende Erdreich ab- 
zusteifen, mufsten 


drei kräftige, je 
9,10 m hohe Stütz- 
pfeiler angeordnet 
werden. Sie sind in 


Fig. 119 bis 121 mit 
I, II und III bezeich- 
net und messen im 
Grundrifs: 


Fig. 419. Grundriß des oberen Trägerrostes der 3 Linien-Kreuzung vor der Oper. 
(Schnitt R-S in Fig. 122 und 123.) 


Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure. 


Aufsenpfeiler I: 
8,25 X 6,00 m 
Mittelpfeiler II: 
19,50 x 8,00 » 
Aufsenpfeiler III: 
24,50 >< 8,00 » 


Pfeiler I stiitzt den 
ersten Deckpunkt 
zweier Widerlager 
der Aufsentunnel Nr. 
3 und 7, II und III 
sind gleichgerichtet 
zu der untersten 
Bahnlinie Nr. 8, die 
sie nach Fig. 124 im 
Abstand von 7,5 m 
in der Längsrichtung 
begrenzen. Auf diese 
3 Grundpfeiler sind 
in den Deckpunkten 
je zweier verschiede- 
ner Tunnelwinde, d.s. 
inFig.119 bis 121 die 
mit a bis f bezeich- 
neten Punkte, bis 
11 m hohe Pfeiler 
kleineren Querschnit- 
tes gesetzt, die paar- 
weise als Widerlager 
für Gurtbogen die- 
nen, welche ihrer- 
seits die äufseren 
Abschlufsmauern der 
Kreuzung tragen. Diese stellt sonach einen allseitig ge- 
schlossenen Stockwerkbau dar, aus welchem zweigleisige 
Tunnelröhren regelrechter Bauart herausragen, wie das die 
früher gebrachte Figur 15 sehr hübsch veranschaulicht und die 
hier beigefügten 6 Figuren näher erläutern. Die Decken in 
diesem Bauwerk sind aus L-Trigern bis zu 23,5 ın Stütz- 
weite und aus 22 cm starken Ziegelkappen gebildet. Der aus 
60 Feldern bestehende zweiteilige Deckenrost des obersten 
Stockwerkes, Fig. 119, ist durch Form und Lagerung beson- 
ders bemerkenswert, nicht minder der mittlere, teilweise aus 

Zwillingsträgern gebildete, Fig. 120. 

Linie Nr. 8 war bei Aufstellung der Bauzeichnungen, 
die den Figuren 119 bis 124 zugrunde gelegen haben, noch 
nicht von der Kammer genehmigt und ist deshalb vom 
Bauamt noch punktiert in diesen Plänen dargestellt Sie er- 
hält innerhalb des Kreuzungsstückes ein 0,80 m starkes Soh- 
lengewölbe und als Decke einen Trägerrost. Vorläufig sind 
ihre Eintrittsöffnungen in dem Kreuzungsstück vermauert, 
was auch bei den kurzen, aus letzterem herausragenden 
Tunnelansätzen der Linie Nr. 7 der Fall ist. Sobald diese 
beiden Linien zum 

Ausbau gelangen, 
können sie hier un- 
mittelbar eingeführt 
werden, ohne dafs 
der schon im Jahre 
1904 zu eröffnende 
Betrieb der oberen 
Linie Nr. 3 eine 
Störung erleiden 
wird. 

Um diesen eigen- 
artigen, massigen Bau 
gruppieren sich nach 
Fig. 14 die drei Un- 
tergrundstationen des 

Opernplatzes mit 
ihren vielstufigen 
Treppenläufen, ihren 


Verbindungsgängen 
und Aufzugschäch- 
ten. 


Kein Eisenbahn- 


„ * T 


Band 47. Nr. 52. 


26. Dezember 1908. 


Fig. 120. Mittlerer Trägerrost der 8 Linien-Kreuzung vor der Oper. 
(Schnitt U-V in Fig. 122 und 123). 
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Fig. 123. schnitt G-H-J-K in Mg 120. 
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(Schnitt A-B-C-D-E-F in Fig. 120 und 121). 
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Fig. 122 « Senkrechter Schnitt durch die 3 Linien-Kreuzung vor der Oper. 
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die Bemerkung beschränken,, dafs die Bercy- 
Brücke für die Stadtbahngleise ein Stock- 
werk aufgesetzt bekommt. Ursprünglich sollte 
auch die Austerlitz-Brücke in dieser Weise für 
den Uebergang der Linie Nr. 5 nutzbar ge- 
macht werden. Die Strombauverwaltung erhob 
jedoch dagegen Einspruch, da angeblich der 
Unterbau nicht kräftig genug für die Mehr- 
belastung durch die Stadtbahnbrücke war. In- 
folgedessen wird die letztere, wie schon unter 
»Linie Nr. 5¢ angeführt, etwa 190 m weiter 


oberhalb über den Fiuls gespannt. 

Die westliche Flufskreuzung des Süd- 
ringes, die nach Fig. 10 unter einem Winkel 
von 75° erfolgt, bedingte die zuvorige Beseiti- 
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land hat cinen ähnlichen Stockwerkbau unter der Erde auf- 
zuweisen. 


4) Seinebrücke der Linie Nr. 2 Süd. 


Der Südring überschreitet die Seine zweimal: im Westen 
beim ehemaligen Passy-Steg, im Osten über der alten Bercy- 
Brücke. Bezüglich der letzteren Flufskreuzung lagen noch 
keine endgültigen Pläne vor; ich mufs mich daher auf 


| 


>>> > 


gung der seit der Weltausstellung vom Jahre 
1878 daselbst befindlichen (im Höhenplan der 
Figur 12 einpunktierten) Fuſsgängerbrücke !). 
Da letztere aber für den Stadtverkehr nicht 
entbehrt werden kann, so wird die Stadtbahn- 
brücke in Verbindung mit einer neuen 25 m 
breiten Strafsenbrücke für Wagen und Fufsgän- 
ger derart ausgeführt, dafs ihre Gleise 6,5 m 
hoch über dieser liegen und ihre Fahrbahn 
durch 2 Säulenreihen gestützt wird. Es ist also 
auch hier eine zweistöckige Brücke geschaffen. 

Die Seine wird an der Baustelle durch eine 
lange, schmale Insel (Ile des Cygnes) nach Fig. 10 


) Der 7 m breite eiserne Passy-Steg lag genau an derselben Stelle, 
die von der neuen zweistöckigen Brücke eingenommen wird; er 
mußte daher vor Beginn der für die neuen Brickenpfeiler auszufüh- 
renden Grüundungsarbeiten beseitigt werden. Da aber während der Bau- 
zeit der Fußgängerverkehr zwischen dem rechts- und linksuferigen 
Stadtbezirk hier nicht unterbunden werden durfte, so hat man den aus 
zwei Ucberhrückungen bestehenden Steg um 30 m parallel zu seiner 
ursprünglichen Lage flußabwärts verschoben. Vergl. Z. 1903 S. 1722. 
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Zweistöckige Seinebrücke bei Passy. 


Fig. 125. 


Station du 
Quai de Grenelle 


(Vergl. Fig. 10.) 
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in zwei rd. 102m und 81 m breite 
Arme geteilt, womit die Auflösung 
der Ueberbrückung in 2 Sonder- 
brücken gereben war. Für die 
Höhenlage der Gleisbahn waren die 
beiderseitigen Anschlufsstrecken bei 
Passy und Grenelle sowie die durch 
die Uferstrafsen und die Schiffahrt 
bedingte Lage der unteren Brücken- 
träger mafsgebend; sie wurde mit 
16 m über Wasserspiegel festge- 
legt. Der Kostenersparnis wegen 
usw. wurden für jeden Flufsarm 
2 Strompfeiler zugelassen, mit einem 
durch den Schiffsverkehr bedingten 
Abstand in den Armmitten von 
54 m bezw. 42 m. Die Brücke 
selbst wurde im öffentlichen Wett- 
bewerb vergeben, wobei besonde- 
rer Wert auf schnelle Lieferurg 
und Aufstellung gelegt war, um die 
Vollendung der schon seit dem 
Frühjahr 1902 in Angriff genom- 


menen Südringstrecke nicht zu sehr 
durch den Brückenbau verzögern 
zu lassen. Der mit dem ersten 
Preis gekrönte und für die Aus- 
führung angenommene Entwurf sieht 
eine Bauzeit von 2½ Jahren vor 
und stellt nach Fig. 125 zwei Ger- 
bersche Kragbrücken mit je einer 
54 m bezw. 42 m breiten Mittelöff- 
nung und zwei Seitenöffnungen von 
25 bis 30 m Stiitzweite dar. Die 
zur Mitteléffuung zusammentreten- 
den Kragarme sind durch einen 
12 m bezw. 9m langen Mitteltriger 
miteinander verbunden. Beide Ein- 
zelbrücken erhalten auf der Schwa- 
neninsel mitte's eines 23,5 m brei- 
ten Mauerpfeilers Anschlufs anein- 
ander. An die Passy-Station schliefst 
die Gleisbrücke durch eine 87,3 m 


lange, Sfeldrige Hochbahnstrecke 
an, die von der früher beschrie- 
benen Bauart abweicht, an die 


= 


Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure. 


Grenelle-Station durch eine 86,25 m lange 2feldrige Strecke 
von ebenfalls abweichender Konstruktion. Die Gleisbriicke 
ist von Ufer zu Ufer 236,4 m lang und in der durch Längs- 
und Querträger mit Blechabdeckung gebildeten Fahrbahn 
7,3 m breit (zwischen den Geländern), während die sie 
stützenden beiden Säulenreihen 4,4 m Abstand voneinander 
zeigen. 

Die 8 Auslegerarme der Gesamtanlage bestehen aus je 
10 parallelen Einzelträgern mit geradem Obergurt und ge- 
krümmtem Untergurt. Die beiden mittleren tragen die Gleis- 
brücke und vornehmlich die untere 8,7 m breite Brückenbahn 
für den Fulsgängerverkehr, während die übrigen nach der dem 
Genie Civil entnommenen Fig. 126 die beiden je 6 m breiten 
Fahrbahnen für Strafsenfuhrwerk sowie die 2 m breiten Aufsen- 
Fufssteige stützen. Dem letzteren Zwecke dienen auch die 
beiden äufseren Träger, die deshalb schwächer bemessen wer- 
den konnten als die übrigen. 

Die Kragarme ruhen auf den Strompfeilern mittels Kipp- 
lager, auf den Landpfeilern mittels Rollenlager. Auch die 
in die Mittelöffnungen eingehängten kurzen Mittelträger sind 
an einem Ende verschiebbar gelagert. 

Bemerkenswert ist die Verteilung der toten Lasten in 
den Kragarmen, um die erforderliche Standsicherheit der 


Fig. 126. 


Querschnitt der zweistöckigen Seinebrücke bei Passy. 


Brücke auch bei alleiniger Belastung der Mitteléffaung (durch 
Verkehrslasten) zu wahren, zu welchem Zweck ja den Ausleger- 
armen der Seitenöffnungen unter Umständen eine Veranke 
rung oder eine tote Ueberlast gegenüber denjenigen j der 
Mittelöffnung gegeben werden muls. 


Bei der grofsten aller Kragbrücken, der gewaltigen Firth 
of Forth-Brücke, hat man bekanntlich die Ueberlast durch 
Einbau besonderer Gewichtsmassen in die freien Enden der 
seitlichen Kragarme geschaffen. Hier bei den wesentlich 
kleineren Verhältnissen ist sie durch die verschieden schwer 
gehaltenen Fahrdämme und Laufstege sowie deren Unter- 
stützungen in Verbindung mit den entsprechend gewählten 
Spannweiten erzielt worden. 


Die Fahrdimme bestehen aus Holzklotzpflaster mit Beton- 
unterlage, die Laufbahnen aus einer Asphaltschicht mit un- 
terem Betonbett. Ruhen nun erstere in der Mittelöffnung anf 
Buckelplatten und zeigen eine 16 cm dicke Betonlage, 50 
werden sie in den Seitenöffnungen von Ziegelkappen mit 
26 cm dickem Betonbett gestützt. Die zugehörigen Lautstege 
weisen noch weit ungleichere Betonstärken anf. 


Die Widerlager der Ufer- und Strompfeiler wurden in 
Senkkasten mittels Prefsluft gegründet und ruhen auf 8,5 m 
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breiten Betonklötzen, deren Sohle 15,3 m unter Wasserspiegel 
liegt; der grofse Doppelpfeiler der Schwaneninsel steht auf 
einem 2 m hoben Betonlager, das durch 2 Pfahlgruppen ab- 
gesteift wird. 

Die Kosten des gesamten, einschliefslich der Anschlufs- 
strecken an die beiden Uferstationen 410,44 m langen Eisen- 
baues belaufen sich auf rd. 1130000 A und mit den Grün- 
dungs- und Baukosten der Pfeiler und Säulen auf ınchr als 
3 Mill. A. 

Damit sind die den Bahnkörper betreffenden Anlagen 
allgemeiner und besonderer Art bis zu ihrem heutigen Stande 
in den Hauptzügen besprochen. Zweifellos werden die noch 
zu erbauenden Linien fernerhin Neues und Bemerkenswertes 
zeitigen und die Lösung mancher schwierigen Aufgabe der 
Ingenieurkunst bringen; aber auch schon aus den vorstehen- 
den Erörterungen geht wohl zur Genüge hervor, was die 
tranzösischen Ingenieure wissen, können und wollen. 


An dieser Stelle sei mir auch schon gestattet, das überaus 
liebenswürdige Entgegenkommen der Pariser Fachgenossen 
lobend anzuerkennen und ihnen bier nochmals Dank zu 
sagen für die erfolgreiche Unterstützung, die ich stets bei 
der Besichtigung der Bauarbeiten und Betriebseinrichtungen 
durch Führung und Auskunfterteilung sowie bei Einsicht- 
nahme der Baupläne usw. gefunden habe. Zu ganz beson- 
derem Danke bin ich hierbei dem Leiter der Stadtbahnbauten, 
Hrn. Chefingenieur Bienvenue, verpflichtet, der mir aufserdem 
durch freundliche Ueberlassung einer grofsen Zahl von 
Zeichnungen und Photographien nebst Drucksachen das 
Studium der Stadtbahn in ihrer Entwicklung ganz wesent- 
lich erleichtert hat. Nicht minder schulde ich Dank seinem 
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technischen Bureauchef, Hrn. Herviou, Conducteur des Ponts 
et Chaussées. Letzterer hat eine Reihe von Aufsätzen über 
die Pariser Stadtbahn in den Nouvelles Annales de la Con- 
struction 1899 bis 1902 veröffentlicht, die kürzlich auf Ver- 
anlassung der Stadt Paris in Buchform mit mehrfachen Er- 
gänzungen nen erschienen sind und die beste Quelle über 
dieses grofse Ingenieurwerk bilden. Ihnen habe ich mit 
bereitwilligst vom Verfasser gegebener Erlaubnis Angaben 
sowie eine Anzahl von Abbildungen entnommen, deren Er- 
bittung von der Bauleitung bei dem mir schon überlassenen 
reichen Material unbescheiaen gewesen wäre. Einige weuige 
Abbildungen sind dem Génie Civil entlehnt, dessen Redaktion 
auch die Bildstöcke zu den Figuren 216 und 217 zur Verfü- 
gung gestellt hat. 

Zu vielem Dank verpflichtet bin ich ferner Hrn. Berg- 
ingenieur Weils, dem Leiter der eigenartigen, im nächsten 
Abschnitt näher beschriebenen Aussteifungsarbeiten in den 
unterirdischen Steinbrüchen unterhalb der Stadtbahn, sodann 
Hrn. Direktor Garreta von der Betricbsgesellschaft, der mir 
u.a. eine Fülle von wichtigen amtlichen Drucksachen über- 
lassen hat, so die gesetzlichen und polizeilichen Bestimmungen, 
die Dienstvorschriften für den Betrieb, Verkehrstabellen usw., 
und endlich Hrn. de Griéges, Leiter der Hauptwerkstätte, 
mit dem ich bei meinen wiederholten Besuchen von Paris 
die Werkstatts- und Wageneinrichtungen besichtigt und im 
Führerabteil die Strecke befahren habe. 

Zufolge eines solchen allseitigen Entgegenkommens war 
es mir denn auch möglich, ein abgerundetes Gesamtbild von 
dem heutigen Stande der Stadtbahn über und unter der 
Erde zu gewinnen; sein nachhaltiger Eindruck spiegelt sich 
in den vorstehenden und nachfolgenden Darlegungen wieder. 

(Forts. folgt.) 


Sitzungsberichte der Bezirksvereine. 


Eingegangen 5. Oktober 1903. 
Berliner Bezirksverein. 


Technische Ausflüge. 


Am 5. September wurde ein Ausflug nach dem Teltow- 
Kanal gemacht, woran sich geren 200 Personen beteiligten. 

Hr. Reg.-Bauführer Klauß erläuterte die Ausführung der 
Schleuse bei Klein-Machnow. 


Am 26. September fand eine Gesellschaftsfahrt von 36 
Mitgliedern des Berliner Bezirksvereins nach Dresden statt, 
wo das Maschinenlaboratorium und die Mechanisch-Technische 
Versuchsanstalt der Technischen Hochschule unter Führung 
der Herren Prof. Lewicki und Geh. Reg.-Rat Prof. Scheit, fer- 
ner die Städteausstellung unter Führung des Hrn. Oberinge- 
nieurs Meng und anderer Herren des Dresdner Bezirksvereines 
und schließlich das Fernheizwerk und das Elektrizitätswerk 
besucht wurden. 

Am Abend hatten sich die Berliner Vereinsgenossen der 
Gastfreundschaft des Dresdner Bezirksvereins zu erfreuen, der 
in liebenswürdigster Weise die Besichtigungen und die gesel- 
lige Zusammenkunft vorbereitet hatte. 


Eingegangen 10. September 1903. 
Chemnitzer Bezirksverein. 


Sitzung vom 13. Januar 1903. 


Vorsitzender: Hr. M. Schreihage. 
Schriftführer: Hr. Dinklage. 


Anwesend 49 Mitglieder und Gäste. 


Hr. Schreihage spricht über den Bau moderner 
Panzerschiffe. In der Einleitung gibt er einen Ueber- 
blick über die Entwicklung des Schiffbaues und geht dann 
zur Beschreibung des Arbeitsganges beim Bau eines Panzer- 
schiffes über. Nachdem im Reichsmarineamt ein Entwurf ge- 
schaffen ist, werden in der Konstruktionsabteilung die genaue- 
ren Pläne ausgearbeitet, wobei zugleich die für die Geschwin- 
digkeit des Schiffes wichtige Form des Schiffskörpers ermittelt 
wird, meist durch Ausprobieren an kleineren Modellschiiien, 
mit denen in einer Versuchstation Widerstandsmesstingen an- 
gestellt werden. Hand in Hand damit gehen theoretische Un- 
tersuchungen über die’Stabilität und Festigkeit des Schiffes, 
sowie die Ausarbeitung der Bauvorschriften für die Maschinen- 
und Kesselanlagen nnd für Apparate und Hülfsmaschinen. 
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Dann kann der Bau an die Werft vergeben werden. Auf der 
Werft werden zuerst die Spantenrisse und Mallen auf dem 
Schnürboden angefertigt, auf Grund deren das Material be- 
stellt wird. Dann folgt die Ausarbeitung der zahlreichen Ein- 
zelpläne und Werkstattzeichnungen. Der Vortragende gibt 
eine Schilderung des Bauvorganges auf der Werft und einen 
Ueberblick über die verschiedenen Schiffsarten, Heiz- und 
Maschinenräume, Geschützstände usw. 


Sitzung vom 3. Februar 1903. 


Vorsitzender: Hr. M. Schreihage. 
Schriftführer: Hr. Dinklage. 


Anwesend 34 Mitglieder. 


Hr. Schroeter spricht über Metallplattierungen, Pa- 
tent Wachwitz. Nach dem Verfahren von Wachwitz wird 
Aluminium unmittelbar mit andern Metallen plattiert, oder Alu- 
minium wird beim Plattieren von verschiedenen Metallen als 
Bindemittel benutzt, das Oxydbildung verhindert. Die Ver- 
wendung der Wachwitz-Plattierungen ist sehr vielseitig. Die 
eisenplattierten Aluminiumbleche finden im Schiffbau zur Her- 
stellung von Munitions- und Proviantbehältern, außerdem für 
das Fuhrwesen und für Ausrüstungsgegenstände von Militär und 
Feuerwehr Verwendung. Aus einseitig plattierten Eisen-Alu- 
minium- und Kupfer-Aluminium-Blechen werden Kochgeschirre 
hergestellt. Kupfer-Zink und Kupfer-Stahl dienen hauptsächlich 
für Dächer und bieten dabei dem reinen Zinkdach gegenüber 
durch wesentlich höhere Lebensdauer, dem reinen Kupferdach 
gegenüber durch größere Bill gkeit bedeutende Vorteile. Auch 
in der Brauerei und im Apparatebau haben derartige Ver- 
bundbleche vorteilhafte Verwendung gefunden. 


Sitzung vom 3. März 1903. 


Vorsitzender: Hr. M. Schreihage. 
Schriftführer: Hr. Dinklage. 


Anwesend 24 Mitglieder. 


Nach Erledigung geschäftlicher Dinge sp:icht Hr. M. 
Schreibage über die Elektrizität als Helferin bei der 
Mctallgewinnung. Der Redner beschreibt kurz die elektro- 
magnetische Aufbereitungsanlage von Edison und wendet 
sich dann den Gebieten zu, wo die chemischen und die 
Wärmewirkungen des elektrischen Stromos ausgenutzt wer- 
den. Er geht auf die elektrolytische Kupfergewinnung 
ein, insbesondere auf das Elmore- Verfahren), hei welehem 
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das niedergeschlagene Kupfer durch ein Glättwerkzeug ver- 
dichtet wird, und auf das Verfahren von Thofehrn), der durch 
eigenartige Form der Kathode verhindern will, daß sich das 
Kupfer schichtenweis ablagert. Ferner bespricht der Vortra- 
gende die elektrolytische Gewinnung verschiedener anderer Me— 
talie, wie des Zinks nach dem Verfahren von Höpfner, die valva- 
nische Verzinkung von Rohren, die Gewinnung des Nickels, 
Arsens und Antimons, des Zinns und besonders div Entzinnung 
von Weißblechabfällen nach Goldschmidt, die Gewinnung des 
Silbers und Goldes, letzteres nach dem Verfahren von 
MeForest. Dann erläutert er die Herstellung des Aluminiums 
nach dem Hallschen und dem Heraultschen Verfahren und die 
Erzeugung von Magnesium, Kalium und Natrium, Chromeisen, 
Ferrosilizium, Ferrotitanium. Zum Schlusse weist er noch 
auf die neusten Bestrebungen der Elektrometallurgie hin, die 
darauf hinauslaufen, auch den Hochofen elektrisch zu heizen 
und die Kohle nur als chemisch wirkendes Mittel zu benutzen. 


Sitzung vom 7. April 1903. 
Vorsitzender: Hr. M. Schreihage. 
Schriftführer: Hr. Schroeter. 
Anwesend 30 Mitglieder und Gäste. 


Nach Erledigung geschäftlicher Dinge verliest der Vor- 
sitzende einen Vortrag von Urn. C. Oetling über die An- 
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wendung der Preßluft. Im Anschluß daran teilt Hr. Pail- 
liart mit, daß in einem Falle mehrere Dampfhämmer durch 
den Einbau anderer Schieber für Preßluftbetrieb eingerichtet 
worden seien, was sich gut bewährt habe. 

Darauf führt Hr. M. Sehreihage L.ichtbilder aus dem 
Seewesen vor und macht Mitteilungen über das Leben der 
Mannschaften an Bord. 


Sitzung vom 5. Mai 1903. 
Vorsitzender: Hr. M. Schreihage. 
Schriftführer: Hr. Schroeter. 
Anwesend 49 Mitglieder und Gäste. 


Nach Erledigung geschäftlicher Angelegenheiten spricht 
Hr. Haage über rauchverhütende Feuerungen. 


Sitzung vom 9. Juni 1903. 
Vorsitzender: Hr. M. Schreihage. 
Schriftführer: Hr. Dinklage. 
Anwesend 28 Mitglieder und Gäste. 


Nach Erledigung geschäftlicher Dinge spricht Hr. Rohn 
über die deutsche Städteausstellung zu Dresden“ 


1) g. Z. 1908 8. 983. 


Bücherschau. 


Bei der Redaktion eingegangene Bücher. 


Die Wagner-Fennelschen Tachymeter der Fa- 
brik geodätischer Instrumente von Otto Fennel Söh- 
ne in Cassel. Von Adolf Fennel. 3. Aufl. Stuttgart 
1904, Konrad Wittwer. 48 S. 8° mit 51 Fig. Preis 2 A. 


Cylinder oil and cylinder lubrication. An in- 
vestigation into the physical characteristics and 
properties of eylinder oils, including observations 
on the lubrication of steam engine cylinders in 
actual practice. I. Teil. Von Henry M. Wells und W. 
Scott Taggert. Manchester 1903, The Henry Wells Oil Co. 
128 S. mit vielen Figuren und 2 Tabellen. 


Sammlung Göschen Nr. 172. Die elektrische 
Telegraphie. Von Dr. Ludwig Rellstab. Leipzig 1903, 
G. J. Göschensche Verlagsbuchhandlung. 122 S. mit 19 Fig. 
Preis 0,80 A. 

Das Kaliberieren der Walzen. Eine vollständige 
Sammlung von Kaliberierungsbeispielen, svstematisch ange- 
ordnet und erlintert. Von Alb. Brovot. 4. Lieferung. 
Leipzig 1903, Arthur Felix. 12 S. mit Taf. 121 bis 146. 
Preis 14 M. 

Mevers Historisch-Geographischer Kalender für 
1904. VIIL Jahrgang. Mit 12 Planetentafeln und 354 Land- 
schafts- und Städteansichten, Porträten, kulturhistorischen und 
kunstgeschichtlichen Darstellungen sowie einer Jahresüber- 
sicht. Verlag des Bibliographischen Instituts in Leipzig und 
Wien. Preis 1,75 A. 

Der Drehstrommotor. Ein Handbuch für Studium 
und Praxis. Von Julius Heubach. Berlin 1903, Julius 
Springer. 456 S. 8° mit 163 Fig. Preis 10 M. 


L’oeuvre de Marconi 
64 S. mit 


La télégraphie sans fil. 
Von Emile Guarini. Brüssel, Gebr. Ramlot. 
80 Fig. Preis 2,50 frs. 


Die Krane, I Teil. Berechnung und Konstruk- 
tion der Gestelle der Krane. 2. Aufl. Von P. Ziz- 
mann. Hildburghausen 1903, Polytechnischer Verlag Otto 
Petzoldt. 44 S. 8° mit 87 Fig. und 6 Taf. Preis 3 A. 


Die Einrichtung elektrischer Beleuchtungsan- 
lagen für Gleichstrombetrieb. 4. Aufl. Von Dr. Carl 
Heim. Leipzig 1903, Oskar Leiner. 672 S. 8° mit 605 
Fig. Preis 11,50 M. 

Weltall und Menschheit. Geschichte der Erforschung 
der Natur und der Verwertung der Naturkräfte im Dienste 
der Menschheit. Von Hans Kraemer. Berlin 1903, Deut- 
sches Verlagshaus Bong & Co. Bd. II, Heft 41 bis 43. 


Tabelle zur Berechnung der Stauweiten in of- 
fenen Wasserläufen mit einführenden Erörterungen 
über die Bewegung des Wassers in geschlossenen 
und offenen Röhren. Von Danckwerts. Wiesbaden 
1903, C. W. Kreidels Verlag. 34 S. mit 35 Fig. und 2 Tab. 
Preis 0,80 Al. 

Kalender für Heizungs-, Lüftungs- und Bade- 
techniker. 9. Jahrgang 1904. Von H. J. Klinger. Halle 
a/S. 1904. Carl Marhold. Preis 4 A. 


Handbuch der Ingenieurwissenschaften. 3. Teil. 
Der Wasserbau. 4. Aufl. 4. Band. Die Entwässerung 
der Städte 1. Hälfte Anlagen der Brauch- uni 
Regenwässer. Von A. Frühling und J. F. Bubendev 
Leipzig 1903, Wilhelm Engelmann. 410 S. mit 601 Fig. and 
6 Taf. Preis 11 A. 


Vebersicht neu erschienener Bücher, 


zusammengestellt von der Verlagsbuchhandlung von Julius Springer, Berlin N., Monbijouplatz 3. 


Erd- und Wasserbau. Danckwerts, Tabelle zur Berechnung der Stau- 
weiten in offenen Wasserläuſen mit einführeuden Erörterungen über 
die Bewegung des Wassers in geschlossenen und offenen Röhren. 
Wiesbaden 1903. Kreidel. Preis 0,80 &. 


— Handbuch der Ingenieurwissenschaften in 5 Bdn. I. Bd.: Vorarbei- 
ten, Erd-, Grund-, Straßen- und Tunnelbau. Leipziy 1903. W. Engel- 
mann. Preis 8 M. 

— Handbuch der Ingenieurwissenschaften. III. Tl.: Der Wasserbau. 
4. Aufl. Leipzig 1903. W. Engelmann. Preis 11 X. 


— Hochwasser- Kata-trophe am 10. und 11. Juni 1903 im politischen 


Bezirk’ Freiwaldau. Neue Aufl. Freiwaldau 1903. A. Blažek. Preis 
0,30 „. 

— Müller, With. Hydrometrie. Praktische Anleitung zur Wasser- 
messung. Hannover 1903. Gebr. Jänecke. Preis 7,50 &. 
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Explosionsmotoren und Warmekraftmaschinen, Stodola, A. Die Damp 
turbinen und die Aussichten der Wärmekraftinaschinen. Berlia 190%. 
Springer. Preis 6 M. 

— Tookey, W. A. Gas-enginer: their advantages, action, and applica 


tion. London 1903. Merritt & Hatcher. Preis 1 sh. 
Feuerungsanlagen. Mehl, W. Ueber Rauch und Ruß, sowie denu 

Verminderung, unter besonderer Berücksichtigung der häuslichen 

Feuerungsanlagen. Leipzig 1903. F. Leinen eber. Preis 1 .#. 


— Schmatolla, Ernst. Die Brennöfen für Tonwaren, Kalk. Marre 
sit, Zement und dergl. mit besonderer Berücksichtigung der Ga 
Brennöfen. Hannover 1903. Gebr. Jänecke. Preis 4.80 . . 

Gesundheitsingenieurwesen. First International Fire- Prevention Cor 
gress, convened by the executive of the British Fire-Preventiva Com 
mittee, held in Tendon, Jnly & to 9, 1908. The Official Congres: 
Report. London. The Public Health Eng. 


Band 47. Nr. 52. 
26. Dezember 1903. 


— Nicholson, W. The administration of the Smoke Acts. London 
1903. The Public Health Engineer. 


Heizung und Lüftung. Heepke, Wilh. Die elektrische Raumheizung. 
Halle 1903. C. Marhold. Preis 2,40 A. 


Hochbau. Graffigny, H. de. Guide pratique du constructeur. T. 2: 
Fabrication et cmploi dcs nouveaux matériaux artificiels pour la 
construction moderne Paris 1903. Hetzel. Preis 4 fra. 

— Handbuch der Architektur. 3. Tl.: Die Hochbaukonstruktionen. 
4. TI.: Entwerfen, Anlage und Einrichtung der Gebäude. Stutt- 
gart 1903. A. Bergsträß r. 

— Promnitz, J. Illustriertes Handbuch der Zimmermannskunst. 6. Aufl. 
Leipzig 1903. J. J. Arnd. Preis 18 K. 

— Purchase, W. R. Practical masonry; guide to the art of stonc 
cutting. 4. edit. London 1903. Lockwood. Preis 7 sh. 6 d. 

— Wegener, Frdr. Dio Arbelten des Maurers and Zimmermanns, 
des Tischlers und Dachdeck:irs, sowie die Feuerungsanlagen. Leipzig 
1903. J. J. Arnd. Preis 9 A. 

Holzbearbeitung. Reinsch, Max. Der Wagenkasten und sein Plan. 
2. Aufl. Leipzig 1903. B. F. Voigt. Preis 5 &. 


Kältemaschinen. Döderlein, Gust. Prüfung und Berechnung aus- 
gefübrter Ammonlak-Kompressions-Kältemaschinen an der Hand des 
Indikator-Diagramms. München 1903. R. Oldenbourg. Preis 4 K. 
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— Göttsche, Gg. Die Ki temaschinen. llamburg 1903. Kriebel. 
Preis 2,50 £K. 

— Ulivi, Pasquale. L’industria frigorifera: nozioni fondamentali, 
macchine frigorifere. Milano 1908. Manualo Hoepli. Preis 2 l. 

Kalteindustrie. Loverdo, J. de. Le froid artiticlel et ses applications 
industrielles, commerciales et agricoles. Paris 1903. Wve Dunod. 
Preis 12 frs. 50 c. 

Landwirtschaftliche Betriebe. Gilardi, Alfredo. Manuale per il 
conduttore di locomobill. Milano 1903. Preis 1 AM. 

Luft- und Wasserkraftmaschinen. Popplewell, W. C. Compressed 
air: A treatise on the theory and practice of pneumatic power trans- 
missfon. Manchester 1903. The S:ientific Publishing Co. Preis 
7 sh. 6d. 

Luftschiffahrt. Veröffentlichungen der internationalen Kommission für 
wissenschaftliche Lufischiffabrt. Beobachtungen mit bemannten, un- 
bemannten Ballons und Drachen, sowie auf Berg- und Wolkensta- 
tionen 1901. Straßburg 1903. K. J. Triibner. Preis 12 K. 

Maschinenbau. Ripke, G, und F. Liebetanz. Der praktische Ma- 
schinenbauer. 35. bis 40. (Schluß )Lfg. Leipzig 1903. J. J. Arnd. 
Prois je 0,50 MK. 

Maschinenteile. Hiscox, G. Mechanical movements; powers, devices, 
and appliances used in constructive and operative machinery and the 
mechanical arts. New. edit. London 1908. Low. Preis 12 eh. 6d. 


Zeitschriftenschau.') 


(bedeutet Abbildung im Text.) 


Bergbau. 


Die neue Anlage »Richard- Schacht“ in Brüx. Von 
Sonntag. (Oesterr. Z. Berg- u. Eüttenw. 21. Nov. 03 S. 647/51 mit 
1 Taf. u. 28. Nov. 03 S. 665/68) Das Kraftwerk für die Kohlengrube 
enthält zwei liegende 260 pferdige Verbundmaschinen von 400 und 
625 mm Zyl.-Dmr. und 800 mm Hub, die anmittelbar mit zwei Dreh- 
ttromdynamos von 550 V gekuppelt sind. Der Strom wird zum Be- 
triebe einer Fördermaschine verwendet. Einzelheiten der Förderma- 
schine, der Beleuchtungsanlage und der Transportvorrichtungen. 
Schluß folgt. 

Brennstoffe, 


Die Herstellung kleinstickiger Briketts. Von Steger. 
(Stahl u. Eisen 1. Dez. 03 S. 1313/17*) Darstellung der zur Herste!- 
lang von Kohlensteinen dienenden Pressen. Strangpresse von G. 
Hädicke, Pressen zur Herstellung von teilbaren Kohlensteinen von F. 
Aug. Schulz, C. Elsengraber, Siegfried Neumann, dem Gelppiner Werk 
und J. Treuherz. Pressen von Bauermeister & Söhne und Fried. Krupp, 
Grusonwerk. Schluß folgt. 


Dampfkraftanlagen. 

Ueber Dampfüberhitzung. Von Baum. (Organ 03 Heft 12 
S. 253/54*) In einen alten Lokomotivkessel, der zur Dampferzeugung 
für eine Werkstätte verwendet wird, sind 2 alte Lokomotivüberhitzer 
eingebaut, welche den Dampf bis auf 300° überhitzın. Kurze Angaben 
über die Einrichtung und ihre Kosten. 

Calcul du bénéfice do à la surchauffe dans les machi- 
nes imparfaites. Von Delaporte. (Rev. Mee. Nov. 03 S. 429/40*) 
Leistung einer Maschine. Eiuflaß der Dampfüberhitzung. Wert der 
epez’fischen Wärme des überhitzten Dampfes. Das umgeformte Eutropie- 
diagfamm. 

Ueberhitzerkonstruktionen. (Mitt. Pıax. Dampfk. Dampfm. 
9. Dez. 08 S. 993/94*) Der aus nahtlosen weichen Stahlrohren in 
Form von flachen Rohrschlangen hergestellte Ueberhitzer wird für 
Fiammrohrkessel, kombinierte Fiammrobr- und Röhrenkessel, sowie für 
Wasserrohrkessel bel Ueberbitzungstemperaturen von 200 bis 350° C 
ausgeführt, die der Bauart der Dampfmaschine entsprechend gewählt 


werden. 
Eisenbahnwesen. 


Special features in the design of locomotive boilers 
and fireboxes. Von Lake. (Eng. Magaz. Dez. 03 S. 390/99*) 
2/, gekuppelte Lokomotive der Chemin de Fer de l'Est de France mit 
doppeltem Kessel von 180 qm Heizflache. Ucberhitzerlokomotive von 
A. Borsig. Lokomotive der Baldwin Works mit Wellblech-Feuerbüclise. 

Six-wheels coupled express locomotive. — Chemin de 
Fer de l'Est. (Engineer 11. Dez. 03 S. 580*) Verbundlokomotive 
mit außenliegenden Zylindern von 340 und 510 mm Dmr. bei 660 mm 
Hub und 71 t Betriebszewicht. 

Versuche mit Lokomotiv-Schornsteinen und Blasrob- 
ren, ausgeführt unter Leitung des Professors Goss an der 


1) Das Verzeichnis der für die Zeitschriftenschau bearbeiteten Zeit- 
schriften ist in Nr. 1 S. 30 und 31 veröffentlicht. 

Die Zeitschriftenschau wird, nach den Stichwörtern in Viertel- 
jahrsheſten zusammengetafst und geordnet, gesondert herausgegeben, 


und zwar zum Preise von 3 A pro Jahrgang für Mitglieder, von 10 A 
pro Jahrgang für Nichtmitglieder. 


Purdue-Hochschule in Lafayette, Ind. Von v. Borries. 
(Organ 03 Heft 12 8. 246/50* mit 1 Taf) Die Versuche dienten zur 
Ermittlung der Abhängigkelt der Blasrobrwirkung von der Höhenlage 
des Blasrohres und den Abmessungen der Scbornsteine.. Kingehender 
Bericht über die Ausführung der Versuche und die Ergebnisse. Schluß- 
folgerungen. 

Versuche über den Widerstand von Eisenbahnzügen. 
Von Sanz in. (Z. Oster. Ing.- u. Arch.-Ver. 4. Dez. 03 S. 649/57*) ` 
Kritische Zusammenstellung der bei den Versuchsfahrten von Barbier 
und v. Borries gewonnenen Formein für den Zugwiderstand in Ab- 
hängigkeit von der Geschw.ndigkeit. Angaben über den Vorgang bei 
den Versuchen und die Bauart der verwendeten Lokomotiven. Schau- 
linien für Zugwiderstände nach verschiedenen Formeln. Widerstand 
der Wagen. 

Eisenhüttenwesen. 


Versuchsergebnisse an einer Tandem Zwillingsrever- 
siermaschine mit Rottmann-Steuerung. (Stahl u. Eisen 
1. Dez. 03 S. 1307/09*) Zeichnungen und Angaben über die Kon- 
struktion der in Zeitschriftenschau v. 18. Juli 03 unter Umbau einer 
Zwillingsreversiermaschine usw.“ erwähnten Maschine. Anordnung, 
Durchführung und Ergebnisse der Versuche. 


Eisenkonstruktionen, Brücken. 


Die Anwendung von Kraft- und Seileck auf die Be- 
rechnung der Beton- und Betoneisenkonstruktionen. Von 
Weiske. Schluß. (Dingler 12. Dez. 03 8. 795/99*) 

Armoured concrete building for the College of Music, 
Cincinnati. (Eng. Rec. 28. Nov. 03 S 666*) Der nıuerbaute Saal 
ist 18,5 m breit und 24,4 m lang. Die Dachkonstruktion, die Unter- 
züge der Galerien und die Säulen sind aus eisenverstiirktcm Beton 
hergestellt. Angaben über die Verteilung der Träser und ihre Abmes- 
sungen. 

Elektrotechnik. 

The systematised operation of isolated plants. Von 
Moses. (Eng. Magaz. Dez. 03 8. 410/19*) Die Abhandlung bezieht 
sich auf Elektiizitätswerke für einzelne Häuser, Insbesondere auf die 
vielstöckigen Gebäude in Amerika. Tätigkeit des Betriebsleiters, der 
Maschinisten usw. Listen und Tabellen für die Ueberwachung der 
Anlage. 

Calculation of the apparent inductance of armature 
coils. lII. Lon Hawkins. (El. World 28. Nov. 03 S. 871/78*) 
Berechnung der Induktion an der Kernober fläche. 

Mit Last angehender, kollektorloser Einphasen-Wech- 
selstrommotor. Von Corsepius. (Elektrot. Z. 10. Dez. 03 8. 
1012/14*) Der Motor hat einen Hauptrotor und einen lose auf der 
Welle sitzenden Hülfsrotor in besonderem Stator, aber gemeinschaft- 
lichem Gehäuse. Beide Statoren haben zwei in Reibe geschaltete, um 
je 9u? gegeneinander verschobene Wicklungen, deren Schaltpunkte mit- 
einander verbunden sind. Angaben über die Verteilung der Span- 
nungen und Ströme. Versuchsergebnisse eines Spf rdigen Motors für 
140 V Spannung. 

Single phase motors for traction. (El. World 28. Nov. 08 
S. 878/79) Kurze Erläuterung der Eigenschaften des asynchronen Ein- 
phasenmotors von Finzi. 


Erd- und Wasserbau. 


The breakwater at Buffalo, New York. Von Low. (Proc. 
Am. Soc. Civ. Eng. Nov. 03 S. 948/1072*) Eingehender Bericht über 
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den Bau des nach Vollendung rd. 6000 m langen Wellenbrechers. Ge- 
schicbtliches über dle Anlage, Lagepläne. Ausführung der Bauar- 
beiten. Baustoffe. Baukosten. 

Construction of the Sixty-Fourth Street sewer tunnel, 
Brooklyn. Forts. (Eng. Rec. 28. Nov. 03 S. 661/64*) Darstellung 
des Bauvorganges. Forts. folgt. 


Lager- und Ladevorrichtungen. 


Die Boussesche Transportvorrichtung. Von Buble. 
(Stahl u. Eisen 1. Dez. 03 S. 1326/32*) Die von der Maschinenbau- 
anstalt Humboldt gebaute Förderung besteht aus vielen auf Schienen 
laufenden, untereinander gelenkig gekuppelten Wagen, auf denen die 
Becher freipendelnd aufgehängt sind. Die Bahn der Förderung kann 
in allen Richtungen liegen. Die Geschwindigkeit beträgt 0,15 bis 0,5 
m/sk. Beispiele für die Anwendung der Förderung. 


Maschinenteile. 


Conditions de resistance des pistons des machines A 
vapeur. Von Codron. Forts. (Rev. Mée. Nov. 03 S. +441/57*) 
Bericht über Ausführung und Ergebnisse der Versuche mit verschie- 
denen Kolben. Forts. folgt. 

Materialkunde. 


Studien und Versuche über die Elastizität kreisrunder 
Platten aus Flußeisen. Von Enßlin. Forts. (Dingler 12. Dez. 03 
S. 785/89*) Ermittlung der Spannungsverteilung. Schluß folgt. 

Hadfields Untersuchungen über Wolframstahl. (Stahl u. 
Eisen 1. Dez. 03 S. 1309/12) Deutsche Wiedergabe der Versuchsergeb- 
nisse aus dem in Zeitschriftenschau v. 19. u. 26. Sept. 03 erwähnten 
Vortrag im Iron and Steel In titute. 

Zur Frage der Prüfung plastischer Mörtel. Von Gary. 
(Mitt. techn. Versuchsanst. 03 Heft 2 S. 81/91*) Untersuchungen, ob 
die mit plastischen Mörteln gefundenen Prüfungsergebnisse in gesetz- 
mäßigen Beziehungen zu denen mit erdfeucht eingerammten Mörteln 
stehen. 

Mechanik. 


A new mechanism. Von Bennett. (Engng. 4. Dez. 03 S. 
777/78*) Theoretische Erörterungen über verschiedene Formen einer 
viergelenkigen Kette, insbesondere über ihre Anwendung zum Ueber- 
tragen der Bewegung zwischen zwei einander kreuzenden Wellen mittels 
einer einzigen Zugstange. 


Melsgeräte und verfahren. 


Testing alternators under full load conditions. Von 
Waters. (El. World 28. Nov. 03 S. 873/74*) Meinungsäußerung zu 
dem in Zeitschriftenschau v. 21. Nov. 03 erwähnten Aufsatz von Beh- 
rend »An improved method of testing large alternators usw.« 


Metallbearbeitung. 


Expériences sur le travail des machines-outils. Von 
Codron. Forts. (Bull. d’Encour. 30. Nov. 03 S. 566/657*) S. a. Zeit- 
schriftenechan v. 24. Okt. 03. Bohrversuche mit Messing. 

Reciprocating engines. (Engineer 11. Dez. 03 8. 570/72* u. 
Supplement 1/16*) Ucbersicht über neuere Hobel-, Feil- und Stoßma- 
schinen englischer Fabriken. 

Radreifensäge. Von Haas. (Organ 08 Heft 12 S. 251*) Die 
Maschine hat zwei in Spurweltenabstand gelagerte Kreissägeblätter, 
die über einem Gleis mit der Achse in Riehtung der Schienen ange- 
ordnet sind. Die aufzuschneidendea Radsätze werden über das Gleis 
gerollt, festgestellt und aufgeschnitten. 

The bydraulic plant for drawing steel shells, at the 
Imperial Arsenal, Osaka, Japan. Von Kuwada. (Eng. Rec. 
28. Nov. 03 S. 664/65*) Die Fabrik, in der Stahlmäntel für Geschosse 
hergestellt werden, ist mit einem 150pferdigen Drebstrommotor von 
200 V Spannung und 80 Per./sk ausgerüstet, der mittels Riemenvor- 
geleges eine Zwillings- Differentlalpumpe für rd. 300 ltr/min mit 
75 Uml./min antreibt. Die Pumpe speist einen Druckwasscersp:icher 


von rd. 400 Itr Inhalt, dessen Druck zwischen 45 und 200 at vcrändert 
werden kann. Darstellung der Drackwaseerprerse und Angaben Aber 
den Arbeits vorgang. 


Motorwagen und Fahrräder. 


Neuerungen an Fahrrädern. Forts. 
S. 790/94*) Freilaufeinrichtungen. Forts. folgt. 


Schiffs- und Seewesen. 


Screw propulsion for warships. (Engineer 11. Dez. 03 S. 
582) Der Verfasser sucht darzulegen, daß sich durch Verdnderonz 
der Schraubenform die Geschwindigkelten der englischen Kricgs: hiffe 
um 1 Knoten und mehr steigern lassen. 

Doppelschrauben-Passagier- und Frachtdampfer >Gnel- 
senau«e. (Schiffbau 8. Dez. 03 S. 197/202* mit 2 Taf.) Das 138 m 
lange und 17m breite Schiff hat bei 8,5 m Tiefgang 8240 t Wasser- 
verdrängung. Beschreibung der Konstruktion des Schiffskörpers und 
der inneren Einrichtung. 


(Dingler 12. Dez. 03 


Textilindustrie. 
Dampfgefäße der Textilindustrie. Von Geiger und 
Hemm. Forts. (Z. bayr. Rev.-V. 30. Nov. 03 8. 198/99*) Farben- 


kochkessel. Armaturteile. 


Verbrennungs- und andere Wärmekraftmaschinen. 


Large gas engine electrical plant in Germany. (El. 
World 28. Nov. 03 8. 877/78*) Angaben über die 1000 pferdigen 
Hochofengasmaschinen, Bauart Occhelhaeuser, auf der Ilseder Hütte. Er- 
läuterung der Konstruktion und Wirkungsweise an einer 500 pferdigen 
Maschine gleicher Bauart. 


Wasserkraftanlagen. 


Hydraulic features of the plant of the Niagara Falls 
Power Company. Forts. (Eng. Rec. 28. Nov. 03 S. 652/55*) 
Druckleitung und Turbinenschacht des zweiten Kraftwerkes. Kon- 
struktionseinzelheiten der 5500pferdigen Turbinen: Halslager und 
Bremse. Forts. folgt. 

The water powers of British Columbia. Von Jacobs. 
(Eng. Magaz. Dez. 03 S. 333/48*) Geographische Verhältnisse des 
westlichen Kanada. Bergbau. Wasserkraftanlagen zum unmittelbaren 
Antrieb von Bergwerksmaschinen. Wasserkraft-Elektrizitätswerke der 
West Kootenay Power & Light Co. mit zwei 750 KW- und einem 
1500 KW Drehstromerzeuger, der Vancouver Power Co. mit drei 
1500 KW-Maschinen, der Cascade Water Power & Light Co. mit drei 
750 KW-Maschinen und der Granby Co. mit vier Dynamomaschiaen vou 
zusammen rd. 800 KW Leistung. 


Berechnung der Kessel. 


Wasserversorgung. 


Filtration for public water supplies, with especial re- 
ference to the double filtration plant at Bremen, Germany. 
(Proc. Am. Soc. Civ. Eng. Nov. 03 S. 1084/94) Meinungsaustausch 
zu der in Zeitschriftenschau v. 81. Okt. 03 erwähnten Abhandlung. 

The Staines reservoirs and aqueducts of the London 
Water Works. (Eng. Rec. 28. Nov. 03 S. 655/59*) Die neue An- 
lage, die für eine Tagesleistung von 206000 ebm bemessen ist, um- 
faßt zwei Niederschlagbehälter von insgesamt rd. 2,06 qkm Fläche, in 
denen das ungereinigte Wasser 12 Taze lang verbleibt, und die von 
fünf Zwillingspumpen mit Dampfbetrieb von je rd. 50 cbm mia Lei- 
stung gespeist werden. Darstellung der Gebäude und Einzelheiten der 
Leitungen. Lageplan dei Wasserwerkes. 


Werkstätten und Fabriken. 


The Ambridge plant of the American Bridge Company: 
Forts. (Eng. Ree. 28. Nov. 08 S. 648/52*) Einrichtung der groten 
Brückenbauwerkstätte, die eine Fläche von 82,3 x 198 qm bedeckt: 
Säulenausteilung, Hebezeuge, Arbeitsvorgang. Darstellung einiger be 
merkenswerter Werkzeugmaschinen. Forts. folgt. 


Rundschau. 


Wohl niemals hat ein Zweig der Maschinenindustrie eine 
so rasche und glänzende Entwicklung gehabt, wie der Bau 
von Grofsgasmotoren. Noch vor 8 Jahren galt ein einzylin- 
driger Motor von 380 TSı, der in einer Mühle in Pantin bei 
Paris aufgestellt war, als etwas Außerordentliches'!). Jetzt 
werden, um nur einige der größeren Ausführungen zu nennen, 
nach den Patenten von Gebr. Körting A.-G., fünf 1000pferdige 


einzylindrige doppeltwirkende Zweitaktmotoren für Hochofen- 


gas gebaut, die im Kommenden Jahre vollendet sein sollen, 
und von denen vier für die Gutehoffnungshiitte in Oberhausen 
zum Antrieb von Dvnamomaschinen bestimmt sind, die fünfte 
auf dem Bogoslowsker Hüttenwerk in Rußland eine Walzen- 
straße treiben soll. Die Gasmotorenfabrik Deutz, Köln-Deutz, 
liefert für den Hörder Bergwerks- und Hüttenverein zum An- 


) Vergl. Z. 1895 S. 1049. 


trieb einer Drehstromdynamo eine Gasmaschine von 2000 PS. 
die als doppeltwirkender Viertaktmotor mit zwei Zylindern in 
Tandemanordnung ausgeführt wird. Die Soci¢té anonyme John 
Cockerill in Seraing, Belgien, hat im Juli d. J. auf ihrem 
eigenen Werk einen einzylindrigen doppeltwirkenden Gasmotir 
von 1200 PS für ein Gebläse in Betrieb gesetzt und zwei ahn- 
liche Maschinen für Rußland sowie eine 3000 pferdige doppelt- 
wirkende Tandemmaschine in Arbeit. Nach den Patenten 
von v. Oechelhaeuser (Deutsche Kraftgas-Gesellschaft‘ baut 
A. Borsig, Tegel bei Berlin, augenblicklich eine 15C0pfer- 
dige Einzylindermaschine, dio auf der Weltausstellung in 
St. Louis, mit Generatorgas betrieben, vorgeführt wer- 
den soll. Die Vereinigte Maschinenfabrik Augsburg un! 
Maschinenbau-A.G. Nürnberg, Werk Nürnberg, hat einen 
im nächsten Jahre zu erledigenden Auftrag von sechs 
2000 pferdigen doppeltwirkenden Tandemmaschinen zum Be- 
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triebe mit Mond-Gas für die Sociedad de Gasifacion indu- 
strial in Madrid übernommen. Endlich ist noch die Kon- 
struktion von Louis Soest & Co. m. b. H., Reisbolz bei Düs- 
seldorf, zu erwähnen, welche Firma den Bau von Groteas- 
maschinen erst kiirzlich aufgenominen und bislang 2 Zwil- 
lingsmaschinen von je 600 bis 700 PS gebaut hat. 

Insgesamt befanden sich Ende Oktober d. J., wenn man 
Gasmotoren von mehr als 200 PS als Großgasmaschinen be- 
zeichnet, 


nach Bauart Deutz 23 Stick von zus. 49225 PS 


» Körting 10 > » » 83475 » )) 
» » Nürnberg . . . 57 >» > > 61350 > 
» » v. Oechelhaeuser . 4U » » » 27400 » 
> » John Cockerill. 116 » > » 75600 » 


im Betrieb oder im Bau. 

Vergleicht man dicse gewaltige Entwicklung mit der Ge- 
schichte anderer Maschinen, etwa der Dainpfmaschine oder 
auch der Kleingasmaschine, die Jahrzehnte brauchten, um zu 
ihrer heutigen Vollkommenheit heranzureifen, so ist es nicht 
schwer, die Ursache für die rasche Ausbildung der Großgas- 
maschine zu finden. Unternehmungsgeist allein ist es nicht 
gewesen, vielmehr die moderne Ingenieurwissenschaft, welche 
gelernt hat, Schritt für Schritt die Kräfteerscheinungen auf 
dem Wege der Rechnung und des wissenschaftlichen Versuches 
zu durchforschen und aus den Forschungsergebnissen sichere 
Grundlagen für den Bau abzuleiten. 

Wir dürfen stolz darauf sein, daß, abgesehen von der Ge- 
sellschaft John Cockerill, es vor allem deutsche Unter- 
nehmungen gewesen sind, welche die Konstruktion der Groß- 
gasmotoren gefördert haben. Das zeigt sich am besten darin, 
daß zahlreiche und angesehene ausländische Firmen das Aus- 
führungsrecht auf deutsche Konstruktionen erworben haben. 
So werden Maschinen nach den Patenten der Maschinenbau- 

esellschaft Nürnberg von den Skoda-Werken in Pilsen, von 
urmeister & Wain in Kopenhagen und von der Allis- 
Chalmers Co. in Chicago gebaut; von deutschen Firmen sind 
Haniel & Lueg in Düsseldorf und die Friedrich-Wilhelms- 
Hütte in Mülheim a. d. Ruhr Lizenztriger der Nürnberger 
Fabrik. Oechelhaeuser-Maschinen bauen die deutschen Firmen 

1) In diesen Zahlen sind 29 Maschinen mit 43800 PS inbegriffen, 
die von der De la Vergne Refrigating Machine Co. in Bau genommen 
sind; 8. weiter unten. 


— 
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A. Borsig, Tegel, Berlin-Anhaltische Maschinenbau-A.-G., 
Dessau, Ascherslebener Maschinenbau-A.-G., Aschersleben, 
Kölner Maschinenhau-A.-G., Köln-Baventhal, und die auslän- 
dischen: Maschinenfabrik Andritz, Andritz-Wien, Maschinen- 
fabrik L. Lang, Budapest, Soci¢té anonyme des Forges, Usines 
et Fonderies de et à Haine St. Pierre, William Beardmore & Co., 
Glasgow, usw. Körtingsche Motoren werden von der Siege- 
ner Maschinenbau-A.-G. vorn. A. & H. Oechelhaeuser, Siegen, 
von der Maschinenbau-A.-G. vorm. Gebr. Klein, Dahlbruch und 
Filiale Riga, von der Gutehoffnungshütte, Oberhausen, von 
der Donnersmarckhiitte, Zabrze, von Ganz & Co., Budapest, 
von Fichet & Heurtev, Paris, von Biétrix, Leflaive & Cie, St. 
Etienne, von der Societe anonyme de St. Leonhard, Lüttich, 
von Mather & Platt, Manchester, von Fraser & C halmers, London, 
und von der De la Vergne Refrigerating Machine Co., New 
York City. gebaut. Die Deutzer Gasmotoren werden auch von 
Ehrhardt & Sehmer, Schleifmühle bei Saarbrücken, der Säch- 
sischen Maschinenfabrik, Chemnitz, den Witkowitzer Eisen- 
werken, Witkowitz, von Stephan Röck, Budapest, Langen & 
Wolf, Wien und Mailand, der Compagnie Francaise des Mo- 
teurs a Gaz et des Constructions Mécaniques, Paris, von 
Carels Fréres, Gent, und von den Otto Gas Engine Works, 
Philadelphia, Pa., ausgeführt. Auch die Konstruktion von 
Cockerill, die auf der Weltausstellung in Paris Aufsehen er- 
regt hat, ist weit verbreitet; sie wird in Deutschland von der 
Märkischen Maschinenbauanstalt, Wetter a. d. Ruhr, und der 
Elsässischen Maschinenbaugeselischaft Miilhausen i/E., in 
Frankreich von Schneider & Cie., le Creusot, in Oesterreich 
von der Maschinenbau-A.-G. vormals Breitfeld, Danek & Cie., 
Prag, in England von Richardsons, Westgarth & Cie., Middles- 
borough, und in den Vereinigten Staaten von der Wellman- 
Seaver- -Morgan Co., Cleveland, O., ausgeführt. 

Als Betriebskraft kommt für Großgasmotoren von mehr 
als 300 PS in einem Zylinder, wenn man von einigen Aus- 
führungen für Generatorgas "und Mond -Gas absieht, haupt- 
siichlich Hochofen- und Koksofengas in Betracht. Die folgende 
Uebersicht gibt über das Betriebsgas, die Leistung. Kon- 
struktion und Verwendung aller Maschinen von 1000 PS und 
mehr Auskunft, die von den fünf oben bezeichneten Firmen 
oder ihren Lizenztriigern in Auftrag genommen sind. Die 
Angaben sind uns von den genanntan Firmen zur Verfügung 
gestellt worden. Die Zusammenstellung wirft ein glänzendes 
Licht auf die neu geschaffene Industrie der Großgasmotoren. 
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Bauart Deutz. 
Gasmotorenfabrik Deutz 1902 | Gutehoffnungshütte Oberhausen 1 1000 135 4 einfach Hochofengas Dynamo 
> 1900 Eisenhütten-Aktien-Verein |  Düdelingen 2 1000 132 4 » » » 
> 1900/01 Hörder Bergwerks- u. Hüttenverein | Hörde i/W. 2 1000 132 4 » v » 
» 1903 Oberschl. Efsenbahnbedarfs-A.-G. : Friedenshitte 1 1400 115 | 2 (doppelt n » 
» — Hörder Bergwerks- u. Hüttenverein Hörde i / W. 1 2000 a 2.) >» | > 
Ebrhardt & Sehmer | _ Burbacher Hütte Burbach 1 1400 135 2: » ` » Gebläse 
Bauart Körting. 
Gebr. Körting Akt.-Ges. | | | | 
2 0/8. 2 1000 100 2 » 
Körtingsdorf b. 1 190 Donnersmarckhütte Zabrze O, doppelt | Dynamo 
Maschinenb.-A.-@. vorm. | 
h. i - u. -A. -G. 1 1800 0 l 
Gebr. Klein, Dahlbruch } 1903 Dtsch.-Luxemb. Bergw.- u. Hütten -A. G Differdingen | 10 2 > | > | Walzwerk 
» 1904 Gebr. Roechling Völklingen 1 1800 ,100 2 | » » 
> | » Bochumer Stahlwerk Bochum | 1 1400 ` 80 2 | > | Gebläse 
Gutehoffnungshütte 1903 Gutehoffnungshütte Oberhausen 1 1000 100 1 » » Dynamo 
> 1904 Ä » » 3 1000 100 1 » > . 
Mather & Platt, Salford Iron | | | 
| | ; 1000 7 2° >» » 
Works, Manchester Y | | Beardmore & Co Glasgow 1 0 > 
Siegener Maschinanb. -A. G. | ! 
vorm. A. & H.Oechelhacuser, ] | » Fried. Krupp Essen 1 1600 80 2 » » Gebläse 
Siegen | | | 
Maschinenb.-A.-G. varmi 
» 1 16 0 2 v 
Gebr. Klein, Dahlbruch ’ | | i z i og s . 2 i 
F h ! » | Bogoslowsker Hüttenwerk Bogoslowsk | 1 1000 70 | 1 „ ? Walzwerk 
Siegener Maschinenb.-A.-G. | | 
vorm. A. K H.Oechelhaeuser, | | » Eisenhütten-Aktienverein Dudelingen 1 1000 70 2 v» » Gebliise 
Siegen | | 
FCC 2 Union ° Dortmund 1: 1000 80 2 „ > > 


Gebr. Klein, Dahlbruch 


t N ’ 1 
(Fortsetzung dieser Uebersicht auf der folgenden Seite) 


Außerdem bat die De la Vergne Refrigerating Machine Co., New York, welche Tilzenzträgerin von Gebr. Körting Ist, Aufträge auf den 
Bau von 10 Gasmotoren von je 1000 PS und 16 von je 2000 PS abgeschlossen. Ueber Empfinger und Lieferjahr dieser Maschinen kann die Firma 
Gebr. Körting A.-G. zurzeit bestimmte Angaben nicht machen, stellt solche aber in Aussicht. 9 dicser Motoren von je 1000 PS sind, wie wir 
amerikanischen Veröffentlichungen entnehmen, in den Lackawanna Steel Works in Buffalo im Betrieb oder in der Aufstellung begriffen. 
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Bauart Nürnberg. 
Vereinigte Maschinenfabr. I | 
Augsburg u. Maschinonhau- 1902 Rombacher Hüttenwerke | Rombach 2 1200 120 4 einfach Hochofenzas Dynamo 
ges. Nürnberg A.-G. | 
» 1903  Socićtė Anon. des Acitries de Micheville | Micheville ' 2 1100 100 2 doppelt > j 
» > Burbacher Hütte Burbach 1 1500 90 2 » s Walzwerk 
5 z ! Phönix A.-G. für Bergbau und ) Laar boi Ruhrort 3 : 1000 100 2 R A Dynamo 
Hüttenbetrieb 
» 1904 Fried. Krupp Essen 2 1200 100 2 » » ad 
» » » > 2 1600 80 2 > > Gebläse 
» a Rombacher Hüttenwerke Rombach 3 1200 107 2 E, » Dynamo 
» » » > 1 2700 90 2 -» t = 
» v Sociedad de Gasiticacion industrial Madrid 6 2000 94 2 „ Mond Gas , Dynamo 
» A.-G. Schalker Gruben- u. Hitttenverein Gelsenkirchen 2 1800 94 2 D Hochofengas > 
» » Rheinische Stahlwerke Meiderich 1 3200 80 4 » » Gebläse 
» Eschweiler Bergwerksverein | Eschweiler 2 1100 100 2 » Koksofengas Dynamo 
> | » Röchlingsche Eisen- u. Stahlwerke Völklingen 1 200 80 4 » Hochofengas Gebläse 
7 1905 Schalker Gruben u. Hüttenverein | Gelsenkirchen | 2 1000 90 2, » » | = 
Bauart v. Oechelhaeuser. 

» . ! 4 s 
T0 ber bete eh 2 1000 125 2 . Hochofenzan Dynamo 
Maschinenfabr. Andritz A. G. — | Oesterr. Alpine Montan Gesellschaft Donau itz 1 1000 125 2 » | » » 

L. Lang, Budapest in Aufstg. nnn ae SNRBEISCHENN ung i 1000 110 2 » $ Gebläse 

Eisenwerke 
Aschersl. Maschinenb.-A.-G. — Dtsch.- Luxemb. Bergw.- u. Hütten-A.-G. Differdingen 1 1000 90 2 » » Walzwerk 
A. Borsig, Tegel — Weltausstellung St. Louis 1 1500 100 1 i Generatorgas Dynamo 
Aschersl. Maschinenb.-A.G. in Aufstg.| | ix Ave. für Bergbau und ie or) 1 1500 100 2 >» Hochofengas Geblas 
A. Borsig, Tegel — | Fried. Krupp Rheinhausen 2 1000 125 2 » > Dynamo 
William Beardmore & Co. — The Park Gate Iron & Steel Co. Rotherham 1 1000 105 2 „ Mond- Gas > 
A. Borsig, Tegel , — ‚ Siemens-Schuckert-Werke G. m. b. H. Mansfeld 2 1300 125 2 » Hochofengas > 
Bauart Cockerill. 
John Cockerill, Seraing 1902 | Gebr. Roechling Carlshiltte 1 1200 80 2 — Hochofengas Gebläse 
» 1903 John Cockerill Seraing 1 1200 80 1 (doppelt. » - 
» ‘in Aufstg. Société Ougree-Marihaye Ougrée 1 1200 80 2 . > Dynamo 
» im Bau John Cockerill Seraing 1 1200 80 2 » * 
» » ' Société de Vezin Aulnoye Homecourt 1 1200 80 2 — $ Gebläse 
> „ | John Cockeriil Seraing 1 3000 85 2 doppelt > Dynamo 
= | E a: a, du Midi de = Kamenskol 9 1200 1 | 1 z N Gebläse 
Mark. Maschinenbauanstalt | 1902 | Gebr. Roechling Carlshütte 1 1200 80 2 Be > s 
» > » Völklingen 1 1200 80.2 -- » ` 
» im Bau > Carlshütte 1 1200 80, 2 — » 
» » Rheinische Stahlwerke Ruhrort 1 1700 — |: — » Dynamo 
» » » > 2 1600 — 2 — » Walzwerk 
Elsäss. Maschinenbauges. 1902 de Wendel & Cie. Moyeuvre 2 1200 90 2 — » Dynamo 
» — ö Fried. Krupp Rheinhausen 1 1400 — 2 (doppelt » Gebläse 
Schneider & Cie. u | de Wendel & Cie. Joeuf 1 1200 | — 2 — > Dynamo 
Schneider & Cle. (1)u. Société | | | 
Francaise des Constructions — | Société des Acféries de Longwy — | 4 1200 — 2 doppelt > Gebläse 
\ | | 


Meccaniques (3) | | 


Dem Bericht über die Tätigkeit der Physikalisch-Techni- 
schen Reichsanstalt im Jahre 1902, deren Beschäftigung 
gegen das vorhergegangene Jahr’) wieder bedeutend zuge- 
nommen hat, entnehmen wir folgendes: 

Unter den wärmetechnischen Arbeiten der phvsikali- 
schen Abteilung () sind in erster Linie die Versuche über 
die Ausdehnung des Wassers bei den Temperaturen des 
siedenden Wassers, Acthylalkohols, Methvlalkohols und Azetons 
hervorzuheben. Hierbei hat das Abscheiden der Luft aus 
dem Wasser einige Schwierigkeiten verursacht, so daß ver- 
schiedentlich Messungen bei 100 und 73” als fehlerhaft aus- 


ausgedehnt werden müssen, die auf die Zustandsgleichung 
der Gase von Einfluß sind. "Demzufolge soll nun jedes Gas 
für sich behandelt werden, und als “erstes Ergebnis dieses 
Unternehmens ist eine Arbeit über Wasserdampf erschienen. 
Außerdem sind bereits Vorversuche zur Bestimmung der spe- 
zitischen Wärme von Gasen bei höheren Temperaturen zu- 
nächst nach dem von Regnault bis zu 200" benutzten Verfahren 
angestellt worden, die sich mit Hülfe der vorhandenen Fin- 
richtungen bis zu 600" haben ausdehnen lassen. 

Auf dein Gebiete der Arbeiten über die Wärmeleitung bei 
15 und 100° sind Untersuchungen an Metallen, wie reinem 


geschieden werden mußten. Trotzdem sind diese Arbeiten zu 
einem befriedigenden Abschluß gedichen; sie sollen nunmehr 
auf Messungen zwischen 100 und 200" ausgedehnt werden. 
Weiter ist die Neubestimmung der spezifischen Wärme 
von Gasen, namentlich von den für die Technik wiehtigeren 
in Angriff genommen worden. Die Vorarbeiten, die sich haupt- 
siichlich auf eine kritische Sichtung der vorhandenen Literatur 
erstreekten, haben indessen schon gezeigt, dat es hierbei mit 
der Bestimmung der spezifischen Wärme allein nicht getan 
ist, sondern daß die Untersuchungen auf alle Größen 


1) Z. 1902 S. 1094. 


Kupfer, Kisen, das bei den Versuchen über den Wärmedurch- 
gang durch Heizflächen verwendet worden ist, Rhodium und 
Iridium zu erwähnen. Für die Untersuchungen bei niedrigen 
Temperaturen ergaben sich Schwierigkeiten aus den groten 
Abmessungen der Probestäbe, insbesondere unter Berücksich- 
tirung der äußeren Wi irmeleitung. Die Versuche sind de~- 
halb aw einem Kadmiumstäbehen von rd. 15 mm Länge wd 
2mm Dmr. in Bädern von Eis, von fester Kohlensäure mit Al- 
kohol und von flüssiger Luft fortgesetzt worden, weil die er 
wihnten Schwierigkeiten bei kleineren Abmessungen fortfallen. 

Sehr eingehend ist die Bestimmung des Wasserwertes 
eines Berthelotschen Kalorimeters in elektrischen Einheiten 


Band 47. Nr. 52. 


26. Dezember 1903. 


durchgefiihrt worden, um eine Grundlage fiir den absoluten Wert 
der Verbrennungswiirmen reiner organischer Verbindungen 
zu schaffen, die mit Hülfe dieser Vorrichtung im Chemischen 
Institut bestimmt worden sind. Die Genauigkeit des aus je 
6 Gruppen von Messungen mit durchschnittlich je 7 Versuchen 
erhaltenen Mittelwertes wird auf 1 bis 2 vT geschätzt. Sie ist 
in erster Reihe durch die (renauickeit des verwendeten Queck- 
silberthermometers beschrinkt, und es besteht deshalb die Ab- 
sicht, diese Versuche fortzuführen und die Verbrennungs- 
wärmen besonders ausgewählter Stciie mittels elektrischer 
Platinthermometer oder Therinoclemente zu bestimmen. 

Die Untersuchungen über den Wärmedurchgang durch 
Heizfliichen') sind beendigt und über den beabsichtigten Um- 
fang hinaus erweitert worden, um den Einfluß der Rührvor- 
richtungen kennen zu lernen. Starkes Rühren vermindert, wie 
die Versuche ergeben haben, den Uebergangswiderstand in 
allen Fällen, selbst bei siedendem Wasser, auf ungefähr die 
Hälfte. Hingegen ist der Uebergangswiderstand zwischen Me- 
tall und Wasser bei unveränderlichem Rührzustande von den 
durchgehenden Wärmemengen unabhängig. In diese Gruppe 
fallen schließlich noch: die Messung der Ausdehnungszilfer von 
geschmolzenem Quarz, die für Temperaturen von 0 bis 1000° 
im Mittel zu 0,00000054 festgestellt worden ist, die Bestimmung 
der Schmelzpunkte von Gold und Silber mittels des optischen 
Pvrometers, und die Untersuchungen über das Zerstäuben von 
Platinmetallen beim Ausglühen durch elektrischen Strom. 
Trotz seines höheren Schmelzpunktes zerstiiubt Iridium etwa 
zehnmal stärker als Palladium, Platin und Rhodium. 

Unter die elektrischen Arbeiten fallen: die Messung kleiner 
Widerstände bis zu 0,0001 Ohm, die vorläufig noch unvoll- 
endeten Untersuchungen über Normalelemente, und die Fort- 
führung der Bestimmung des Leitvermögens von Lösungen. 
Ein Torsions-Magnetometer, dessen Nadel durch ein astatisches 
System ersetzt worden ist, um Störungen durch den Stratien- 
bahnbetrieb zu verhindern, hat sich im Verlaufe des ganzen 
Jahres gut bewährt. 

Wie im ‚Jahre 1901, so bildeten auch im verflossenen 
Betriebsjahre die Festlegung und Verwirkliehung der strah- 
lungstheoretischen Temperaturskala bis 2300" abs. mit Hülfe 
der Gesetze der schwarzen Strahlung und die Versuche 
über das Leuchten von Gasen und Dämpfen die hervorragend- 
sten Teile der optischen Arbeiten. Hierfür ist ein besonderer 
elektrisch geglühter Kohlenkörper konstruiert worden, der 
schon für eine Reihe von Versuchen verwendet worden ist. 
Neu hinzugekommen sind Arbeiten über die Leistungsfiihig- 
keit des Interferenz-Spektroskops und über die Interferenz- 
fähigkeit des Lichtes bei mehr als 2 Millionen Wellenlängen 
Gangunterschied. 

Der technischen Abteilung (lI) der Anstalt lag an 
präzisionsmechanischen Arbeiten ob: die Prüfung und Be- 
glaubigung einer groen Zahl von Meßgeräten und Kalibern 
verschiedenster Art, darunter auch von Kraftmessern, und 
einer Teilmaschine. Das Starkstrom-Laboratorium befaßte sich 
mit der Prüfung von Stromzählern im praktischen Betriebe, 
mit Kapazitätsmessungen, mit der Prüfung von optischen Pyro- 
metern nach Holborn und Kurlbaum, sowie mit Messungen an 
Wechselstromzählern und -motoren. Dem Schwachstrom-Labo- 
ratorium hingegen war eine große Anzahl von Messungen an 
Leitungsmaterialien, Einzelwiderständen und Widerstands- 
sätzen, Normalelementen und Akkumnlatoren zugewiesen. 

Im Laufe des Jahres 1902 sind die ersten elektrischen 
Priifiimter in Ilmenau, Hamburg und München eröffnet wor- 
den, die vorläufig nur für Gleichstrommessungen bestimmt 
sind. Für die Errichtung weiterer Prüfämter in Nürnberg 
und Chemnitz, die beide für Gleich- und Wechselstrom aus- 
gerüstet werden sollen, liegt die Genehmigung des Reichs- 
kanzlers ebenfalls sehon vor. Außerdem wird ein Prüfamt in 
Frankfurt a. M. im Anschluß an die dortigen städtischen Elek- 
trizitätswerke durch den Magistrat der Stadt Frankfurt ein- 
gerichtet. Die Ausrüstung der elektrischen Prüfämter, ins- 
besondere Zahl, Art und Mefibereich der erforderlichen Gerite, 
hat die Reichsanstalt selbst geregelt; die Vorschriften darüber 
sind gleichzeitig mit der Priifordnung für elektrische Met- 
geräte erlassen worden. 

Das magnetische Laboratorium war mit der Prüfung von 
magnetischen Meßgeräten, dem Vergleich von Untersuchungs- 
verfahren für magnetische Stoffe sowie mit Untersuchungen über 
die Beziehungen der magnetischen Eigenschaften der Stoffe zu- 
einander und zum elektrischen Leitvermögen beschäftigt. 

Der größte Anteil an den Arbeiten betreffend Wärme- 
und Druckmessungen entfällt ihnlich wie in früheren Jahren 
auf die Prüfung von Thermometern, deren Zahl abermals stark 
gewachsen ist. Von den 18444 Thermometern, worunter 16243 
ärztliche Thermomcter, sind in diesem Jahre nur 15 vll gegen 
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20,5 vH im Jahre 1901 wegen Beschädigung vor dem Eingang, 
Nichteinhaltung der Prüfvorschriften oder Beschädigung wih- 
rend der Prüfung zurückgewiesen worden. Daneben nahnı 
aber die Prüfung von 496 Thermoelementen, 1417 Schmelz- 
sicherungen für Dampfkesselarmaturen, von Barometern, 
Druckmessern und Indikatoren ebenfalls erhebliche Zeit in 
Anspruch. 

Die in der optischen Abteilung durchgeführten photo- 
metrischen Messungen haben einige sehr beachtenswerte Er- 
gebnisse geliefert. Unter den Glühlampen mit Kohlenfaden 
brannte eine Sorte für 120 V und 0,4 Amp am günstigsten, 
denn ihr Stromverbrauch, bezogen auf 1 HK mittlere räum- 
liche Lichtstiirke, wurde zu Anfang mit 3,1 und nach 500 
Brennstunden mit 3,9 Watt berechnet. Noch geringere Strom- 
verbrauchzahlen haben sich bei den Nernst-Lampen der All- 
gemeinen Elektricitiits-Gesellschaft ergeben, die zum Anschluß 
an ein 200 V-Netz bestimmt sind. Der Stromverbrauch der 
Lampensorten für 1 und ½ Amp beträgt am Anfang 2,2 und 
nach 350 Brennstunden erst 2,6 Watt, bezogen auf die vor- 
erwähnte Lichteinheit. Dagegen haben die von anderer Seite 
zur Prüfung eingereichten Nernst-Lampen keine so befriedi- 
genden Stromverbrauchzahlen geliefert. Die angegebenen 
Werte beziehen sich übrigens nur auf »nackte« Nernst-Lampen; 
bei Verwendung von Milch- oder Opalglasglocken verschlech- 
tern sie sich um etwa 10 vH. Die Bogenlampen mit farbigem 
Licht haben zwar günstigen Stromverbrauch gezeigt, aber 
durchweg unruhig gebrannt. 

Bemerkenswert sind die Dauerversuche mit Gasglüh- 
körpern, die auf 2000 und 3000 Brennstanden ausgedehnt 
wurden, weren ihrer äußerst günstigen Ergebnisse, die als 
ein Zeichen für den Fortschritt in der Herstellung der Glüh- 
strümpfe anzusehen sind. Abgesehen davon, daß bei den 
meisten der geprüften Glühkörper die Lichtstiirke während 
der ganzen Brenndauer nur wenig abnimmt, ist bei einer 
Sorte sogar eine Zunahme der Lichtstärke um 7 vH bis zu 
200 Brennstunden und sodann Unveränderlichkeit bis zu 2000 
Brennstunden festgestellt worden. Dabei hat man einen Gas- 
verbrauch von 1,3 bis 1,4 Itr/st für 1 HK mittlere wagerechte 
Lichtstärke ermittelt. 

In der chemischen Abteilung sind verschiedene Glassorten 
mittels Eosins, leicht schmelzbare Industriegläser mit wider- 
standsfähiger Oberfläche, Gefäße aus Quarz und einige 
borsäureverbindungen geprüft worden. Außerdem sind un- 
Yangreiche Arbeiten über die Löslichkeit der Salze, die Ueber- 
sättirungserscheinungen, Kristallwasser usw. im (range. 

Die Werkstätte der Anstalt war wie immer durch die 
Anfertigung besonderer Versuchseinrichtungen und Meßgeräte 
sowie durch das Abstempeln der zur Beglaubigung einge- 
reichten Gegenstinde in Anspruch genommen. 

Die Kölnische Zeitung vom 5. Dez. d. J. macht folgende 
Mitteilung über die Dauer eines Patentprozesses. Der Be- 
sitzer eines technischen Geschäfts, Inhaber des |). R. P. 62559 
zur Verhütung des bei kühler Witterung so gefürchteten un- 
durchsiehtigen Dunstes in den Brühräumen der Schweine- 
schlachthallen, hat zu Ende des Jahres 1897, als die neuen 
Schlachthäuser der Stadt Berlin eröffnet wurden, nach frucht- 
loser Aufforderung an die Stadt zur Zahlung der üblichen 
Lizenzabgaben Strafantrag bei der kgl. Staatsanwaltschaft ge- 
stellt, weil in den Neubauten des Schlachthofes sein Huber- 
sches Patent ohne Berechtigung genau nachgeahmt war. Der 
Patentinhaber hatte frühzeitig der städtischen Bauleitung 
mehrmals schriftlich seine patentierte Einrichtung angeboten 
und die Zeichnungen derselben mit Erläuterungen eingesandt. 
Die städtischen Beamten hatten die nach dem Huberschen 
Patent im Kölner Schlachthof ausgeführten Bottichanlagen 
mehrere Male besichtigt und sich von deren guter Wirkung 
überzeugt. Die Stadt Berlin behauptete, in der Kochküche 
der Strafanstalt zu Rummelsburg die gleiche Einrichtung 
schon vor der Erteilung des Patentes an Huber ausgeführt zu 
haben: es stehe ihr deshalb das Vorbenutzungsrecht zu; das 
Ilubersche Patent sei nur eine Nachahmung dieser Anlagen. 
Ein von der Staatsanwaltschaft eingefordertes Gutachten eines 
Berliner Installateurs sprach sich auch zu Gunsten der Stadt 
aus, worauf der Patentinhaber auf die Klage im Zivilprozeß 
verwiesen wurde. Ein vom Kammergericht zum Sachverstän- 
digen ernannter Professor an der Technischen Hochschule in 
Hannover hat in einem eingehenden Gutachten alle Einreden 
der Stadtgemeinde Berlin als unbegründet zurückgewiesen 
und sich dahin entschieden, daß die Bottichanlagen in den 
Berliner Schlachthäusern eine sklavische Nachahmung des 
Huberschen Patentes seien; die vorgeschützte Kücheneinrich- 
tung in der Strafanstalt Rummelsburg habe nicht die geringste 
Aehnlichkeit mit dem Huberschen Patent, weder in der Kon- 
struktion noch in der technischen Wirkung. Auf Grund dieses 
von einein einwandfreien Sachverständigen abgegebenen Gut- 
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achtens ist in dem nunmehr sechs Jahre dauernden Streit 
durch rechtsgültiges Teilurteil des kgl. Kammergerichts vom 
20. Juni 1903 festgestellt, daß die Stadt Berlin das Hubersche 
Patent verletzt hat, und daß der beklagten Stadtgemeinde 
Berlin bei Vermeidung einer fiskalischen Strafe von 500 M für 
jeden Tag der Zuwiderhandlung die fernere Benutzung der 
nach Patent Huber im Berliner Schlachthof ausgeführten An- 
lagen untersagt wird. Die allgemeine Bedeutung dieses Falles 
liegt in dem Umstande, daß der Prozeß bis jetzt schon sechs 
Jahre dauern konnte. Da die ganze Dauer eines deutschen 
Patentes höchstens 15 Jahre beträgt und seit sechs Jahren die 
fraglichen Einrichtungen, als nicht unter Patentschutz stehend, 
für jedermann sichtbar in den mustergültigen, von Inter- 
essenten viel besuchten Schlachthofanlagen der Reichshaupt- 
stadt angewendet sind, so ist es einleuchtend, daß hierdurch 
dem Patentinhaber ein kaum nachweisbarer Schaden entstehen 
muß. Der Fall mahnt also wegen der notwendig ablaufenden 
Vatentfrist dazu, dabin zu wirken, daß Mittel und Wege ge- 
funden werden, um Streitigkeiten im Patentwesen mit mög- 
lichst geringem Zeitverlust zur Entscheidung zu bringen. 
Von der Technischen Hochschule zu Darmstadt ist dem 
(ich. Reg.-Rat Prof. Henriei in Aachen wegen seiner her- 
vorragenden Verdienste um die Einführung künstlerischer 
Grundsätze im Städtebau und seiner vorbildlichen Arbeiten 
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auf diesem Gebiete die Würde eines Doktor-Ingenieurs 
ehrenhalber verliehen worden. 

Die gleiche Würde hat die Technische Hochschule zu 
Braunschweig dem Oberbaurat Engesser in Karlsruhe ver- 
liehen. 

Der IV. Kongreß des Internationalen Verbandes 
für die Materialprüfungeu der Technik wird in St. Pe- 
tersburg in der Zeit vom 18. bis 24. August (5. bis 11. August 
alten Stils) 1904 abgehalten werden. Die Sitzungen werden 
derart verteilt sein, daß es den Kongreßmitgliedern ermög- 
licht wird, einen Teil des Tages dem Besuche der wichtig- 
sten industriellen Anlagen zu widmen, die Sehenswürdig- 
keiten der Stadt zu besichtigen und Ausflüge in die Um- 
gebung zu unternehmen. Das Schlußfestmahl soll in Moskau 
abgehalten werden. 


Berichtigung. 
Z. 1903 8. 1705 1. 8p. Z. 7 v. u. lies: . 
L. 
L=L; (+ C-+ubdb+ °/ıb+ =) 
1 


tatt: Le 
> =( ot“); 
st 


ebenda r. Sp. in Fig. 4 ist die Strecke OB nicht J=1,2, sondern d=1,23. 
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Kl. 13. Nr. 143957. Dampfab- 
- sperrschieber. Maschinenfabrik 
= Eßlingen, Eblingen. Um feste 


Bestandteile, die von dem in engroh- 
rigen Ueberhitzern erzeugten Heiß- 
dampf mitgeführt werden, abzuschei- 
den, ist unmittelbar vor den sogen. 
l Regulator ein Schlammsack b vorge- 
| schaltet. Der Schlammsack bildet 
| zudem einen Behälter, der Druck- 
schwankungen ausgleicht und sämt- 
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lichen Hülfsmeßvorrichtungen usw. 
Dampf von gleicher Temperatur und 
Spannung liefern kann. 


Kl. 14. Nr. 144816 (Zusatz zu Nr. 107813, Z. 1900 
S. 749). Ventilsteuerung. H. Lentz und W. Voit, 
Magdeburg. Um das Hingenbleiben des Ventiles 
bei Erlahmen oder Bruch der Schließfeder s oder 
1s Vergrößerung der Stopfbüchsenreibung zu vermeiden, 
i wird die unmittelbar an der Ventilstange t angreifende 

Steuerscheibe m außer dem auf die Rolle q wirkenden 

Oeffoungsdaumen o noch mit einem auf 91 wirkenden 
\  Schließdaumen o; verseben, wobei s ganz fortfallen 
er kann. Die Patentschrift zeigt noch drei Auslübrungs- 
| Or g formen, bei denen der Drehpunkt n von m nicht im 
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Gestell g, sondern in ¢ liegt, wobei die Daumen o, 0; 
und Rollen q, gı noch miteinander vertauscht werden 
können. 


Kl. 46, Nr. 144751. Doppelt- 
wirkende Zweitaktmaschine. E. Kö- 
nig, Aschersleben. Die vom Kol- 
ben a freizulegenden Auspuflöffnungen 
sind als zwei getrennte Lochkränze b,'c 
für die beiden Kolbenseiten ausge- 
führt und führen in getrennte Aus- 
puffkanäle d,e, wodurch die Kühlung 
und die Regelung des Auspuffes er- 
leichtert wird. 


Kl. 46. Nr. 144315. Ringförmiger Brenn- 
raum. F. Reichenbach, Charlotten- 
burg. Kolben und Zylinderdeckel sind 
durch Flächen a,b begrenzt, die einander 
im Totpunkte beinahe berühren und sich 
vollständig decken, so daß die schlecht ge- 
mischten, sehr langsam verbrennenden Teile 
der Ladung aus den Winkeln herausgepreßt 
werden, im Brennraume Wirbelungen erzeugen und schnell verbrennen. 


Kl. 47. Nr. 144131. Brems- 
bandkupplung. A. Hérisson, 
Paris. Schiebt man den auf der 
einzurückenden Welle a lose sit- 
zenden Kegel k nach rechts, so wird 
er durch den treibenden Teil kı ker 
mitgenommen, der in der Scheibe s 
gelagerte Hebel A drückt durch 
seine Ansätze c die Enden des 
Bremsbandes bb, auseinander, und 
ky wird mit sa gekuppelt. Beim 
Ausrücken wird k durch Nut n und 
Stift ¢ mit a verbunden, um unbe- 
absichtigtes Einrücken zu verhindern. 


Kl. 59. Nr. 142637. Kondensatpumpe. Marquardt, Berlin. 
Der steuernd wirkende Kolben a gibt nacheinander verschiedene Oefl- 
nungen ö, e, d frei, durch welche das Konden- 
sat vermitiels der nach dem Zylinderinnern 
sich öffnende Ventile I, %, aus gesonderten 
Kammern in den Zylinder gelangt, und zwar 
derart, daß die Kondersate von dem ge- 
ringsten Druck in die erste Kammer, dle 
von dem nächst höheren Druck in die fol- 
gende Kammer usw. eingeführt werden. Hierbei wird das Einlat venti! 
einer jeden Kammer durch den beim Freiwerden des nächsten Einla$s- 
ventiles im Zylinder entstehenden höheren Ueberdruck selbsttätig ge- 
schlossen. Beim Rückgang des Kolbens a werden sämtliche Konden- 
sate durch Ventil e aus der Pumpe herausgedrückt. 


Zuschriften an die Redaktion. 


(Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion.) 


Kondensation. 


Geehrte Redaktion! 


Gestatten Sie mir, zu der im ganzen sehr anerkennenden 
Besprechung meines Buches »Kondensation« durch Hrn. Di- 
rektor Otto H. Mueller in Nr. 44 d. Z., für die ich ihm sehr 
dankbar bin, nur hinsichtlich eines Punktes eine kurze Be- 
richtigung, damit nicht eine unrichtige Auffassung Platz 

reife. 
. Auf S. 1607, rechts unten, meint Hr. Mueller, es beruhe 
auf einem Irrtume, daß die dort definierte Größe m als Wir- 
kungsgrad des Kaminkühlers bezeichnet werde: diese Größe 


»würde keineswegs ein Maß für die Güte des Wasserkühl- 
werkes sein, sondern für diejenige eines Lufterwärmers«. 
Das ist aber ganz dasselbe. Erwärmt sich die Luft bis völlig 
auf die Temperatur ? des in den Kühler kommenden Wassers 
(wobei sie sich dann auch entsprechend dieser Temperatur 
mit Wasserdampf sättigt, s. Kondensation S. 368 Fußnote 
unten), so arbeitet der Kaminkühler mit idealer Vollkommen- 
heit; mehr Wärme kann die durchgehende Luft — mögen 
ihre ursprüngliche Temperatur und ihr ursprünglicher Sätti- 
gungsgrad gewesen sein, wie sie wollen — dem Waser doch 
nicht entziehen, und besser kann der Kühler nimmer einge- 
richtet werden! Und erwärmt sich die abziehende Luft nur 
bis zu einer Temperatur unter jenem? (sättigt sich also auch 
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nur dieser niedrigeren Temperatur entsprechend mit Wasser- 
dampf), so entzieht sie eben dem Wasser weniger Wärme, 
als sie könnte. Als Kriterinm für die Güte der Konstruktion 
und Wirkungsweise eines Kaminkühlers muß in der Tat der 
Grad der Annäherung der Temperatur der abzichenden Luft an 
die des heißen Aufschlagwassers angesehen werden, und damit 
bildet die Größe m in der Tat einen Maßstab für die Güte der 
Konstruktion eines Kaminkühlers. Uebrigens wurde nur ne- 
benbei erwähnt, daß jenes m den Wirkungsgrad eines Kamin- 
kühlers darstelle; eingeführt wurde die Größe m zu ganz 
andern Zwecken, nämlich zur Berechnung der Temperaturen 
des in einem nicht ideal arbeitenden Kaminkühler gekühlten 
Wassers, wenn dieses aus dem Kondensator immer heißer und 
heißer in den Kühler kommt; s. S. 377 des Buches). 


Hochachtungsvoll 
Basel, 12. November 1903. 


Geehrte Redaktion! 


Die Zuschrift des Hrn. Zivilingenieurs Weiß gibt mir die 
erwiinschte Gelegenheit, auseinanderzusetzen, daß ein Wasser- 
kühlwerk und ein Lufterwärmer nicht dasselbe sind, sondern 
vollkommen verschiedenartig beurteilt werden müssen. 

Zunächst ein Beispiel: Ich kenne einen Kaminkühler, wel- 
cher bei äußerer Lufttemperatur von 21°C bei 80 vH relativer 
Feuchtigkeit, also t = 18'/,°C (Temperatur des feuchten Ther- 
mometers), das Wasser in der Zone 51 bis 36° hält, wobei die 
Luft vollgesättigt mit z = 50°C abzieht. Hr. Weiß dürfte wohl 
selbst zugeben, daß dieser Apparat seinen Zweck als Kühl- 
werk sehr mangelhaft erfüllt, dagegen einen sehr voll- 
kommenen Luftsättiger und- erwärmer darstellt. Sein 
Güteverhältnis als Kühlwerk erscheint nach meiner Glei- 
chung S. 1608 mit 


F. J. Weiß. 
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t—rt 3235 
wogegen es sich für den Lufterwärmer und »sättiger 
ausdrückt in 


= ow 0,47, 


— r 32,5 j 

Erwärmt sich also die Luft bis völlig auf die Temperatur 
des Aufschlagwassers, so arbeitet der Kaminkühler mit nichts 
weniger als idealer Vollkommenheit! Dies wäre nur 
der Fall — und das hat ofienbar Hr. Weiß im Auge — wenn 
auch genügend Luft in den Kühler einträte, um auch das 
Wasser auf r zu bringen, wozu ungeheuer große OberHächen 
und lange Berührungsdauer (was in den meisten Fällen hohen 
Fall bedeutet) nötig wären. Ein solches Kühlwerk wäre als- 
dann weder vom betriebswirtschaftlichen noch vom kaufmän- 
nisch-wirtschaftlichen Standpunkt betrachtet ideal. Doch mit 
der Luft braucht man ja nicht zu geizen: man kann recht 
wohl eine sehr große Annäherung der Wasserablauftempera- 
tur an + durch große Luftmengen erreichen bei ganz 
wirtschaftlichen Abmessungen des Kühlwerkes; man erhält 
alsdann sehr vollkommene Wasserkühlwerke, ohne die Luft 
auch nur annähernd auf “ zu erwärmen — doch damit sage 
ich niemandem etwas Neues, am wenigsten Hrn. Weiß, wel- 
cher demnach seine Behauptung, daß die »Annäherung der 
Temperatur der abziehenden Luft an die des heißen Auf- 
schlagwassers als Kriterium für die Güte der Konstruktion 
und Wirkungsweise eines Kaminkühlers angesehen werden 
muß«, schwerlich wird aufrecht erhalten können. 

Die obigen Formeln beziehen sich überhaupt nicht auf 
bestimmte oder relative Wasser- oder Luftmengen; sie ent- 
halten nur Temperaturen und stellen das Verhältnis der wirk- 
lichen zur erreichbaren Abkühlung bezw. Erwärmung dar; 
ob man dies gerade ein »Güteverhältnis« nennen kann, mag 
vielleicht zweifelhaft erscheinen, da man diesen Begriff mei- 
stens auf Energieverbrauch anwendet. Dies fiibrt uns auf das 
mechanische Güteverhältnis der Kühlwerke, von dem man 
aber nur sagen kann, daß jedes Küblwerk, welches Wasser- 
hebung und gegebenenfalls auch mechanische Luftbewegung 
erfordert, einen unendlich schlechten mechanischen Wirkungs- 
grad hat, da man doch auch ohne beides kühlen könnte. Es 
bleibt daher nichts anderes übrig, als deren Kraftverbrauch 
mit der gesamten Kraftleistung der angehängten Maschine 
ins Verhältnis zu setzen. 

Hochachtungsvoll 


Berlin, 17. November 1903. Otto H. Mueller (jr.). 


1) Bei der Gelegenheit seien die Leser des Buches noch auf einen 
bösen Druckfebler auf S. 264 Z. 22 v. o. aufmerksam gemacht. Es 
soll dort heißen 

0,054 — 0,045 = 0,009 =: œ 1 vH 


statt 0,054 - 0,045 — 0,009 =c® 1 vH. 


Geehrte Redaktion! 


Auf die Erwiderung des Hrn. Otto H. Mueller muß ich 
alles, was ich in der früheren Berichtigung und in dem Buche 
»Kondensation« über den Gegenstand sagte, aufrecht erhalten. 

Wenn der von Hrn. Mueller angezogene Kaminkühler bei 
einer Aufschlagwassertemperatur von :“ = 51° die Luft mit 
50° und gesättigt mit Wasserdampf abziehen ließ, so finde 
ich, daß der Kübler in der Tat mit idealer Vollkommen- 
heit gearbeitet hat (von dem einen Grade, um den er die 
Luft noch mehr hätte erwärmen können, dürfen wir absehen, 
da kein Menschenwerk ganz vollkommen arbeitet). Die innere 
Einrichtung des Kühlers, die Wasserzerteilung, die Luftver- 
teilung in dem herabrieselnden Wasser usw., alles das war 
so gut getrofien, daß alle Luft, die vermöge der Größe des 
Kühlers in ibn eintreten und durch ihn durchgehen konnte, 
dem zu kühlenden Wasser soviel Wärme entzog, als das eben 
physikalisch möglich ist. Und dabei war der Kühler mit 
dem kleinsten Raumbedarf, der kleinsten Aufwendung von 
Material und also zu den billigsten Erstellungskosten ge- 
schaffen. Die Wirkungsweise dieses Kühlers, wenn man ihn 
nur für sich betrachtet, war also in der Tat vollkommen; 
die für ihn aufgewendeten Mittel werden vollständig aus- 
genutzt. 


Scheint einem nun aber die Temperaturerniedrigung 
t’ 1 = 51 — 36° in einer zu hohen Temperaturregion zu 
liegen, möchte man den Temperaturabfall des Wassers von 
15° bei niedrigeren Temperaturen bewirken (so daß sich z.B. 
t' — 1 = 40° — 25° einstellte), so muß man eben einen größeren 
Kühler anwenden, durch den eben — unter sonst gleichen 
Umständen — auch mehr Luft durchgeht, die dann den 
gleichbleibenden Wärmeentzug von 15 WE auf 1 kg Wasser 
bei niedrigeren Temperaturen herbeifiihrt. Und ist die Ein- 
richtung dieses größeren Kühlers ebenso gut wie die des 
früheren kleineren, so wird er seine Luft wieder bis völlig 
auf die — nun kleiner gewordene — Temperatur des Auf- 
schlagwassers erwärmen und damit soviel leisten, wie er bei 
den für ihn aufgewendeten Mitteln überhaupt leisten kann. 
Ist der größere Kühler aber nicht so gut eingerichtet, so 
daß die Luft sich nicht völlig auf die Warmwassertemperatur 
erwärmt, so bewirkt er die immer gleiche Temperaturernie- 
drigung des Wassers von 15° eben wieder in einer höheren 
Temperaturzone (z. B. bei ?“ — % = 45° — 30° statt vorhin bei 
40° — 25°), 


SchluB: 


Ein Kiibler bei Kondensation soll die bestimmte Anzahl 
Grade, um die er das kühlwasser kühlt, in eine möglichst 
niedrige Temperaturzone verlegen. Diesen Zweck erreicht 
ein Kaminkühler um so mehr, je näher er vermöge Seiner 
besseren oder schlechteren Einrichtung die Temperatur der 
abziehenden warm-feuchten Luft an die des warmen Auf- 
schlagwassers beranbringt. 


Hochachtungsvoll 


Basel, 23. November 1903. F. J. Weiß. 


Geehrte Redaktion! 


Auch ich muß auf die zweite Erwiderung des Hrn. J. F. 
Weiß alles aufrecht erhalten, was ich in meiner ersten Er- 
widerung gesagt habe. 


Was wollen wir denn mit einem Kühler? Wir wollen die 
Temperaturzone des Wassers möglichst tief herab- 
drücken. Die tiefste Lage tritt ein, wenn die Ablauftempe- 
ratur auf die Temperatur r des feuchten Luftthermometers 
gelangt, wenn also bei dem angezogenen Kühler das Wasser 
zwischen 33'/, und 18'/.°C gekühlt worden wäre. Da dies 
bei weitem nicht der Fall gewesen ist, so war der Apparat 
ein schlechter‘ Wasserkühler; da aber die durchstreichende 
Luft sehr nahe zur Aufschlagwassertemperatur erwärmt und 
dabei gesättigt wurde, so war er ein sebr vollkommener Luft- 
erwärmer und -sättiger, wie ich schon gezeigt habe. Die 
hohe Erwärmung der abziehenden Luft bei einem Kühler 
bis nahe zur Warmwassertemperatur bedeutet weiter nichts 
als die Grenze der Leistungsfähigkeit des Kühlers. Auch 
»für sich« war der Apparat durchaus nicht vollkommen, wie 
ich noch zeigen werde Mit Hinsicht auf den erwähnten 
Zweck gelange ich zu folgendem 


Schluß: 
Ein Kühler bei Kondensation (oder für andere Zwecke, 
wenn er überhaupt nur ein Kühler sein soll) soll die be- 
stimmte Anzahl Grade, um die er das Kühlwasser kühlt, in 
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eine möglichst niedrige Temperaturzone verlegen. Diesen | 
Zweck erreicht ein Kaminkühler um so mehr, je näher er 
vermöge seiner besseren oder schlechteren Einrichtung die | 
Temperatur des ablaufenden Wassers an die des 
feuchten Luftthermometers heranbringt. 


Hierbei ist es zunächst ganz gleichgültig, wie sich | 
die abziehende Luft erwärmt; denn wie ich schon sagte, ist 
es gar nicht das Ziel ‚des Konstrukteurs, mit der 
Luft zu sparen. Das schließt nicht aus, daß man beides 
vereinigen kann. Man braucht nur die Wasserverteilvorrich- 
tung sehr weitliufig und umfangreich anzulegen, so gelangt | 
man zu Apparaten, welche gleichzeitig die Wasser-Ablauf- 
temperatur bis nahe an und die Luft-Abzugtemperatur bis 
nahe an - heranbringen; das sind dann ebenso gute Wasser- | 
kühler wie Lufterwärmer und -sättiger und die einzigen -für 
sich« vollkommenen Apparate, die aher auch nur dann er- 
strebenswert sind, wenn sie beiden Zwecken dienen sollen. 


Schluß: 


Nur eine Vorrichtung, welche gleich vollkom- 
men Wasser kühlt und Luft erwärmt und sättigt, 
ist »in sich« vollkommen. l 

Aehnliches ist bekanntlich bei Oberflächen-Kondensatoren 
bezw. -Vorwärmern zu beachten. 


Nach obigem bleibe ich auch bei meiner Auffassung, daß 
dem me des Hrn. Weiß nicht die ihm von Hrn. Weiß bei- 
gelegte Bedeutung zukommt, auch wenn diese Bedeutung 
nur »nebenbei« erwähnt wurde. 


| 
| 
| 
Hochachtungsvoll | 
Berlin, 3. Dezember 1903. Otto H. Mueller (jr.). 


Getrennte Abführung von Luft und Kondensat bei 
Oberflächenkondensatoren. 


Geehrte Redaktion! 
Zu den Ausführungen des Hrn. Otto H. Mueller in Nr. 47 
dieser Zeitschrift gestatte ich mir, folgendes hinzuzufügen: 

Getrennte Luft- und Kondensat- 
absaugung ist bei Oberflächenkonden- 
sation immer von erheblichem Vorteil, 
wenn es gelingt, das Kondensat mit 
möglichst hoher Temperatur und die 
Luft wegen des dadurch erzielten ge- 
ringen Volumens der Luftpumpe mit 
möglicht niedriger Temperatur ab- 
zusaugen. 

Vorteilhaft ist die Gewinnung mög- 
lichst heißen Kondensates, wic schon 
von Hrn. Mueller erwähnt, wenn der 
Dampf vor dem Kondensator entölt ist. 

Wichtig ist die hohe Kondensat- 
temperatur, wenn der Abdampf über- 
haupt nicht ölhaltig ist, wie bei Dampf- 
turbinen. Im letzteren Falle hebt die 
Kondensatpumpe meistens das gewon- 
nene heiße Kondensat in einen Vor- 
wärmer, in dem eine weitere Erwär- 
mung durch Abdampf von Konden- 
=> sations-Betriebsmaschinen erfolgt, und 
N dieses heiße Kondensat läuft dann den 


| 10 L. Speisepumpen zu. 
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Auch beim liegenden Röhren- 
kessel-Kondensator mit Gegenstrom 
kann man die kalte Luft oben an der 
kältesten Stelle und das Kondensat 
unten an ziemlich heißer Stelle des 
Kondensators mit nahezu der Tempe- 
ratur des gesättigten Dampfes von 
Kondensatorspannung absaugen, wenn 
man die Trennungswände der Dampf- 
räume und Wasserkammern des Kon- 
densators nicht wagerecht, sondern 
von der Mittelachse des Kondensators 
auslaufend anordnet. Auch hier ist 
(vergl. nebenstehende Skizze) vollstän- 
diger Gegenstrom des Kühlwassers 
zum Dampf erzielt, und Kühlwasserein- 
und -austritt sind an einer Wasserkammer angeordnet. 

Diese Konstruktion wird vielfach mit gutem Erfolg ange- 
wendet. Nachstehend folgen einige von mir in den letzten 
Tagen entnommene Zablenwerte einer solchen Anlage. 


— nn . HH.. .. t— — =, 


deutscher Ingenieure. 


| Barometer- | Kondensat- | Luft- 
Uhr stand Vakuum temperatur temperatur 

st min | mm Qu. | mm Qu. | °C l ec 

12 | 755 73060 31 22 

12 80 755 | 720 | 33 2:3 
1 755 | 720 31 24 
1 30 755 720 34 23 
2 755 720 33 24 
2 30 755 730 33 22 
3 755 780 3 22 
3 30 755 730 32 22 
4 755 | 730 31 22 
4 


30 | 755 730 | 31 22 

Aus diesen Zahlen geht hervor, daß die Kondensattempe- 
ratur nahezu mit der Temperatur des gesättigten Dampfes von 
gleicher Spannung übereinstimmt, während die Lufttempera- 
tur wesentlich niedriger ist. 

Es läßt sich also getrennte Absaugung von kalter Luft 
und heißem Kondensat bei liegenden Gegenstrom-Röhren- 
kesselkondensatoren sehr wohl erreichen. 

Hochachtungsvoll 


Frankenthal, 24. November 1903. M. Mader. 


Geehrte Redaktion! 
Der Tabelle des Hrn. M. Mader entnehme ich: 


1) daß die fünf letzten Vakuummeteranzeigen gleich sind, 
folglich die beiden letzten Reihen, welcho gleiche Zahlen auf- 
weisen, als Beharrungszustand anzusehen sind, 

2) daß hierbei die Differenz der Kondensat- und Abzug- 
lufttemperaturen nur 9°C beträgt, 

3) daß der absolute Kondensatordruck 755 — 730 = 25 mm 
Quecksilbersäule oder 0,033 at betrug, welchem Druck aber 
eine Temperatur des Dampfes von weniger als 27°C ent- 
spricht. 

Wie ist es nun zu erklären, daß das Kondensat heißer 
abgeht, als der Vakuumdampftemperatur entspricht? Als wahr- 
scheinlich angenommen, daß das Vakuummeter zu viel gezeigt 
hat, beweist doch die Tabelle nur, daß bei hohem Vakuum 
nur ganz geringfügige Differenzen zwischen Abzugluft- 
und Kondensattemperatur erzielbar sind, welche allein eine 
Trennung der Absaugung nicht rechtfertigen. Begnügt ınan 
sich hingegen mit geringerer Luftleere, so kann man viel 
größere Temperaturunterschiede erreicben. 


Hochachtungsvoll 
Berlin, den 5. Dez. 1903. Otto H. Mueller (jr.). 


Neuerungen im Bau von Wärmekraftmaschinen. 


Geehrte Redaktion! 


Von Hrn. Prof. Josse, Charlottenburg, erbalte ich zu dem 
oben angegebenen Aufsatz in Nr. 46 dieser Zeitschrift eine 
Zuschrift, der ich folgendes entnehme: 

»Die Bezeichnung der Abwärmemaschinen mit System 
»Behrend-Zimmermann« ist nicht ganz zutreffend. Sollen diese 
Maschinen — deren Prinzip bekanntlich von du Trembley 
herrührt — in der heutigen konstruktiven Durchbildung ge- 
kennzeichnet werden, so rübrt die letztere hauptsächlich von 
Prof. Josse her. Dieser hat auf Ersuchen der Herren Behrend 
und Zimmermann die Sache Ende 1898 aufgenommen und 
eine kleine Versuchsmaschine mit SO, entworfen und unter- 
sucht. Im Anschluß daran wurde nach seinen Entwürfen zu- 
nächst eine Abwärmemaschinenanlage von 200 PS; gebaut, die 
seitdem in dauerndem Betrieb ist. 

Die von den Herren Behrend, Josse und Zimmermann 
herrührenden Patente und Konstruktionen sind durch Vertrag 
in den Besitz der Abwärme-Kraftmaschinen-Gesellschaft, Berlin, 
übergegangen. Eine Reihe anderer Maschinen, über die dem- 
nächst berichtet werden soll, ist seitdem in Betrieb ge- 
kommen.« 

Bei dieser Gelegenheit bemerke ich weiterhin, daß das 
Ventilerhebungsdiagramm, Fig. 4 meines Aufsatzes, durch einen 
Irrtum bei Durchsicht der Korrektur als das einer Doerfel- 
Steuerung bezeichnet worden ist, während es tatsächlich von 
einer Lentz-Steuerung herrübrt und der Zeitschrift 1902 S. 1923 
entnommen ist. 


Hochachtungsvoll 
Köln, den 10. Dezember 1903. Dubbel. 


Band 47. Nr. 52. 
i 26. Dezember 1903. 


Versammlung des Vorstandes des Vereines deutscher Ingenieure am 21. November 1903. 1903 


Angelegenheiten des Vereines. 


Versammlung des Vorstandes des Vereines deutscher Ingenieure 
am 21. November 1903 im Vereinshause zu Berlin. 


(Beginn der Sitzung 9½½ Uhr) 


Vom Vorstande sind anwesend: 


Hr. v. Oechelhaeuser, Vorsitzender (etwas später 
erschienen) 
» Prüs mann, Vorsitzender- Stellvertreter 
» v. Borries, Kurator 
» Gerdau, Beigeordneter im Vorstand. 


Entschuldigt fehlt Hr. Rohr, Beigeordneter im Vorstand. 
ferner anwesend: 


Hr. Th. Peters, Vereinsdirektor 
» D. Meyer, Schriftführer. 


Den Vorsitz führt anfangs Hr. Prüsmann, später Hr. 
v. Oecheihaeuser. 


» 


Hr. D. Meyer wird vom Vorsitzenden mit der Schrift- 
führung beauftragt. 


Internationaler Verband der Schiffahrts- 
Kongresse. 


Der an den Verein gerichteten Aufforderung entsprechend 
beschließt der Vorstand, dem Internationalen Verband der 
Schiffahrts-Kongresse beizutreten. 


Studiengesellschaft für landwirtschaftliche 
Kraftlieferung. 


Der Vorstand nimmt Kenntnis von dem Schreiben des 
Ministeriums für Landwirtschaft, Domänen und Forsten vom 
3. August d. J., mit welchem das Ministerium seine Bereit- 
willigkeit erklärt, die mit elektrischen Anlagen ausgestatteten 
Domänen für die Vornahme von Beobachtungen, Messungen 
und praktischen Versuchen zur Verfügung zu stellen, und 
beauftragt den Vereinsdirektor, dieses Schreiben dankend zu 
beantworten und einen Abdruck der Münchener Verhandlun- 
gen beizufügen. 


Nachruf an die verstorbenen Mitglieder 
Kommerzienrat E. Kuhn und Hüttendirektor 
R. Herzog. 


Der Vorstand nimmt Kenntnis von den zur Veröffent- 
lichung in der Zeitschrift vorbereiteten Nachrufen an die 
beiden Verstorbenen?), die er genehmigt, sowie von den Bei- 
leidschreiben, die seitens des Vereines an die beiden Witwen 
gerichtet worden sind. 


Pensionsversicherung der Privatbeamten auf 
staatlicher Grundlage. 


Der Vereinsdirektor macht auf die mannigfachen 
Kundgebungen aufmerksam, die neuerdings in der Oeffent- 
lichkeit zur Frage der Pensionsversorgung der Privatbeamten 
erfolgt sind, und stellt die Frage, ob für den Verein deut- 
scher Ingenieure Veranlassung vorliege, sich hiermit zu be- 
schäftigen. Der Vorstand ist der Meinung, daß die Angele- 
genheit dazu noch nicht weit genug gedichen sei. 


Oesterreichischer Verband von Mitgliedern des 
Vereines deutscher Ingenieure. 


Der Vorstand nimmt Kenntnis davon, daß eine größere 
Zahl von Mitgliedern des V. d. I., die ihren Wohnsitz in 
Oesterreich haben, beabsichtigt, sich unter dem Namen: 
Oesterreichischer Verband von Mitgliedern des Vereines deut- 
scher Ingenieure, zusammenzutun. Im Hinblick auf die frü- 
heren Verhandlungen des Vorstandsrates, und da dem Verein 
durch die Bildung eines solchen Verbandes keine Verbind- 
lichkeiten erwachsen, wird ein Beschluß hierzu nicht gefaßt. 


) a. Z. 1903 S. 1725/26. 


Hilfskasse für deutsche Ingenieure. 


Der Vorstand beschließt, der Hilfskasse für deutsche In- 
genieure das von ihr entliehene Kapital zurückzuzahlen. 


Satzungsänderungen des Bochumer Bezirksvereines. 


Der Vorstand genehmigt die vom Bochumer Bezirksverein 
vorgelegten Aenderungen seiner Satzungen. 


Schutz von Eisenkonstruktionen gegen Feuer. 


Der Vorstand nimmt Kenntnis von den Arbeiten des 
Ausschusses der drei an diesem Werk beteiligten Vereine 
und genehmigt dessen Vorschläge. Wenn die Kosten für die 
Vorarbeiten die dafür zur Verfügung gestellten Geldmittel, 
wie zu erwarten ist, um etwa 500 M überschreiten, so ist 
der Vorstand bereit, hiervon / auf den V. d. I. zu über- 
nehmen. 


Hr. v. Oechelhaeuser übernimmt den Vorsitz. 


Denkschrift des Vereines für den Schutz des 
gewerblichen Eigentums. 


Der Verein für den Schutz des gewerblichen Eigentums 
hat in umfangreichen Beratungen einzelner Ausschüsse und 
dann in mehreren Kongressen eine Reihe von Fragen, die 
das Patent- und das Musterschutzwesen betreffen, eingehend 
beraten und seine Verhandlungen nebst Beschlüssen in einer 
Denkschrift niedergelegt. Diese Denkschrift hat er den an 
diesen Fragen beteiligten technischen Vereinen mit der Auf- 
forderung überreicht, seine Vorschläge zu prüfen und Stellung 
dazu zu nehmen. Der Vorstand beschließt, dieser Aufforde- 
rung zu entsprechen und die Denkschrift den Bezirksvereinen 
zu unterbreiten. 

In der Erwägung, daß diese Vorarbeiten, die in hohem 
Mafie auch dem Verein deutscher Ingenieure zugute kommen, 
dem Verein für den Schutz des gewerblichen Eigentums 
große Kosten verursacht haben, spricht der Vorstand seine 
Bereitwilligkeit aus, zu diesen Kosten einen namhaften Beitrag 
zu leisten und demgemäß einen Antrag an den Verein zu 
richten. 


Normalbedingungen für Gasbehälter. 


Der deutsche Verein von Gas- und Wasserfachmännern 
hat den Verein deutscher Ingenieure eingeladen, sich an Be- 
ratungen zu beteiligen, welche Normalbedingungen für die 
Lieferung von Eisenkonstruktionen von Gasbehältern zum 
Gegenstande haben. Der Vorstand beschließt, dieser Einla- 
dung Folge zu leisten, und bezeichnet die Herren Geh. Re- 
gierungsrat Prof. Barkhausen in Hannover, Baurat und Zivil- 
ingenieur R. Cramer in Berlin und Zivilingenieur Scharowsky 
in Berlin als geeignet, den Verein deutscher Ingenieure zu 
vertreten. 


Gebühren technischer Sachverständiger. 


Der Vorstand nimmt Kenntnis von dem Stande der Aus- 
schußarbeiten und ordnet an, daß die vom Ausschuß entwor- 
fene Eingabe den Bezirksvereinen zur Beratung vorgelegt 
werden soll. 


Technolexikon. 


Nachdem sich der Vorstand mit den durch Rundschreiben 
ihm vorgelegten Maßnahmen für die weiteren Arbeiten am 
Technolexikon einverstanden erklärt hat, Maßnahmen, welche 
eine Vergrößerung der Räumlichkeiten der Geschiftstelle 
nötig machen, wird beschlossen, einige bisher vermietete 
Räume zum 1. April 1904 zu kündigen, um sie für die Ge- 
seh#ftstelle des Technolexikons zu verwenden. 
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Zahl der Vorstandsmitglieder. § 14 des Statuts. 


Nachdem die Anregung des Vorstandes, die Zahl der 
Vorstandsmitglieder von 5 auf 7 zu erhöhen, in der letzten 
Versammlung des Vorstandsrates günstige Aufnahme gefunden 
hat, jedoch wegen formeller Bedenken nicht zur Abstimmung 
gebracht worden ist, beschließt der Vorstand, diese Anregung 
in Form eines Antrages für die nächstjährige Hauptversamm- 
lung den Bezirksvereinen zur Beratung zu unterbreiten. 


Sehaffung einer technischen Weltsprache. 


Von Hrn. Geh. Rat Prof. Ostwald ist die Anregung an 
den Vorstand gelangt, sich an der Schaffung einer technischen 
Weltsprache zu beteiligen. Der Vorstand lehnt es ab, diesem 
Wunsche zu entsprechen, und Hr. v. Oechelhaeuser über- 
nimmt es, Hrn. Prof. Ostwald zu antworten. 


Neue polizeiliche Bestimmungen über die An- 
legung von Dampfkesseln. 


Für die Weiterbehandlung der Vorlage wird in Aussicht 
genommen, diejenigen Bezirksvereine, welche ihr Interesse 
an der Sache zu erkennen gegeben haben, aufzufordern, zu 
einer für diesen Zweck einzuberufenden Versammlung je 
einen Vertreter abzuordnen. An dieser Versammlung wird 
der Vorstand teilnehmen, und außerdem wird er einige beson- 
ders sachkundige Mitglieder dazu einladen. Hr. Peters wird 
beauftragt, Vorschläge hierfür zu machen. Ä 


Vorschriften für Hochdruckrohrleitungen. 


Zu der Beratung durch Sachverständige, welche nach 
Mitteilung des Ministeriums am 11. Dezember in Berlin statt- 
finden soll, ist der Verein deutscher Ingenieure eingeladen 
worden, einen Vertreter zu entsenden. Der Vorstand ist der 
Meinung, daß angesichts der Größe des Vereines und des 
Umstandes, daß die ganze Vorlage auf seinen Vorarbeiten 
beruht, ein Vertreter nicht ausreichen würde, und beschließt, 
in einer Eingabe an den Minister die Bitte vorzutragen, daß 
ihm drei Vertreter zugestanden werden möchten. 

Zu weiterer Behandlung der Vorlage beschließt der Vor- 
stand, den Rohrleitungs- -Ausschuß wieder in Kraft treten zu 
lassen und ihn zu einer Sitzung, an der die Mitglieder des 
Vorstandes teilnehmen wollen, auf den 10. Dezember einzu- 
laden. 


Ernennung des Hrn. Pützer zum Ehrenmitgliede des 
Aachener Bezirksvereines. 


Der Vorstand ist gern bereit, der Einladung des Aachener 
Bezirksvereines zu entsprechen und sich an dieser Feier zu be- 
teiligen; er ist jedoch noch nicht in der Lage, festzustellen, 
wer von seinen Mitgliedern an der Feier teilnehmen wird. 
Der Aachener Bezirksv erein soll deshalb ersucht werden, die 
weiteren Mitteilungen an die einzelnen Herren des Vorstandes 
unmittelbar zu senden. 


25jithriges Stiftungsfest des Vereines deutscher 
Eisenhüttenleute. 


Der Verein deutscher Eisenhüttenleute hat mitgeteilt, 
daß er am 20. Dezember d. J. sein 25jähriges Stiftungsfest 
feiern wird; Einladungen dazu sind noch zu erwarten. Es 
wird in Aussicht genoinmen, daß außer dem Vereinsdirektor 
zwei Mitglieder des Vorstandes an dem Fest teilnehmen 
werden. 


45. Hauptversammlung in Frankfurt a/M. 1904. 


Infolge einer Anfrage des Hrn. Weismüller-Frankfurt 
a/M. wird in Aussicht genoinmen, die Frühjahrsversammlung 
des Vorstandes zum Zwecke der Vorbereitung der 45. Haupt- 
versammlung in Frankfurt a/M. abzuhalten. 


Unterweser-Bezirksverein. 


Es liegt der mit 78 Unterschriften versehene Antrag auf 
Genehmigung eines Unterweser-Bezirksvereines vor. Von den 
78 Unterzeichnern sind 30 bereits Mitglieder, 48 haben sich 
zum Eintritt angemeldet. In der Erwartung, daß durch die 
Neueintritte die nach dem Statut erforderliche Zahl erreicht 
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und reichlich überschritten wird, erhält der Vereinsdirektor 
den Auftrag, eine schriftliche Abstimmung des Vorstandsrates 
zur Genehmigung des Bezirksvereines gemäß S 48 des Statuts 
herbeizuführen. 


Bismarck-Adresse. 


von dem Huldigungsblatt, welches der Verein deutscher 
Ingenieure im Jahre 1895 dem Fürsten Bismarck zu seinem 
80. Geburtstage dargebracht hat, besitzt der Verein keine 
ansehnliche Kopie. Der Vorstand bewilligt die Geldmittel zur 
Herstellung einer solchen Kopie, die im Sitzungssaal des 
Vereinshauses ihren Platz finden soll. 


Studienreise des Hrn. Fr. Frölich. 


Hr. Fr. Frölich, Mitglied der Redaktion der Vereins- 
zeitschrift, hat an den Vorstand das Ersuchen gerichtet, ihm 
zum Zwecke einer Studienreise nach den Vereinigten Staaten, 
wo er insbesondere die maschinellen Einrichtungen des Eisen- 
hüttenwesens zu studieren beabsichtigt, den erforderlichen 
Urlaub zu gewähren. 

Bevor der Vorstand hierüber Beschluß faßt, macht er die 
Ergebnisse der von Hrn. Möller ausgeführten Studienreise 
zum Gegenstand eingehender Erörterungen. Diese Ergeb- 
nisse sind in dem Vortrage, den Hr. Möller in Augsburg ge- 
halten hat, und in den Berichten, die zum Teil in der Zeit- 
schrift bereits erschienen, zum Teil noch zu veröffentlichen 
sind, zum Ausdruck gelangt. Der Vereinsdirektor ist der 
Meinung, daß die Leistungen des Hrn. Möller große Aner- 
kennung verdienen, und daß, wenn einige Vereinsmitvlieder, 
auf deren Urteil bedeutender Wert zu legen sei, sich nicht so 
günstig ausgesprochen hätten, der Grund nicht in der unge- 
nügenden Leistung des Hrn. Möller, sondern darin zu finden 
sei, daß der ihm erteilte Auftrag mit den Wünschen dieser 
Herren nicht tibereinstimmte. 


Hr. v. Oechelhaeuser spricht gleichfalls den Leistun- 
gen des Hrn. Möller seine Anerkennung aus und bezeichnet 
seine Studienreise als erfolgreich, hat aber doch Bedenken, 
ein gleichartiges Unternehmen seitens des Vereines deutscher 
Ingenieure schon so bald zu wiederholen. Auch ist er der 
Meinung, daß eine ganz genaue Kenntnis der inländischen 
Verhältnisse die Vorbedingung für den Erfolg einer Studien- 
reise sei. 


Hr. v. Borries ist der Ansicht, daß der Zweck der 
Reise des Hrn. Möller in vollem Maße erreicht und daß des- 
halb eine Wiederholung vorläufig-. nicht, ‚nötig sei. Wenn 
aber Hr. Frölich nicht im Auftrage des Vereines, sondern als 
Privatmann reisen wollte, so hätte er dagegen kein Bedenken. 


Hr. Gerdau hält das Eisenhüttenwesen für viel zu um- 
fassend, insbesondere, wenn sowohl Betrieb als auch maschi- 
nelle Betriebseinrichtungen in Frage kämen, als daß ein Be- 
richterstatter, zumal wenn er nicht Fachmann des Eisenhütten- 
wesens sei, dafür ausreichend sein könnte. 


Hr. Peters ist der Ansicht, daß, wenn es sich um das 
Studium von besonderen Einrichtungen und Betriebsverfahren 
eng begrenzter Industriezweige handle, die Sendung eines 
Mannes, wie des Hrn. Möller oder des Hrn. Frölich, nicht anı 
Platze sei; dann müßte ein auf dem besonderen Gebiet ganz 
besonders kundiger Fachmann hinübergeschickt werden. Es 
würde aber vergeblich sein, das von seiten des Vereines deut- 
scher Ingenieure ins Werk zu setzen; solche Leute müßten 
von den betrefienden Werken hinübergeschickt werden, und 
sie würden nicht in der Lage sein, das, was sie drüben 
kennen gelernt haben, in der Weise allgemein preiszugeben. 
wie es ein Abgesandter des Vereines deutscher Ingenieure 
tun müßte. 


Der Vorsitzende stellt fest, daß nach allgemeinem Urteil 
die Reise des Hrn. Möller als ein Erfolg anzusehen ist. Fr 
empfiehlt ferner, Hrn. Frölich den Reiseurlaub zu bewilligen. 
ihm auch Empfehlungen mitzugeben, ihn aber als Privatmann, 
nicht als Abgeordneten des Vereines reisen zu lassen. Dieser 
Standpunkt solle auch bei den von Hrn. Frölich zu erstatten- 
den Berichten festgehalten werden. 

Der Vorstand beschließt demgemäß und bewilligt Hrn. 
Frölich während des Urlaubes die Fortzahlung des Gehaltes. 


Relbstverlag des Vereines. — Kommissionsverlag und Expedition: Julius Springer in Berlin N. — BuchdruckereiiA. W. Schade, Berlin N. 
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